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I. INTRODUCCION

- 1.1. 4E1 Cuero, Subproducto Pecuario

El cuero es un material prateicu—fibraao (colégeno),
proveniente de la piel animal, qUé ha sidb‘tratado quimica
mente con materiasles denominadas curtientes y gue lo hacen
resistente & la degradacidn enzimética, E1 curtido mejora
las caracteristicas fisicas, la éstabilidad hidrotérmica vy

la flexibilidad de los Cueros.

Fabribar cuero guiere decir transformar la piel de tal
manera gue no.se'pudfa en estado hémedao y no se guiebre en
estado seco; la materia pri&a, “la piel animal, consiste =
IEHNQQ“CDleiCEGD siétemalde distintos elementos albuminai-
~des. Durante el proceso de curticiotn, (las particulas cur--
tientes se incorporan a\las fibras de la piel, traténdose
al mismo tiempo de un proceso de carécter fisico-quimico.
valiCGﬂdD métmdog v materiasvcurtientES adecuados, el pro-
ceso de curtiqién se puede conducir de tal manera gue se -
abtengaﬁ cueros de las més distintas propiedades, tales-cg
mo plenitud y firmeza (cuero para suelas), blandura, suavi
dad (cueros de empeine), plenitud y elasticidad (cueros pa

ra vestuarios y guantes). Los métodos y los acabados pre-

sentan la misma diversidad de aplicacibn.

(Para la fabricacitn de curtidos se utilizan sobre todo
las pieles de ganado boving, ovino vy caprihc; es decir to-.

da la piel de~estructura colégena se puede curtir e inclu-

[
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so los tejidos gue se encuentran en el interior del animal,

tales como los estoimagos gue dan buenos articulos de lujo.(4)

~1.1.1. » Composicitn fisica

5i se ﬁofta una piel en sentido transversél,se
ve claramente chmo esté constituida por dos capas principa
les; ia parte superior qué se ilaha epidermis o cuticulé v .
la parte yuxtapuesta, sustentadora de la epidermis, llama-
da coridn, dermis, cutis o verdadera piel. Esta es la par
te sustancial de la piel gue forma el cuero; tanto la'epi—
dérmis como la ‘dermis estéan formadas por células proteinif

3553(7)

1.1.2, yComposicion guimica

La piel se compone de cerca de 50 % de carbonao,
25 % de 6xigenu, 7 % de hidrbgeno y de una proporcifin casi
constante (17.8 %) de nitrégenc. Ademés se encuentran en
la piel trazas de sales,'sustancias minerales, profeinas y

grasas.

La epidermis se compone, en gran parte, de una sustan-
. z . .
cia cornea gue se llama gueratina. La queratina es una -~
proteina que forma la parte esencial de la piel, de las =
ufias y de las plumas. Es muy resistente e insoluble. Los
dcidos, los &lcalis potentes y especialmente las solucio-
nes de acido sulfirico, la descomponen y forman sustancias

solubles.f7)

1.1.3. Diferentes clases de pieles

:Si bieh los elementos constitutivos son funda—

mentalmente los mismos, sus porciones relativas y su dis-



tribucién varian notablemente de una especie a otra.

Las hotablés diferencias entre pieles de distintas es-
pecies sﬁn causa de que existan también diferencias entre
los problemas de la industria dedicada a la curticibn, se-
gln se haya especializado en la manufactura de un tipo u
‘otro de piel. Adn dentro de :1la misma especie son conside-
rables las diferencias entre pieles de razas distintas, en
tre edades diversas y procedsncias. Esto ha llevado al -
mundo del cuero la existencia de aguella frase corriente =

de gue "no hay pieles iguales".(2)

1.2, yE1 Cuero comg Materia Prima para Procesogs Industria-

les

Como se puede deducif'de la determinacitn y anélisis
del proceso, el cuero o pieles énimaleé son fuentes funda-
mentales de materias primas para los diferentes procesaos -
industriales tales como: prucesnsiﬁara la obtencibn de cue
ros y suelas, obteniéndose de éstos una amplia gama de pfg
ductos Finaleé; entre ellos tenemos: cueros para Calzada,
éan?ecciﬁn, muebles, otros articulos vy deAFantasiaQ,.Sué—
las para calzado, ebanisteria, seguridad industriél, etc.
En el proceso de obtencitn de'pegamentus, el cuero asimis-
mo es ut;lizado para obtener pfuductos alimenticios Eomo -
gelatiné, colas y pegamentos, tanto de alta calidad, nor-
mal o de baja calidad. Eh los procesos para produccidn de
hfochas, cepillos y pinceles,.se utiliza un componente del
cuero gue es el pelo, el mismo que nos pérmite obterner di- _
ferentes tipos de subproductos Finalesf‘lus mismos que se

expliéan ampliamente en el capitulo de procesos.



1.3_.¥Principales Productos Derivados del Duero} Utiliza-

dos en el Pais

Los articulos de cuero natural'se fabrican por lo ge
" neral, en taliefeé artesanales, en loé cuales se aprovecha
1a mano de obra relativamente barata, la mismahque produce
ganancias significativas, debido a gue, por lo general,los

articulos de cuerc no permiten la produccitn en serie, .

- Los articulos de cuero se pueden dividir en tres cate-
gorias generales: tradicionales, clésicos,y de moda o fan-

tasia.(3)

1,3.1. Productos tradicionales

En nuestro pais se han desarrollado hétmdus
tradicionales para trabéjar las distintas clases devcuerps.
Las pfincipales ventajas de los productos tfadiciunales
san qué, por no ser articulos de moda, no es'prubable que

haya gue introducir cambios urgentes,

1.3.2. Productos clésicos

Entrellos productos clésicos producidos en
‘el pais, cabe mencionar los siguientes: carteras, porta-mo
nedas, bolsas de compras; billeteras, joyeros yrlos bDlSDS‘
dé manoc que siguen siendo'und de los articulos més popula-

res en el comercio nacional. ;.

La demanda es grande y los importadores estén dispues-

tos a pégar 10 dblares por un bolso de cuefn bien acabado.

Cuando una mujer paga una cierta cantidad de dinero -
.por un bolso de disefio clésico, espera que le de buen re-

sultado, . Tembién espera gue los ajustes (cierres y asas)

o)



~sean de la mejor calidad y que el acasbado sea duraderc y -

gue tenga cierto atractivo estético.

Para lograr ésto es necesario la capacitacitn global -

-del personal. !

1.3.3, Productos de fentasia

El comercio nacional experimenta Gltimahente
‘una gran expahéién en el sector de la industria de los ar-
t{culos de moda o de fantasfa, La dificultad con la due
tropiézan los curtidures‘con‘lus artesanos del cuero, es -
fundamentalmente el pfﬁblema de enléce. Los productos pug
den cambiar de estilo y de celor tres y cuatro veces al a-
ﬁo,vy el comercic espera gue se haga la entrega en forma -
répida para poder vender sus articulos cuando adin estén de
moda. Debemos tomar en cuenta gue los productos de fanta-
sia no necesitan satisfacer criterios-de calidad tan es-
trictos, como los articulos clésicos. Lo fundamental 85 -
gue el articulo tenga un aspecto atractivo. Su posible du
racibn tienme mucha menor impurtahcia gue su apariencia, ya
gue hay muy pmcés personas préocupadas por la moda, que -
presten atencibn a la calidaq, pues saben muy bien gue si
el producto les dura tres o cuatro meses, habrd cumplido

su finalidad.

1,3,4. Utilizacibh de los_cueros para el calzado

Por no existir una terminologia obligatoria,
gl artesano del calzado tiene su propia clasificacién de -
iQs cuefoé y los define como: cueros para zapatos de hom-
bre y como cuercs para zapatos de mujer, subdividiéndolos

en categorias segin el estado d: su superficie aprovecha-
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ble. Segdn ésto tenemos: cueros de primera, de segunda,de

tercera, etc. ///

A continuacibn detallamos los cusros utilizados en  1a

fabricacién de. calzado:

Cuadro 1. Ecuador: Fabricacibn de calzado

Nombre de . Unidad de - o A ﬁ-m 5}

Productos — medida 1969 1970 1971 1972
Cuero m2 IS7.56u 59.693 111.097 124,180
Descarne kg 5.656 - 1,954 5.656.
Split m2 6.455 - - 9.910
Suela K 59.700 65.347 90.794 92,238

Tafiletes mé . 12,883 17.002 24,828 - 26,242

- No indica ningdn valor.

Fuente: Encuesta de Manufactura y Mineria 1969-1972.
Elaborado por Marcelo Pintado.

Como materia prima para la febricacidn de zapatos, se
utilizan las més variadas pieles: pieles de ganado vacuno,

becerros, etc.,

“1.3.5. Utilizacifin del cuero para suela

Como materia prima se utiliza gemneralmente -

pieles gruesas de ganada vacuna.

La suela en nuestro pals es muy utilizada para la con-
feccitn del calzado, elaboracibén de correas, maletas, ape=-

ros, etc.

Las vaguetas gque son m&s flexibles y suaves que los -
cueros para suela, se emplean para calzado ligero en forma

de vaguetas clavada o cosida, y 2l mismo tiempo para fines



de reparacibn. Como materia prima se utilizan las pieles

en crudo de ngvillos y vacas.

E1 cuere para cercos es parecido a la véquefa y SE em-
plea para unir la pala con la suela en los zapatos cosidos.
Se utilizan .pieles ligeras de ganado vacuna,.quevse deben
curtir con mucho cuidado y engrasar ligeramente. E1 cuero
para suela-interior se asemeja también a la-vaquetaﬂ'fpgmu
materia primé se utilizan pieles més delgadas, de Caiidad‘

inferior, asi como cuellos y faldas.

1.3.6. Cuero para fines industriales

Bajo esta denominacibn se entiende, en pri-
mer lugar, los cueros para correas de trasmisién, para ti
ras de coser y atar, tiratascos, cueros transparentes, cug
ro en crudo y muchas otras clases de cuero empleadas en

la industria.

4.4, Produccibn Nacional y Abastecimiento Externo de los

Prmductoé Derivados del Cuero

La sitﬁacién en los paises desarruiladcs obra en fa-
var de nuestro pais. En efecto, los costos de la mano de
pbra en el exteridr, han alcanzado niveles muy elevados.
Debido = ellp la produccidn de cuercs en los paises desa=-
rrollados estd resultando caﬁa vez mMAS cara y mas dificil.
Teniendo en cuenta lo anteriqrmente indicado, la produc-
‘cifn de todo tipo de Cueros en nuestro pais parece prometg
dor para el consumo nacional, y si mejuramns l1a calidad de
los Cueros, podémus exportar én mayor'cantidad, obteniendo

grandes ganancias.

En el:Cuadro 2 tenemos la clasificacién gue realizan
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N

en el manual.dé manufacturas’ y miﬁerias en la seccidn de
los principales prﬁductos manufacturados, por subrama de
actividad del cuero y productos dél cuero y sucedaneos de
cuero .y pieles, inéluyendo el calzado y otras prendas de
vestir, |

Cuadro 2. Ecuador: Produccibn nacional de cueros, clasifi
cada por tipos:

Nombfe de los .Unidad de ‘ AR os

productos medida  4g6g 1970 1971 1972
Nacos m2  3.753  16.495  3.368 10.026
Previl m2 L.433  17.651 5.660  12.206
Ruso me 327,108 303.566 326;831 $379.921

Charol | m2 1.213  3.708 7,432 6.437
Napa m2 1.627 2.981 10.289 . 9.011
Gamuza m2 865  2.177  3.383  10.060
Descarne Kg 35,752  21.500 25,522 l72~312
Tafiletes  m2  28.373 31,923 13,938 . 21.369
Split m2 12.153  14.245 22,643 17.643
Suela ’ kg 3'045.945 970.400 34,932 979,330

Fuente: J.N.P. Encuesta Industrial de Manufactura y Mine-
ria, 1969 a 1972.
Elaborado por Marcelo Pintado.
Este cuadro nos da una idea del consumo de los diferEE.
tes tipos de cuero hasta el afio 1972; segﬂn ésto, el méyar
consumo gue se ha registrado es el de la suela; luego le

§

sigue el ruso y en tercer lugar esté el descarne,

Analizando la variacidn de consumo de la suela en los
diferentes afios, obtenidos en base a una consulta directs
con los industriales del cuero, se puede notar gue esta va

riaeifn se debia a los cambios de moda y 2 la utilizacifn



de suela de caucho.

El cuero ruso permanece estable y esto se debe a su -
uso para articulos tradicionales que no tienen influencia
en la moda, como por ejemplo-los articulos militares (cal-

zado, polainas, etc).

El descarne tiene un aumento progresivo y sustancial -
hasta 1972, debido a su empleo en carteras de mujer y en -

bolsos para viaje.

£l resto de productos tiene un incremento esperado por

lz tasa de crecimiento de la demanda.(g)

‘ ﬁ.h.1. Dapacidad instalada de las principales .curti-

durias

Las émpresas dedicadas a la industria del -~
cuero en nuestro pals, pueden dividirse en dos grupos: -
plantas rurales de curtidos tradicionales gue por lo gene-
ral no estén mecanizadas y por ello no producen bueros‘ de
alta calidad y plantas modernas grandes vy total&énte meca-
nizadas. En un estado intermedio estAn las curtidurias pe
queﬁas‘mecanizadas que segdn sea su tamafio y eficiencia,

pertenecen a uno u otro grupo.



| 10

Cuadro 3. Ecuador: Capacidad utilizada en las principales
fabricas, 1972. '

: Produccibn Capacidad Materia
Fébrica mé/afio utilizada prima
% (pieles)
Tungurahua _ 152.911 40 36.000
Durén ) 66.261 70 15.600
Cotopaxi 509.703 80 120.000
Yaruquefia 212.376 50 50,000
Alemana 22.936 Lz IBFADD
La Iberia 86.5649 50 20,400
San Agﬁstin 108.736 55 25.600
Enic 2L6.356 40 53.000
San Vicente 32.029 60 18.000
Otras de la Costa 33.640 - 74920
Otras de la Sierra  386.911 - 91.091
Total 1'908;5Q8 54,1 448,011

La materia prima corresponde al 72 % nacional y el 28 % ex
tranjera (productos guimicos).

Fuente: MICET,
Elaborado por Marcalo Pintado,

Por lo gue se refiere al abastecimiento externao, la fa
bricacién de articulos de puro cuero, tanto en nuestro |
pais como en otros paises en desarrollo; estén por lo co-
mdn en manos de artesanos. Esta produccidn se realiza -
principalmente de scuerdo a los estilos y disefios tradicig
nales. 5in embérga, el Ecuador exporta gran cantidad de -

articulos de cuero a los mercadas americanos y europeos.

El mercado internacional va en répido aumento y hay -
grandes mercados para el calzado y los articulos de cuera,
si se ofrecen los productos adecuados en el momento oportu

No.
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Los principales mercados de'expnrtaCiénison: Estadas_4
Unidos de ‘América, Repéiblica Federal Alemana,:ﬁeind Unidao

# . .
de Grar Bretafia e Irlands del Norte.

EFstos paises'brindaﬁ una excelente muestfa de los mer-
cados de‘consumu de calzado vy el sector de los articulos -
de cuero, dedo gue los articiles y el calzado de puro cue-
ro demandan elevados insumos de manoide obra due actualmen
te en los paises desarrollados, resultan cada vez mas ca-

ros.

Se pueden exportar cueros en diferentes etapas de ela-
boracifn: en bruto, secados al aire; en estado azul hdmedo;

)

acortesados, curtido vegetal; acabados.

Cuando estos mismos meteriales se transfcrman BN pro-
ductos acabados, tales como articulos v calzado.de cueré,
su precio efectivo de eprrtacién puede llegar Hasta 1 do-
lar por pie cuadradao.

De la exposicitn precedente puede llegarse a la conclu
sitn dg gue la situacitn en los paises desarrollados se -
presta @ que los palses en desarrollc puedan comércializar
Fécilmenta sus cueros y productos de cuero, siempre gue -
produzcan articulos de disefio y calidad apropiados a pre;

12

cios realistas y.gue organicen sus canales de comercializa

cibn y comunicacifn.

Como se puede aprecier, el pals puede mejorar el abas-
tecimiento externo de sus productos terminados o en proce-

so en cualguier nivel y circunstancia.-
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1.5. Necesidades de Cubrir las Demandas Internas

Para establecer la necesidad de cubrir la demanda in
terna de la provincia de Loja, hacemos referencia al punto

3.2. gue hace mencidn a las proyecciones de la demanda.

Como se puede notar, la demande total en la provincia
de Loja es de:
11212.520 pies< de cuefo/aﬁo

599,504 pies? de suela/afio

11812.024 pies? de cueros/afio

Comparados estos datocs con la oferta de produccibn to-
tal proyectads péra 1977, tenemos: 44L,.892,46 piesl/afio.

-

-Es decir, la demanda total supera enormemente a la -
.oferta; por tal motivo creemos que es de vital importancia
la necesidad de cubrir la misma, estableciendo en forma in
mediate una empresa curtidora capaz de que conjuntamente
con las ya existentes en el pais, se‘supere dicha necesi-
dad, evitando de esta manera el elevado consumo de produc-
tos derivados del cuero producidos por el pais vecino que

T4
gs el Peré, los mismos gue son de elevado costo y que inci

den directamente tanto en el consumidor como en la econo-

£ -
mia nacional.

1.6. Principales Aspectos gue Contempla la Presente Tesis

Los principales aspeétus gue contempla la preSeﬁte '

Tesis son:
- La determinacién de las necesidades de cueros curtidos -
para el consumo regionel, asi como la necesidad de utili
zacibn del cuero como insumo para la fabricacibn de pega

mentos y el pelambre en la industria de brochas, cepi-
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llos y pinceles,

~ Estudio del mercado a nivel provincial,

- La factibilidad del proyecto, tahtD’Fisica, %ecnoiégida,
econtmica y financiera.

- Determinacién y andlisis del mejor proceso, tanto en el
aspecto de costos como en el de calidad.

- Desarrollc del ﬁrocesb gue se ha determinadolcomo ei me -
jDr, con los respectivos céiculos de costo y su punto de
equilibrio econfmico. N o

- Disefio de la plenta, la misma gue consta de diagramas,
distribucién de planta, disefio de edificio y estableci-
miento de costos.

- Determinaci6n del lugar més adecuado para la ubicacidn -
de la planta.

- Finahciam;enﬁo‘del proyecto con sus alternativas, crite-
rios y rentabilidades.

- Detepminacién'de_la constitucién de la empresa que se a-
declia a las neqesidadeé del proyecto.

- Evaluacién da.la incidencia de los rubrcs econémicos en

las diferentes Areas de desarrollo de la empresa.

TN

17. Razones gue Justifican la Preparacidn del Proyecﬁo v

Disefio_de una Planta de Industrializacidn de Cueros

Nuestro pais es un buen productor de cueros, debido
a que produce carne suficiente para el consumo humano. Co-
mo consecuencia .de ésto quedas el cuero como subproducto de

beneficio.

Por otra parte nuestra poblacifn demanda de una buena
cantidad de cueros curtidos tento para ls produccidon de -
calzado como para vestuario, seguridad industrial, ebanis-~

teria y oOtros,
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~

Esto hace factible gue en nuestra Provincia~se pueda -

instalar una planta industrializadora de cueros.

1.8. La Presente Tesis y el Desarrollo Profesional en.el

Campo Agro-Industrial

Como futuro profesional hoy y como profesional mafia-
na, la presente tesis constituye un valioso aporte hacia
el Cahpo agro-industrial, vy, al mismc tiempo,; puede ser-
vir de base para otras tesis gue permitan desarrollar mas
a los futuros profésiunalss de laé agro-industrias y a la

agro-industria misma,



II. DETERMINACION DE LAS NECESIDADES

2.1. #E1 Cuero como Insumo para la Curtidurfa: Proveccio-

Nes

El cuero de origen animal CDnsfituye 1a materia'ﬁri
ma por excelencia para la industria de la curtiduria. A
pesar de gue en los paises desarrollados se emplga actual
mente corociles sintéticos, sin embargo sigue éiendn el

ctuero animal un producto muy cotizado vy de alta calidad.

Generalmente la industria del vestido, calzado, made~
ra, muebleria, tapiceria, articulos de mode y de fantasia,
etc, en el pais, requieren de un gran volumen de este in-

sumo.

Creemos DonvenienteAque para abordar este aspebto, es
necesario hacer incapié en la rio existencia de estadisti-
cas gue nos permitan proyectar con el menor error posible;
‘sin embargo, mediante.una'encuesta realizada en los prin-
cipales lugares de la Pfovincia, se obtuvo los siguientes

resultados como derribe:

Total cueros grandes = 86 cueros/dia
Total cueros chicos = 156 cueros/dia
.‘Q *
_ m? §;b
C o\oq
- B6 x 3,6 = 309,6 mZ/dia
156 x 0,65 = 101,4 mé/dia
34 x 1,20 = 40,8 m2/dia (descarnes)

451,8 me/dia

15
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H)

‘86 x 24 kg/c 2,064 Kg tueros/dia

156 x 1,75 Ko/t

273 Kg cuercs/dia

2.337 Kg cueros/dia

Si cansideramos.que se trahajarén. .48 semanas al afio
(1 mes de parada paras el mantenimiento) con un rendimiento
S " de 0,9 (feriados, huelgas, paros, etc), lo gue hace 230

"\ dias Gtiles al afio,
N ,

Cueros grandes 230 dias/afio x 2.064 Kg cuero/dia

474,720 Kg cueros/afio

1

Cueros chicos 230 dias/afio x 273 kg cuero/dia

62.790 Kg cuero/afio

712.080 Pies?2/afio

474,720 Kg/afio x 1,5 Pies2/Kg

251.160 PiesZ/afo

"

£2.790 Kg/afio x 4 PiesZ/kg

Total: 963.240 Pies2/afio

Si a este resultado lo ﬁnmparamos con las dispnnibiii-
dades de produccién para Loja (tomado de un estudio reéli-
zado por él Ministerio de Agricultura vy Ganaderié en 1972)
y utilizando €1 mismo prucedimientoide cilculo rgalizadb -

para el punto 3.5, capitulo III, tenemos:

Lugar N2 cabezas  Porgentaje NE Fincas

Loja 159.653 6,7 22,421

"Estimativo de la provécciéh de la oferta_de cueros crudos

La tésa de procrec es de 40 - 45 %, con lo gue la ecua

cibn:

/

% dé madres X tasa de pa;icién = tasa de procreo
da por resultado:

0,30 x 0,45 = 0,13 a 0,14
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Para 159.653 cabezas en 1972 habréd en consecuencia un
crecimiento de 159.653 x 0.13 a 0.14 = 20.754,89 a
22.351,42 cabezas en un afio, En consecuencia, para 1978

tendremos 284.182,34 a 293.761,52 cabszas o cueros.

51 consideramos gue no todas las cabezas se derriban vy
si estimamos un 10 % como tasa de derribe, considerando e-
lementales razones de consumo minimo de carne por la pobla

cibn, tendremos en 1978, de 28.418 a 29,376 cueros.

i

28,418 c/afio x 3,6 m2/c = 102.304,8 m2/afi x

1 pie2/0,093 m2

1%100.051,6 pies/afio

Frente a los 963.240 pies2/afio que trabajaréd nuestra
planta, se puede ver claramente que el cueroc como insumo
para la misma, es satisfactorioc por el incremento de pro-

duccion y derribe.

Creemos que este insumo proyecta seguridad para inver-
tir capitales y llevar a cabo el establecimiento de una in

dustria curtidora.

2.2. El Cuero como Insumoc para la Fahricacién de Pegamen-

tos: Proyecciones

La piel animal es una de las fuentes mas importantes

para la elaboracién, en forma pura, de colas y pegamentos.

A pesar de que en los paises desarrcllados se emplea
actualmente colas y pegamentos sintétitos, sin embargo si-
gue siehdo la cola de origen animal un producta muy cotiza

do vy de alta calidad.
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Su empled actualmente se realiza en diferentes &reas -
de la industria moderna, desde la industria maderera hasta
la industrisg Electréhica; ademés es fuente de elaboracifn

de productos alimenticios como gelatinas.

La indusfria démlg madefa; muebleria, tapiceria, etc,
en-el*pais.requieren de un gran volumen de cola caomo pegé-
mento, el mismo qué hay que imhurtar para satisfacer la de
manda que existe de este p:ﬂduttﬁ; De ahi gue hemos crei-
do neceéério incluir eéte capituld en un p;oyecto dedicado
a la industria de 1la curtidurié, tratando de aprovechar

los residuos de esta industria para transformarlos en cola.

Realizado el estudiuttecnolégicu y establecidas las neg
cesidadés, se aprecia quéila cantidad de desperdicios no -
satisface el minimo indispensable para la transforﬁacién
de taies desperdicios en cola.

Cuadro 4, Disponibilidades de materia prima originadas
por esta curtiduria.

| Kkg/ % Kg de % Cola-

Producto banda residual residuo colage polvo,kg
~ 86 bandas descarne 12 20 158,00 A 6,32
86 bandas de suela 12 25 206,40 L 8,26
Recortes totales 3 30,96: L 1,24
Total S 395,36 15,82

15,82 Kg de cola por dia en polvo o su eguivalente de :
375 litros de cola al &4 % como bonsecuencia de la extrac-

2
cion,

Como se puede apreciar en estos célculos, la cantidad
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qa cola a8 obtener de esta industria no justifica 1la 1nver
siﬁn de una planta. pequefia para el procesamlento de tales
residuus, a No Sser que se utlllcen otros resfduos de ma

taderos, pnr e jemplo huesos, etc.

Econbmicamente una planta pequefia deberd funcionar
can una tonelada métrica de resfduos por dfa cémo mfnima,
\can31derando el proceso y la maqulnaria necesaria para el

e‘FECtU-

. 5i raiacionamus estos datos con la proyeccifn de 1a
oferta establecida para los afios de 1978-1987, tanto pa-
raicuarus grandes comg para pequefins, es posible dsducir
qug para.- el afio de 1987 se puéda establecer dicha planta
deipraéesamientn; para tal efecto se deberi estudiér en
Fn¥ma completa lé factibilidad de la'mishé, ya ﬁue podria

dar origen a una nueva tesis.

2.3, El Pelambre comg Insumo en la Industria de Brochas,

Cepillos y Pingeles

El pelo de ofigen animal constituye la materia pri-
ma por excelencia para la industria de brochas, cegillos

y pinceles.,

Aun cuando puede ser reemplazado por fibra de origgn
vegetal, éste es altamente apreciado y mantiene alta su
cuﬁizacién.

- La industria de este tipo requiere de un gran porcenta
ngde cerdas de porcino, pelo de ganado bovingo, de ganado

geqyeﬁo y de,caballo.

i Esta industria puede ser mecanizada o reallzada en fnr

P

ma artesanal' por lo tanto no exige maynres gastus para su
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igéta}aciﬁn.
L

' En la cutiauria; en el ﬁroceso de pelambre, se produ-
c? alrededor de 1,5 Kg de pelo/cuero gfande y 0,5 kg de
'pélo?buera chico, lo que arroja al final del dia 129’Hg
d% pelo de los cueros grandes y 78 Kg de los cueros chi-
cés, gue suman 207 Kg de pet6/dia. Dado que el mayor
pércentéja”(98%) de pelo es de menos de 2 pulgadas de lar
gé, la cantidad de pelo Gtil se hace muy pequefia y por lo
ténto no justifica la industria dé bfochas, cepillos y

pinceles anexos a esta industria.

'GQadro 5, Relacifn de pelo a producto terminado:
' (1 Kg = 35,27 onzas). '

Producto - Pelo/producto ‘ Kg de pelo
Capillo . 6 onzas 0,1701
Bﬁocha 4 onzas ’ 0,1130
Pincel 2 onzas 0,0567

E1l cuadro anterior determina la_relaciﬁn de cantidad
de pelo por producto a elaborar, relacifin que también de

pénde de la lﬁngitud del pelo a utilizar.

La importancia del pelambre como insumo para fabrica-
biﬁn de brochas, cepillos y pinceles quedaré establecida
si la longitud del pelo es suficiente para elaborar ta- -

les articu}us.
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2.4, El Cuero y la Industria de la EunfepciénMy“para Sequ-

ridad Industrial

El cuero que'ha sido tratadu de manera tal, gue ha -
recibido tratamiento al-cromu, tefiido, pintado, planchado,
graneado o 1iéu, que resulta précﬁicamehte impermeable al
agua; ag eleyada résistehcia mecanica, flexible y gue pre-
senta un minimo de estiramiento, es muy utilizado para la

industria de la confeccifn.

Generalmente el cuero destinado para esta actiyidad,
debe ser de elevada calidad y su procedencia puede ser de
gahado vacunao, oving y caprino. Los primeros se emplean.
para la elaboracifn de abrigos y sacos, mientras gue los
{ltimos se emplean para la produccibn de chaguetas, carte-
ras, guantes, sacos y otros usos més. En gsta actividad
se usa también la gamuza y el gamuzbn, elaboréndose con €g

tas un sinndmero de articulos.

La confecci6n merece un tratamiento especial en este -
capitulo, pues ésta determina una gran demanda en articu-
lué de.vestido, no solo a nivel nacional. sino a nivel in-
;Ernacional, los mismos'due tienen.elevadé cotizacibdn por

su calidad y dﬁrabilidad.

?2.4.1. Cueros para sequridad industrial

Los cueros destinados para seguridad indus-
trial son obtenidos mediante el curtido vegetal, de espe-
sor natural o casi natural, cilindrado para aumentar su rg

sistencia al desgaste y al agua.

Bajo esta denominacibn colectiva se entiende, en pri-

mer lugar, los cuercs para correas de trasmisifn, ademés -
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para tiras de coser y atar, tiratacos, cueros transparen-
" tes, cuero en crudo y muchas otras clases de cuero emplea-

das en la industria.

s 7

2.4.1,1., Cueros para correas de trasmisiodn

De curtido vegetal. Como material
~en crudo se utilizan los grupmnes (de largo especial) de
pieles de ganado vacuno, de alta calidad y sin pelos, espe

cialmente pieles de buey.

2.4,1.2, Cuero para tiratacos

De uso en la industria textil; se
obtienen pieles curtidas con o sin pelo; muchas veces se -

-

recurte ligeramente en bafioc vegetal sintético.

2.4.1.3, Cuero transparente

0 cuero para tambores; este no es
un cuero propiamente dicho, sino gue es piel en tripa seca

gue se ha mejorado raspandola y traténdola con glicerina.

Estos productos asi obtenmidos se les puede dar una se-
rie de usos y pueden muchas veces solucionar graves problg

mas a8 la industria.

2.5. E1 Cuero en la Ebanisteria

La ebanisferia se aprovéchaide esta materia prima pa
ra la confeccifn de excelentes productos como son los mue-
bles gue en el mercado ecuatoriano son muy apreciados, a
pesar de la existencia de muchos tipos de cueros éintéti;

cos.
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N

La a:tegania ecuatoriana, en este aspecto, ha desarro-
1llado su técnica como la misma gue le ha permitida ingre-
sar a los me;cados internacionales con un grah prestigio vy
calidad, obteniendo como resultado elevados ingresos econd

micos, tanto para el artesano como para el pais.

£1 ebanista nacional, a més de los muebles de lujo,
también cubre la demanda de asientos para buses, camione-
tas, etc, G5e dedica en forma técnica a la decoracibn de

oficinas con muebles de alta calidad y durabilidad.

Este punto es de vital importancia. porque nos permite
objetivizar las enormes posibilidades que tendria Loja de
ocupar su mano de obra, combinarla con la artesahia varia-

da y producirt una linea completa de muebles.

Es necesario también destacar la importancia gue tiene
1a curtiduria en la fabricacién de productos de talabarte-.
ria como son: monturas, frencs):malétas de cuerc curtido
al vegetal,.etc, gue a nivel naciuﬁél.se reguieren grandes

cantidades de este tipo de productos..

2.6. Establecimiento y Justificacibn de las Necesidades
Como se puede ver a lo largo de este'capituln, se ha
tratado de la piel animal como la materia prima indispensg
ble para la curtiduria, la»Fabricaciéh.de colas, pegamen-
tos y gelatinas, asi como para la produccitn de brbchas,

cepillos y pinceles.

Todo este conjunto de insumos gue se enuncia constitu-
yen una necesidad de primer orden, -pues el cuero tratado -
de tal manera, satisface la demanda del vestido, el calza-

do, la muebleria, la ebanisteria, los requerimientos indug
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triales, etc.

Las colas contribuyen a los requerimientos de los eba-
nistas; las gelatinas son empleadas para la elaboracibn de

productos alimenticios y para la industria Fntugréfica.

La diversidad de producfus que se cbtienen como bro-
chas, cepillos y pinceles, también colaboran_a cubrir las
necesidades; por ejemplo las amas de casa requieren cepi-
llos para lavar el piso, los utensilios, el vestido, 8180— “
trodomésticos, etc. De idéntica manera el resto de produc
tos también tiemen un sinnimero de aplicaciones gue han si
do originadas como necesidad. El cuero ademés.de satiéfé—
cer las necesidades antes indicadaé, ayuda a ocupar la ma-

no de obra, elevando de esta manera las ingresos econbmi-

cos, tanto de las personas como del Estado.

v

Pensamos gue con el establecimiento de esta .planta, ‘se
podrd incrementar la produccién en sus diferentes. éreas,
se podra obtener. productos a més bajo precio vy, en conse-

a - - z » ) - R .
cuencia, se sustituiran las importaciones de estos insumos.

Con lo expuesto anteriormente se justifica la implantag
cibn de una industria curtidora, capaz de satisfacer las

necesidades: de la demanda.nacional.



III. ESTUDIO DEL MERCADO

3.1. Series Histbricas de Produccifn. Proyveccidn de la

Oferta

3.,17.1. Para cuerpos grandes

'Cuadro 6. Proyeccitn de la oferta para cueros grandes

Lugar Afios (X) (Y) Cantidad
Camal Frigorifico 1974 4,684
1975 5.411
' 1976  6.120
1977 10.773

Aplicando minimos cuadrados tenemos:

n = L

Cuadro 7. Ecuaciones de produccifn para cueros grandes.

Afios X oy x2 XY v

197, -3  4.684 9 -14.052  21'939.856
1975 -1 5.411 1 - 5.411 29'278.921
1976 1 6.120 1 6.120 371454, 400
1977 3 10,773 g 32,319 116'057.529

. Sumatorio 0 26.988 20 18.976  204'730.706
Medias 0 6.747 5  L4.7bLL 511182.426,5
Blavé  a1 ap1 825 841 ' ago

25 '



26

(MDEy =an + bix 26,988 = a(k) + b(0) =v§§ﬁ2§8
(2)Zxy = alx + b/x? 18.976 = a(0) + b(20) b = 195%29
a :l 6.747
b = 948,8

La ecuacidn de la recta es: yy = a + bx

y1978
V1978 = 6.767 + 948,8(7)

6.747 + 948,8(5) = 6.747 + 4.744,0 = 11.491,0

]
|

6.747 + 6.641,6 = 13.388,6

Vigag = 6-747 + 94B,8(3) = 6.747 + 8.539,2 = 15.286,2
Yiggq = 6:747 + 948,8(11)= 6.747 + 10.436,8 = 17.183,8
Vigap = 6-747 + 94B,8(13) = 6.747 + 12.334,4 = 19,0814

,V1983 = 6.747 + 948,8(15) = 6.747 + 14.232,0 = 20.979,0

V198l = 6.747 + 948,8(17) = 6.747 + 16.129,6 = 22.876,6

1!

Y4985 = 6.747 + 9LB,8(19) = 6.747 + 18.027,2 = 24,7742

Vigg6 = 6.747 + 94B,8(21) = 6.747 + 19.924,8 = 26.671,8

i

Y1987 = 6.747 + 948,8(23) = 6.747 + 21.822,4 = 28.569,4

“

m1 = -
r o - 11 : m,, = Lovarianza
Js2 .82 2 | )
AU I B s, = Covarianza de la primera va-
' — riable
sg = \arianza de la segunda varig
ble
M1 7 %19 7 %09 %0 - My, = ba76b = 6,747 (0)
Mg = L.744
2 _ g
87 = 85 = ayg 87 =5 - (0)
2 -
55 =5
2 2 2 emtems hor & e 2
S, = 8gs = g, s, = 51'182,42€,5 - (6.747)

b : = 51'182.426,5 - 451522,009

= 51660,417,5
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, r = L, 744 _ L,7L4
(> Green.i7,5)  \|ze1302.087,5
B L,7L4
 5.319,972
r = 0,8917

et R

r = Tiende @ -——5 1

-

A EQCALA: 1:100
, 30,1037 -
25‘ i ’/J/
20. o /"
— /V’//
1 5 ° A,/’/
1 D: /,/‘,/
5.103.
-—i»—* »~—:—+— e e T B o el I g ———t— S s
L oa9pq 75 2 27 78 79 8O 81 BZ 83 E4 B85 B6 87

(W a oS
Fig. 1. Proyeccifin de la oferta para cueros grandes.

Este gr4ftco nos permite saber gqué produccifn o abaste
cimiento de materia prima se tendré en cualguiera de los
afios proyectados y serviré de base para decidir sobre am-

pliaciones de capacidad productiva.

Vv
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3.1.2., Para cueros chicos (bvinos)

Cuadro 8, Ecuaciones de produccibn para cueros chicos

(ovinos)
Lugar Afios(X) Cantidad(Y)
Camal Frigorifico 1976 3.437
1977 3.988
y=yq = :z:z; (x=x1) y = 3.437 = 3'9Bg:i'“37 (x=1)
i y = 3.437 = 551x:= 551
S
X4 1 3.437 g, y = 551x = 551 + 3,437
vy 2 |3.888 yp y = 551x + 2.886
Vig9g = 2.886 + 551 (3) = 2.8B6 + 1.653 = 4,538
Vig9g = 2.886 + 551 (L) = 2.886 + 2.204 = 5,090
Vigso = 2.886 + 551 (5) = 2.886 4 2.755 = 5.641
Yigg1 = 2.886 + 551 (6) = 2.886 + 3.306 = 6.192
Yio82 = 2.886 + 551 (7) = 2.886 + 3.857l= 6.743
Yigg3 = 2-886 + 551 (B) = 2.8B6 + 4.40B = 7,294
Vigal = 2.886 + 551 (9) = 2.886 + L.959 = 7.845
Y4985 = 2.886 + 551 (10) = 2.886 + 5.510 = 8.396
Vig86 = 2.886 + 551 (11) = 2.886 + 6.061 = 8.947

Y4987 = 2.886 + 551 (12) = 2.886 + 6.612 = 9.498
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ESCALA: 1:100
e /
////’//(<
T il
/J’ :
-
Rt o B - -+ r ..‘_._.__..,.v P = 1 R st e R
197¢ 77 P 79 80 81 87 83 B84 85 R6 B7 X
Qnos
Fig. 2. Proyeccién de la oferta para cueros ghicos

De idéntica manera este gréfico permite saber qué can=
tidad de cueros chicos tendremos en un determinado afic de
proyeccién.(12)

3,2. Series Hist6ricas de Consumo. Proyeccion de la De-

manda

Segln encuesta realizada en la ciudad de Loja a obre
ros ‘que trabajan en calzado tememos: 6.255 piesZ/mes de Tu

so vy 1.110 pies?/mes de cueros de ovinos.

6.255 piesZ/mes x 12 = 15.060 pies?2/afio

I

1.110 pies?/mes x 12 13,320 pies2/afio

28.380 pies?/afio

28,380 x Oybk = 11,352 2/5 zapat.hombre = 11.352 pies?/afio
28.380 ¥ 0.2 = 5.676 2/5 zapat.mujer = 11.352 "
1/5 zapat.nific = 5.676 "

28.380 pies?/afio

=
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. 2
3,67 pies ‘1 par de zapatos
1’].352_pies2 X

X = 3.093,19 pares de zapatos hombre/afio

2vpiesz 1 par de zapatos

11.352 p1952 X

X = 5.676 pares de zapatos mujer/afio

1.8 Di882 1 par de zapatos
5.676 pies2 X

X = 3.153,33 pares de zapatos nifio/afio

Luego consideramos un factor X de consumc de zapatos

por persona en un afio y gue seria la proyeccidn.

3.093,19 x 1,5 = 4,639,79 pares zapatos hombre/afio

1

5.676,00 x 2 17,352,00 pares zapatos mujer/afio

3.153,33 x 3

9.459,99 pares zapatos nifio/afio”’

4.639,79 pares zapatos hom -
bre/afio x 3,67 pies?/1 par

17,028,03 pies2/afio

11.352,00 pares zépatos U=

jer/afio x 2 piesZ/1 par .. 22.704,00 pies</afio

9.459,99 pares zapatos ni-

fio/afic x 1,8 pies2/1 par 17.027,98 pies2/afia

It

Total 56.760,01 piesZ/afio

Se debe anotar gue no se toma en cuenta la confeccidn

de carteras, correas, muebles, etc.

~Luego ternemos la demanda de suela para la ciudad de Lo
ja gue es utilizada en la confeccibn y reparacion de calza

do, gue es de 7.025 libras/mes.
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7,025 .

20

7.025 1b/mes (aproxim., 20 1b = 1 banda)

351,25 bandas

221522 = 175,625 cueros/mes x 12 :;2;107,5 cueros/afio

2.107,5 cueros/afio x 3;6 m2/cuero = 7.587 mz/aﬁn

7.587 m2/afio x 1 pie2/0.093 m? = 81.580,65 pies?/afio

Total = 81.580,65 piesz/aﬁo, sin tomar en cuenta la con--

feccidn de monturas, para seguridad industrisl, etc.

Cuero para calzado eees.. 56.760;01.pieez/aﬁu

Suela para calzado ...... 81.580,65 piesZ/afio

Total:138.340;66 pies2/afio

Debido a gue no se posee datos estadisticos de consumo
de cueros en ninguno de los afios, se procede entonces a es

timar la demanda de la siguiente manera:

Los habitantes de la provincia de Loja son: 346,434;

se estima gue el 70 % consume zapatos o sea 242,504,

Considerandu la cantidad de pi852 que se necesita para

confeccionar un par de zapatos tanto de hombre, mujer o ni
fios, asi como el factor de consumo de zapatos por persona

en un afig tenemos:

5,505 pies?

3,67 pies® x 1,5
2,00 pies? x 2,0 = 4,000 pies?

1,80 pies? x 3,0 = 5,400 pies?

14,905 pies?

aproximadamente 15 ﬁiesz/B =5 D1882

Entonces el consumo promedioc en piesz/habitante es 5

pies?

{
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70 % = 242.504 habitantes x 5 pies? de cuero/habitante =

1'212.520 pies?.

Por lo que se refieré é la suela, hay una demanda en
la ciudad de Loja igual a 81.580,65’p1952/aﬁ0, dividida pa
ra 33,000 habitantes que tiene aproximadamente la ciudad
y mulfiplicada pﬁr el 70 % o sea 242.504 habitantes es i-
gual a2 599.504 pies? de suela/afio en la provincia de Loja.
Sumando las dos demandas tenemos:

1'212.52Q‘D1882 de duero/aﬁu en la prov. de Loja

599.504 p1882 de suela/afioc en la prov. de Loja

1'812.024 pies/afio en la provincia de Loja = DEMANDA ’//’
: TOTAL

Comparandu estos datos con la oferta o prmducéién to-

tal proyectadas para el afio 1977 tenemos:

Cueros qrandes

1977 10.773 cuerns/ana x 3,6 mz/cue
ro x 1 pie?/0,093 m2 ......... = 4174019;35 piel/afio

Euerus chicos

1977 3.988 cueros/afio x 0,65 m2/cue
ro x pie?/0,093 m2 ........... = 27.873,11 pie?/afio

OFERTA TOTAL: .. uhu.asz,us pies?/afio ///
estableciéndose, per.lo tanto, que la DEMANDA es sumamente
mayor que la OFERTA, sin tomar en Cuenté la elaboracion de
muebles de cuero, confeccién, maletas, carteras, monederos,

~etc.
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3.3. Caracteristicas del Meicado de Eﬁeros

El comercio nacional de articulos de cuero ha' creci-
do répidamente durante los Gltimos aﬁps, y todo pérece in-
dicar gue esta tendencia va a continuar, Los articulos de
cuero natural se fabrican, por lo general, en talleres ar-
tesanales, en los gue se aprovecha la mano de obra relati-
vémente barata; reporténdoles ganancias, porgue, por lo ge
neral, los articulos de cuero no se producen en serie en -

la actualidad.

Ya hemos visto QUE-TDS articulos se pueden dividir @ en
tres categorias geherélesf fradicionales, clésicos y de mo
da o fantasia, entendiéndose gue nos referimos alvmercado
de subproductos terminados, el mismo‘que en nuestro pais -
ha alcanzado niveles sorprendentes y, en consecuencia, ha
‘permitido proyectarse al mercado internacienal por su excg

F =
lente artesania,

Por lo gue se refiere al mercado de productos termina-

dos a nivel de planta, éstos presentan las siguientes ca-

racteristicas de mercadeo,

Gemeralmente las plantas dedicadas a esta actividad -
venden sus productos por pies cuadrados de superficie % eﬁ
1a cant{dad gue abargue una banda terminada; su costo di-
fiere Unicemente por la calidad de ia misma, pues tenemos,
cueros de vacund para vestidos, muebles, calzado, balones,

guantes, cinturones, etc.

En lo gue concierne a la suela, también el mercadeo es
similar al anterior, con la {nica diferencia de gue se ven
de por libras vy en la cantidad que abargue una banda termi

nada; su costo difiere de acuerdo al tipo de proceso utili

N

..
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zado. E1 cuero terminado a nivel de planta se vende bajo

3

las siguientes denominaciones comerciales en uso:

Box Calf: cuerc flor becerro, curtido al cromo o mikfa,
tefiido, pintado, graneado o liso, de manera tal, que pre-

sente un dibujo en forma de pliegues.

Cuero Impermeasbilizado: cuero tratado de manera tal -

que resulta practicamente impermeable .al agua.

Cueros para correas: cuero gue hd sido curtido y trata

do, de elevada resistencia mecénica flexible y gue presen- -

‘ta minimo estiramiento.

Cuero pard guarniciones: cuero de flor lisa, gue posee

buena resistencia a la traccibn, gue es eléastico, Fiexible,
moldeable y apto para la elaboracién de riendas y otras

guarniciones.

Ruso: cuero tratado al cromo, tefiido, pintado y plan~

chado, para calzado y otros usos.

Charol: tratado en forma similar al anterior y afiadida
una capa de charol; se utiliza para calzado de damas, gar-

teras, monederos, etc.
Gamuzén: cuero flor gamuzado del lado de la carne.

suela: cuero curtido al vegetal, de espesor natural o
casi natural, cilindrado para aumentsr su resistencia al

‘desgaste y al agua; se usa para calzado. .

'Tafilete: cuero de flor entera, muy delgada, caon un es

pesor no mayor de 0,6 mm,

Vagueta: cuero de flor entera, muy delgada, cuyo espe-
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sor no es mayor de 2 mm. De curtido vegetal o mixto; se -

destina para baligeria, talabarteria, etc.

Plantilla: cuero curtido al cromo o mixto; se utiliza

para calzado.

Creemos que el mercadeo en nuestra Praovincia deberia -
ser un poco méas eléstico, en cuanto se refiere a dar faci-
lidades de adguisicibn de producto terminado al artesand,
para de ésta manera incrementar la produccibn de calzado,
vestido, muebles, etc, obteniendo mejores utilidades e in-

crementar el potencial econtmico lojana.

Para ésto se debe pensar también en establecer almace-
nes especializados, en 1lss cuales se puede encontrat tddo
tipo de insumo necesario para desarrollar la artesania del
cuero. Se puede pensar también en la creacifn de un banco
artesanal para gue laos artesanos tengan su propia materia
prima vy mediante esta disponibilidad dedicarse a la produg

cibn en serie.

Finalmenfe es necesario anotar que existen consumido-
res con capacidad de compra, tanto para la calidad y canti
dad planeadaé; ademés podemos pronosticar gue los costos
de venta seran més bajos gue los actuales en nuestra pro-
vincia,

3.4, Proyzccidn Total de la Demanda

Analizando en forma profunda ia proyeccidn de la de-
manda, €stz arroja los siguientes resultados: DEMANDA TO-
TAL PARA |LA PROVINCIA [E LOJA = 1'812.024 piesz de cuero/
afio. (Se raEDmienda tomaf como referencia el punta 3.2, -

del capitulo III, que se refiere al estudio del mercado).



3,5, Cubrimiento de la Demanda

Creemosvcunveniente gue para cubrir la demanda total
en nuestra Provincia es necesario referirnos a la capaci-
dad productiva nacional, pars -lo cual tomaremos en cuenta
la oferta potencial de cueros crudos en el mercado nécio-

nal,

~

La determinacién del ndmero de cabezas de ganado bovi-
no, asi como su evolucién en un largo periodo de afios v -
también su clasificacifén (principalmente por sexo) nas per

mitird hacer un pronbstico de las disponibilidades actus-

les y futuras. N

Para un trabajo de esta naturaleza es necesario contar
con estadisticas abundantes. Ecuador no las posee y s6lo

tiene algunas de caricter aproximativa.

3.5.1. Disponibilidad y zonas de mayor densidad

productiva
Estas disponibilidades se las determina de

un estudio realizado por el Ministerio de Agricultura vy Gg

naderia en 1972. .
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Cuadro 9. FEcuador: Ganado vacuno

Regidn Ne de cabezas Porcentaje NG da Fincas
Manabi - L06.387 : 17.0 | 19.089
Guayas 303.111 13.0 11.677
Esmeraldas  133.106 6.0 2.919
Los Rios 109.282 5.0 6+ 403
€1 Oro 66.519 3.0 3.336
Subtotal 1'015.405 43.0 L3424
Sierra .

Pichincha - 249,891 10.5 ‘ .1u.u71'
Laja  159.653 6.7 22,421
Azuay 156.574 6.6 32.415
Cafiar 138.803 5.8 13.560
Cotopaxi 132.886 5.6 22.139
Chimborazo  105.152 bt 25,112
Imbabura 93.817 3.9 15.272
Carchi 77.678 3.3 6.518
Bolivar 59,195 2.5 10.886
Tungurahua 52.337 2.2 15.375
Subtotal  1'225.986 514 178.169
Oriente

Morona Sant. 40.750 1.7 2.573
Zamora Chinch.27.198 | 1.1 1.925
Napo 17.533 0.7 993
Pastaza 13,146 0.6 , 940
Subtotal 98.627 b 6,431
Total Pais 2'386.508 100.0 233,024

Fuente: Ministerio de Agricultura y Ganaderia, 1972
Elaborado por Marcelo Pintado.
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3.5.2; Estimativo de"la proyeccitn de la oferta de

cueros crudos

Se cree gue vistas las condiciones gue impe-
ran en el Ecuadmr; la tasa de procreo debe ser de 40-45 %,

con lo que la ecuacitn:
Porcentaje de madres x Tasa de pariciénm = Tasa de procreo,

ga por resultado:

0.30 x Bu.45 = 0.13 8 0.14

Para 2'386.508 cabezas en 1972, habra, en consecuencia,

un crecimiento de 2'386.508 x 0.13 a 0.14 = de 310.9LE a

344,111 cabezas en un afio.

En>consecuencia, en 1978 tendremos &;247.98h a
b'§9ﬁ.17h. De esta manera creemos que la prodﬁccién nacig
nal de cueros podria ayudarnos a cubrir la demanda de la -
provincia de Loja que es de 1'812.024 pieéz/aﬁo y cuya
ofgrta solamente alcanza a AAA}BQQ,AG piesz/aﬁa, es decir,
"la diferencia la cubririan las demés empresas productoras
de cuero, gue al momento satisfacen gran parte de la deman

da provincial,

Finalmente, segin el cuadro de datos, se puede ver cla
ramente que la producci6tn de'LDja supera a la del Azuay v
se encuentra en segundo lugar entre las de la sierra, indi
candonos, por lo tanto, quevsi'esté la provincia de Loja -

en capacidad de cubrir la demanda actual y futura.



IV. LA FACTIBILIDAD DEL PROYECTO

4,1, La Factibilidad Fisica

El estudio de 'la factibilidad nos indica la existen-
cia real o putehcial de posibles solﬁciones ﬂtiles para el

proyecto.

La factibilidad fisica estéd determinada por una serie
de condicionantes que iremos anotando a lo largo de este

estudio:

h.1;1. Materia prima

Lta determinacién del nimerc de cabezas de gg
nado bovine, ovino y caprino, asi como su evolucidn en un
largo periodo de afios, permiten establecer las disponibili
‘dades_actuales y futuras de esta materia prima;.par tal ra
zbn, podemos manifestar gue nuestra fAbrica contard con un
abastecimiento diario.-en cantidad suficiéﬁte(v aproximada-

-

mente qonstante, durante un determinado afig de Dpegaciones./
Este tema se encuentra ampiiamente definido en el capitu-,—
lo II, en lo gue concierne al “caero como insumo para la -
curtiduria vy suslproyecciuneé“, en el cual se anota que
existe un crecimiento anual de 20.754,89 a 22.351,42 cabe-

' zas, con una estimacibn del 10 % como tasa de derribe en -

el afio que se trate.

38
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Por tal razén gueda establecido gue hay certeza y segu
ridad de contar con la materia prima indispensable para a-

bastecer nuestra curtiduria,

También se debe tomar en cuenta que esta disponibili-
dad puede modificarse 8i el gobierno nacional sigue mante-
niendo la politica de desar;nllo y mejoramiento de las ra-
zas, las mismas gue irén en beneficio tanto de la alimenta
citn cuanto de la cantidad y calidad de los cueros desting

dos para este efecto. ' N

Finalmente a esto se suma la gran cantidad de ganado
menor gue existe en nuestra zonma y gue lamentablemente no
se cuenta con las estadisticas necesarias capaz de estable

cer en forma aproximada su abastecimiento.

"4,1.2. Terrenos y edificios

La ciudad dé,Lbja en este aspecto Qispnne de
terrenos, los mismos gue cuentan con la infraestructura a=-
decuada para el efecto, cuyo Costo.unitario es econémicé-
mente satisfactorio. En lo gue se refiere a las edifica—
éiones bajo las cuales se implementard nuestra planta, és-
tas se desarrollaran bajo las especificaciones de disefio y 
normas de seguridad industrial indiépensables,para Su nor-

mal funcionamiento.

'“t1°3' Fuerza de trabaijo

La inmigracibn de las zonas rurales a nues-
tra ciudad permite un incremento de la mano de obra dispo-
nible gue resulta barata, siendo indispensable especiali-

Ky

zarla, ya que ésta no se ha desempefiado en la industria co
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mo tal. Esta preparacién es factible debido a la existen-
cia de centros educacionales de tipo técnico con los gue
cuenta nuestra ciudad. Ademis puede pedirse asesoramienta

al SECAP guienes dictan cursos al respecto.

L,1.4. Maguinaria v equipos

Estos son de facil adquisicidn, debido a qué
existe un einndmero de empresas extranjeras, asi{ como re-
presentaciones en nuestro pais que se dedican a la produc-
cion de esta clase de maguinaria, cuyé finalidad es contri

buir a la elaboracifn de cuero terminado.

Para el efecto se solicitd facturas proformas a varias
firmas brmveedmras, especificando barémetros de ﬁroduccién,
obteniéndolas con un pocb‘de dificultad, ya gue las matri-
ces indicaron gue sus representaciones en el pails estaban
autorizadas para dar esta infofmacién, por cuyo motivo los
célculos se encuentran realizados con los costos en los
cuales incluyen los impuestos de importacifn, asi como el
impuasto‘subre las ventas. De esta-informacién se pudo e-
valuar la oFerta'que mayor conveniencia econtmica presentd
y que ﬁermiﬁié analizar las posibilidades de adquisicion.
£s necesario anotér, en todo éasd, gue es factible su ad-
guisicibn y que al establecer esta industria, se haria -
acreedora a los beneficios contemplados en la Ley de Fomen
to Industrial y realizar la importacidn de las mismas a un
costo més bajo, Esto sblo se cbnsigue si las facturas tig

nen valores FOB y CIF,

£l montaje y puesta en marcha a que da lugar la elec-

~ci6n del prubeso, se ha estudiado en forma detallada y se
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puede realizar sin ningdn problema utilizando téecnicos -

ecuatorianos.

4,1.5., Disponibilidades de enernia v otros

Péra este fin se dispone de lineas trifési-
cas, abastecimiento de aéua potable, vias de comunicacién,
tanto viales como &lédmbricas, combustibles, etc, los mis-
mos gue son factores determinantes para la instalacifn y

que si existen en el lugar destinado para el efecto.

= »
Finalmente, todos los aspectos gue han sido analiza-
dos hacen posible que el ‘proyecto en mencién sea fisicamen

te realizable.

4.2. Factibilidad Tecnol6gica

~

Los paises latinoamericanos y concretamente el Ecua-
. dor se encuentran.actualmente adoptandc medidas tendientes
a un despegue econdmico, el mismo gue nos permite desarro-
llar la industria nacional gue hasta hace unos pocos afios
era incipiente. Estos criterios traen como Cuhsecuencia -
;a ruptura de lavdependencia techolégica a la cual nos en-
contramos sometidos, la misma gue permite al'pais édoptar
y desarrollar su propia tecnologia. Para ello es necesa-
Tio eétablecer una estructura técnico-admihistrativa-que -
permita estudiar, analizar, detallar y finalmente califi=~
cér la tecnologia que proporcionan los pafses J:ﬁarrolla-
dos, caraz de que ésta se amolde o se enmargue a los reque

rimientos industriales,

: XPara desarrollar la presente tesis fue necesariao selec

cionar la informacifn técnica procedente de fuentes extran
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/ .
jeras, asi como considerar su adaptacidn a las condiciones
imperantes en el pais y tratar de fue ésta se amclde a la

realidad y dispBnibilidades de materias primas indirectas

existentes.

Este andlisis permitit selecclonar los procesos més a-
decuados, los mismos gue permiten obtener productos termi-
nados de alta calidad y de un bajb costo. E1 proceso en -

el misg

s{ se desarrolla en forma amplia en el capitulo VI,
mo gque permite obtener, a partir della piel de origen ani-
mal, subproductos de alta calidad sin gue éste sufra alte-
racion alguna tanto en su composicibn fisica como en su -
composicibn guimica. .

Para ello es necesaria la supervisitn constante de los
procesos en las diferentes éreas de produccibn, para de es

ta manera mantener y obtemer las caracteristicas de cali-

dad necesarias.

£~ Todas las operaciones de produccidn son sencillas y se
limitan a un control estricto durante su realizacidn, para

determinar si un proceso ha concluido en forma completa.

De esta manera podemos concluir gque el proyecto es fac

tible en cuanto se refiere a su tecnologia.

b,3. Factibiiidad Econbmica

La factibilidad econdmica permite proporcionar ante-
cedentes para estimar los costos en forma aproximada, for-
mular criterios y establecer metas tendientes a elaborar
'un proyecto bﬁyo resultado sea Factible de realizarloc eco-

’ .
nomicamente.



L3

-Para este fin se consideran los siguicntes aspectos -
gue son los Factores determinantes gn 1a factlollidad eco-

nomica.

La planta trabajara 48 semanas al afio (uh mes de para-
da para el mantenimiento), con un randimiento adecuado (feg
riados, hueigas, paros, etc), lo gue hace 230 dias (tiles

al afio.

La fuerza de trabajo laboraré 8 horas diarias en su -
primer afioc de operaciones y ésta serd utilizada de acuer-

do a lo estipulado en el Cbhdigo del Trabajo.

4,3.1, Inversiones

La inversibn total ectd determinada por el -
establecimiento de costos aproximados gue se prevee indis-
pensables‘para llevar & cabo el presente proyecto, el mis-
mo que se encuentra estructurado por un conjunto de elemen
tos tendientes a implementar ia iniu:triaﬂ

La estimacifn del monto to%al para dezsarrollar las dis
tintas operaciones en un afio de prcdu@cién se eleva a
Sl 9'229.140,52 del cual S/ 8'068.003,00 corresponden a Acti
vo Fijo y 5 1'161.137,52 corresponden al Capital de Opera-

cion, el mismo gue se establece para un mes de producci6n,

Esta inversitn serd empleada para cfeobuar el montaje
en toda su estructura y llevar a cabo un dinédmico funciona

miento del proyeeto en toda su extensitn.

La dinémica de las inversiones estd determinada por el
Activo Fijo cuyo establecimiento se orimina durante el pe-

riodo de acondicionamientn y mocotaje v el Capital Circulan
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te o de Operacibn comienza a hacerse efectivg cuando.el -
proyecto se ha puesto en mavsha, esto es en la produccifdn

S

efectiva.

Finalmente debemos anotar que las inversiones estén su
jetas a los articulos estipulados en la Ley de Compafiias,

concretamente en la Cnnstitubién'dal_Eapital.

A contindacién indicarembs la composicifn a gue estén

sujetos los Activos Fijos en =1 presente proyecta.

4,3,2. Terreno

Este se lo ha considerado de tal .manera que
la empresa cumpla sus actividades actuales y futuras (con-
siderando ampliacipnes, patios, etc), en forma satisfacto-
ria. Por tal motivo se ha previsto uné grea de 2,750 m2,
con un costo unitario de S 100,00, déndonos una inversjéh

S -y
!

en terreno que asciende a S/ 275.007, 21

4.3.3, Edificios

Ba jo estevrubro se encuentran consideradas
las edificaciones cur:eépondientes a la planta propiamente
diCha, bodegas de productos ﬁuimi:ms, productos terminados,
recgpcién de materia prima, oficinas, laboratorio y otros
serviéios. Lstas se realizarén,de acuerdo a la especifica
cibn y_célculos que se encuentran especifinadss en él capi
tulo VII, correspondiente al establerimiento de costos pa+

ra el disefio de la planta, cuyo valor asciende a

SL 2'105.353, 00
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L.3.4. Maguinaria y eguipos

Por razones ya indicadas anteriormente, el

’ : . « ) ) . . ' .
calculo de maguinaria y equipos se cncuentra realizedo con
facturas proformas de representaciones en el pais, cuysc va
lor asciende a S/ 5'597.650,00, =1 mismo que serd menor si.
se adguiere la maguinaria directamente del exterlior, 1la

misma que estéd liberada de todo tipo de impuestos.

4.3.5. Otros activos fi jos

Maquinas y enseres de oficina ... S/ 50,000,c00
Gastos de organizacidn ....e...... " 15.000,00
Puesta en marcha de <la planta ... " 20.000,00

Otros e imprevistos ceiecercness0o " 5,000,000

4.3.6. El capital circulanic

Eé aquel que esté formado por una'éerie de -~
rubros gue permiten desarrollar las actividades de produc-
cibn y comercializacitn, determinando la dinamia de la ac-

] :
tividad industrial en todos sus reguerimientos. Este capi
tal de trabajo se eleva a S 17161.137,52 para el primer -

>

mes de operaciones,

El an&dlisis de esta inversifn nos permite dilucidar v
estimar el costo dei proyecto, el mismo gue nos va a deter

minmar la factibilidad Financigra del mismo.

L.4. Factibilidad Financiera

Los tres pasos anteriores son los filtros por los -

cuales pasan todas las solucioness propucstsc para llegar a

determinar las més factibles.
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Para tal efecto se debe cubrir la inversidn total de -
manera que ésta reund las siguientezs condiciones: origen -

del capital, forma de pago y otras condiciones financieras.

Como ya hemos visto, la inversifn total anual asciende
a o 9'229,4&0,52. Esta inversitn se prevee cubrir con un
capital sccial del 30 % y con el 70 % de un capital finan-

ciado a largo plazo.

La empresa desarrollard sus actividades con este finan
. \1 .
ciamiento o sea el aporte social y luego con el capital -
gue ingresaréd por concepto de ventas. E1 70 % de la inver
' 8ifn fija se financiard a 10 afios plazo y a un interés a-
nual del 12 %; en consecuencia la cuota anual de amortiza-

cibn serd S 6'460.398,30/10 = S/ 646.039,83,

El 30 % correspondiente al capital social estard cons-
tituido por 10 socios, los mismos gue aportarén en forma -

individual S/ 276.874,21, dando un total de S/ 2'768.742,10.

Si la carga anual la comparamos cor las utilidades ob-
~tenidas en el estado de pérdidas y ganancias gue es de
Sl 8'992,674,69, se puede ver gue el monto financiado se -

_puede pagar sin ningdn prubiema,

De esta manera gueda establecida la Factibilidad Finan

cierg para el presente proyecto,

/-

o
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V. DETERMINACION V ANALISIS DEL FPROCESO

5.1. Principales Procesos para Obtener Cueros vy Suelas

Entre los principales procesos para la curticifn de

cueros tenemos:

5.1.1. Cuero de curtido vegetal

| '~ Se trata de un cuero obtenido por tratamien-
to cok materiales curtientes de origen vegetal (obtencidn

I
-de suelas).
|

|
- 9.1.2. Quero de curtido mingral

I

| Se trata de un cueroc obtenido por tratamien-

!

to con materiales curtientes de origen mineral. Comprende

|
a) Cuerc al Croma: cuero obtenido por tratamiento con sa-

-
les de cromo; y, b) Cuero al Alumbre: cuerso obtenido  por

trat%mientu con sales de aluminio.

’
|
! P _ |
' 5.1.3. [Cuerp sl aceite

Cuero obtenido por tratamiento con aceites

o
éxidables.
i

|- s
. 5e1.4,  Cueros de curfido mixto

! . Cueros obtenidos por tratamientos que em-

L7

G
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oo, s .
plean varios tipos de curtiembres., Comprende: a) Cuero al

cromo,.recurtido: cuero obtenido por tratamiento con sales

de cromo y, subsiguientemente, vuelto a curtir con otros -

materiales curtientes; vy, b) Cisro semicromo: cuero obteni

do con cttrtientes vegetales y luzgo vuelto a curtir con sa

les de cromo.
" .
[

| Principales Operacicnes de Curticidn al Cromo

f .
Existen muchas variaciones en el proceso de curticitn

y en todas las curtiembres tienen un método particular de
curticién, de acuerdoe con el cuero gue guieren producir vy

las condiciones particulares en cada planta, pero las ope-

raciones principales son similares en toda la industria vy-

pueden resumirse en forma que a continuacién se describe.

[
a. Remojo

La primera operacibn de produccidn de cuero consiste
i :
esenFialmente en un tratamiento de la piel en bruto con a-
gua abundante para limpiarla de estiércol, barro, sangre vy
micfoorganismns, y para remover ia sal, disoclver las pro-
\'

teinas solubles en agua y sal y restablecer la humedad de

la piel del animal vivo,

b. Apelambrado

ta piel debidamente hidratada y limpia pasa a las ope-
racianes de apelambfado,’cuya doble misibn radica en élimi
nar la parte con pelo o lana y producir un aflojamien%o en
la estructufﬁ fibrosa con el fin de ﬁrepararla adecusdamen

te para los procesos de curticibn.
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g

Los métodqs empleados para lograr el aflojamiento del
pelo son de tipo quimico; en la mayoria de las plantas de
Cuero se emplea una mezcla de cal, sulfuro de sodio vy agua,
con‘la cual se destruye la unidn natural entre la secci6n
central y la seccidn superficial‘de ia piel, al ﬁismn tiem
po gue se ablanda la ra{z del pelo. Con ello se prodﬁce'
un aflojamiento de la insercidn del pelo en la piel y asi
puede separarse facilmente en el depiiado mecanico; en 1la
mayor parte de los casos, el depilado mecénico no es nece-

sario,

c. Desencalado y rendido

El aflojamiento de la estructura de las fibras en los
trabajos de fibera, resulta, principalmente, de la accitn
combinada del hinchamiento alcalino en el apelambrado y de
los procesus de neutralizacitn vy deshinchamiento,enllas

llamadas operaciones de desencalado y rendido.

Con la neutralizacion de la piel en tripa apelambrada
se elimina la alcalinidad que ha causado el hinchamiento;
pero ésto no es suficiente; para llenar las fibras hincha-
das también es necesario unma operacifn éecénica y un trata
miento con preparados quimicos especiales. E1 tratamiento
coﬁ estos (Gltimos, reduce la resistencia que las fibras -
hinchadas dponen a la tensién natural del tejido fibroso.
Después de desencalada y réndida la piel, adguiere un esta
do tipico que el curtidorllama "piel caida". E1 desencala
do y el rendido son operaciones que se efectlan simulténea

mente en la fabricacidn de muchos tipos de cuero; pera el

cuero para suela, por ejemplo, no recibe rendido.
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d. Piguelado

£l pidueiadu eé un.traﬁamiento en el gue se incorpora
a las pieles eﬁ tripa, procedentes de las operaciones de
desencalado y rendido, una importante canfidad de acido, -
al mismo tiempo gue se impide su hinechamiento adiciuhando
al b&fio sal nmeutra. Aunqué esta operacitn no es imprescin
dible; generalmente se lleva a cabo en la fabricacion de
cuero al cromo para empeine, . La triple misibn del Piguela
do es comﬁletar el desencalado y la neutralizZacién del pro

ceso anterlor v ac1dular las pieles en tripa para aproxi-

mar su pH al del curtiente de cromo,

r

g. LCurticidn al cromo

Las pieles provenientes de las operaciones de rivera
son susceptibles de ser étacadas por los microorganismos y
aunque esta putrescibilidad puede 2liminarse mediante un -
. secadao, tampoco SE‘COﬂSigUE con ello llegar a un material
Utilizable, por cuanto las fibras se adhieren entre si y
dan un producto cérneo y frégil. Otra propiedad poco de-

seable de la piel en este estado es que carece de resisten

cia a8l calor.

Espe proceso involucra el tratamiento de la piel en -
tripa con un agente curtiente gue, en parte, se combine i-
rreversiblemente con las fibras. Para la curticién;al cro
mo se emplea el Sulfato de Cromo. Esta curticién puede e-

fectuarse segln los procedimientos tradicionales.

f. Neutralizacibn, tintura, recurticibn vy engrasado

Los cueros, una vez curtides, se dejan en reposo sobre

caballetes durante algin tiempo, E1 curtiente de cromo, -



fcaaQia sin fijar hbr.lavpiai; bﬁeqé:ﬁacquq:éaipa:te
rante el élmacénéje)ﬁ%évbfecigndqnaéinla Fgr@épién_dé T
sistencia al ééda‘hifviehdm, qurante estawaimgbeﬁajevée»
forma eﬁ la piéi écido libré. Por esta razén es necesaria
una‘neutraiiiécién. La neutfalizaciﬁn sé efectia en bom-

bos. Los agentes habituales de néutfaliZaciﬁnFson diferen

tes bicarbonatos.

Después de la neutralizacibn sigue la tintura, cuando \

-

es necesario. £1 cuero para tolores claros no se tifig,. -

En este estado, el cuerb generalmante esté Flacm; con
faldas malas. Para obtener un cueroc més uniforme, es nece
sario una récuiticiénl Lbs agenteg de récurticién erdeh
ser taninos vegetales, perc lo mas comin es el ugo de tani
nos sintéticos y con ésto se hueden producir cueros de di-

versas calidades.

El1 Gltimo proceso para el cuero himedo es el engrasados
Cuando un cuero de cromo se seca sin grasa, las fibras se
pegah y No se puede remojar. Ademas es muy duro vy ninguna.
Dperaciﬁn mecanica puede ablandarlg sin producir un 6uefn

flUjU. ) ) e

Para engrdsar se emplz2an aceites vegetales, animales vy

a veces minerales, crudos y sulfonados.

-

g. Secado

‘Después del engrasado los cueros se dejap en Teposo sg
bre caballetes durante una'nmche;para gue la grasa pueda

seguir fijandose.

Existen varias opiniones sobre la mejor forma de seca-
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do. A veces se efectla con temperatura alta, a veces con
temperatura baja; la humedad varia de muy secc hasta muy -

himedno.

Las cuatro formas principales para secar cuero al cro-
mo son: secddero de thnel, secadero de pasting, secadero -
de secoterm y secaderoc de vacio. El resultado del secado

depende, en gran parte, del grado de humedad de los cueros.

h. Operaciones mecénicas y acabadd

Las operaciones mecénicas, por si solas o €n combina-
cién con los tratamientos quimicos, son importantes., Cuan-
do las operaciones mecinicas estén bien ajustadas, ayudan

bastante el el me joramiento de la calidad del cuerao.

La primera operacibn mecénica es el descarnado. En las
plantas peguefias este trabajo se efectla a mano y en las -
medianas y grandes, a mAguina. ELl propbsito de esta opera
cién es remover la carne gue todavia permanecé adherida va
la piel.

A

La igualdad de regulacifn del espesor de la piel se =
guede lograr en los trabajos de rivera o sobre la piel cur
tida mediante la operacibn de divididb. En cualquier caso,
el divididn consiste en desdoblar la piel en dos o méas ca-
pas. lLa ﬁltimé operacibn mecénica consiste en la limpieza
de la Fior, se llama labrado. Lo mas comin es aplicarla
después del rendido; esta operscifn se efectda a mano en -

las plantas peguefias y a mAquina en las plantas medianas.,

Después del secado, el cuerp estd duro y las fibras se

adhieren entre si. Por esta razfn, el cuero recibe una re
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humectacidn y ablandado. El cuero se coloca en aserrin hd
medo y después recibe un tratamiento en la méquina de -

ablandar.

Luego el cuero pasa a la maguina de esmerilaf.. Adui -
recibe un tratamiento muy parecido al de rebajado, por -
cuanto en é1 se sacan también finas virutas de cuero. A ve
ces el cuero recibe un tratamiento de esmeril‘sobré la -
flor»paré gliminar los més_graves defectbs. Cuandb ha pa-

sado el cepillado, estéd listo parawel acabado.

Para la operacifin de acabado existeh diferentes méto-
dos, segin el tipo de cuerc y la forma tdno se guierd el =
cuero terminado. Como una norma general podemos decir que

el acabado es como sigue:

_ Primero se hace una aplicaci6n coﬁ una capa de pintura
viscosa y después se piéncha en una prensa hidrdulica. En
seguida se - hace 1la aplicécién de capas de pintura menos
viscosa, se plancha otra vez vy al final se aplica una capa

de emulsidn de laca.l4)(6)

5.2. Procesos Utilizadds en la Obtencibn de Pegamentos

Los productos naturales qgue contienéh»colégeno en
cantidades gue permitan su explotacibn industrial, son los
huesos, cueros, tendones y nervios. Camo én ééta indus~
~tria no se trata de obtener un producto mediante reaccio-
nes guimicas, sino de una extraccién; los problemas no son
generalmente de procesos quimicﬁs,~§ino gue se deben al ex
traordinario cuidado gque reguieren los caldos en movimien-

to para no afectar su caiidaﬁ. Siendo los caldos de cola,

cultivo predilectu”de-micrdurgahismos, el peligro de infeg
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ciones és grande y los cuidados prestadaos para evitar ese

peligro nunca podrén considerarse exagerados..

Dejando la cola seca en contacto con agua fria (se en-
tiende: por cola seca en el comefcio uhvproducto con 12 @
13 % de humedad), el agua es absmrbidé en poco tiempo  me-
diante un fendmeno de hidratgcién; durante el cual aumenta
considerablemente el volumen de las particulas dé cola, La
cola Hidratada se disuelve con relativa facilidad en el a-
gua gue ha abéorbido, calentédndola €A bafio de agua a 60 °c.
La sniuciﬁn asi obtenida forma un gel reversible a bajas
temperaturas. La consistencia d= ese gel a una determina-
da ébgcentrécién es uno de los indices principales de la ~
calidad del producto y es la propiedad de 1la gelatina ufi—
lizada en el arte culinario. También en el caso de la co-
la, consistencia de gel y fuerza de adhesién son valores -

proporcioﬁaléss

Todas las operaciones a gue se someten la materia pri-
- ma y el producto, en las distintas etapas de elaboracibn,
deben llevarse en forma tal gue no afecten la consistencia

del gel, evitando presiones y temperaturas démasiadm altas.

5.2.1. Fabricacién de cola de_huesos

Después de haber sido clasi%icadm de acuerdo
a su procedencia, se somete a trituracidn y luego se ex-
trae con solvente para‘libraflo‘de grasa que quitaria -
transparencia a la cola; ademis de su propiedad de formar.
espuma cuando se agitan sus soluCimnés;'_Sigue un abundan-
te lavado. E1 hueso ﬁesengrasado y limpio permite ahofa -

la extraccibn de la cola por dos caminogs précticamente o-



55

puestos. El primero consiste en la disolucitn de la parte
inorgénica del huesoc en &cidos minerales diluidos qLe de-

jan como residuo el colédgeno en forma de Useina; el segun-
do proceso extrae la cola en presencia de la Earte mine;al
viéndose Fdrzadu por ello a utilizar métodos a presibn,‘Se
utilizan extracciones con agua caliente ylvapor en aﬁtoclg
ves, obteniéndose los llamados caldos livianos. Los cal-

‘dos livianos deben ser concentrados en evaparédoras a pre-
sibn reducida con 1la maynf urgencia. Los caldos cohcentrg

dos son enfriados en secaderos especiales.

Al descargar el caldo liviano de los autoclaves, gueda
en ellos la parte mineral del hueso que, éecéda, canstitu-
ye una excelente fuente de anhidrido frsforico asimilable,

tanto para suelos como en la alimentacidn ganadera.

5.2.2. Fabricacifn de la cola de piel

Lta materia prima para esta industria son a-
‘guellas paftes de la piel no aprovechables por las curtiem
bres y llegan generalmente a la fabrica en trozos relativa
mente pequefios, impregnados de humedad y de réstos de 1las
sustancias guimicas con que las curtiéﬁbras han comenzado
sus procesos., Se impome, por consiguiente, un severo lava
do gue se lleva a cabo en lavaderos de disefio, tal que -per
mitan no solo el enjuague sino también el hévimiento y a-
.pretujado de los cueros. A continuacibn éstos se someten
a prolongados tratamientos alcalinos en profundas piietas
- de cemento. £l élcali.disuelve proteinas indeseables vy a-
demés tiene la propiedaﬂ de hinchar el cuero, facilitanda
as{ la paéteribr’éxtrapcién de la dola. Es sumamente im-

portante conocer el momento exacto en gue conviene dar por
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terminado el tratamiento,alcél&no, lo cual se consigue dni
camente a través de -la préctica diaria en bontactb con-los
diversos tipos de materia prima. El siguiente paso es =
otro lavado abundante hasta la eliminapiéh completa del &1
cali. Sigue una acidificacién que tiene por .objeto la so-
lubilizacitn de sales e impurezas. Recién después de otro
lavada a fondo, el material estéd -listo para proceder & la
extraccidn de la cola en las cocinas especiales que se dis
ponen a tal fin., E1 tratamiento en lavaderos y cocinas,

es el responsable principal de la calidad de 1la cola termi

nada.

Tanto las autoclaves para huesos como en las cocinas -
para cueros, se suelen hacer varias‘extfaccinnes, aumentan
do progresivamente el rigor de las condiciones fisicas vde
extraccién. Los primeros caldes serédn pues, los de mejor
analisis. Los caldos diluidos de cuero pasan luego por e-
vépbradora y siguen el resto del proceso en la misma forma

que los caldos de hueso.(5)

5.3. Procesos para Produccidn de Brochas, Cepillos y Pin-

celes

5.3.7. Manufactura de brochas

Las cerdas antes de ser procesadas,.debeﬁ -
ser seleccionadas y esterilizadas, de modo que sus puntos
de bandera (proteccifn de la cerda que aplica la pintura)
y las puntas de raiz (extremo opuesto), estén juntas. Esto
se hace arrollandoc las cerdas en un banco con un rodillo -
forrado de plomo., La siguiente operacidn es e;iﬁinar 1a

curva gue cada cerda .tiene y es hecha amarrando dos ata-
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dos de cerdas juntas e hirviéndolas por casi tres horas.
Luego se realiza una clasificacifn por grosor y delgadez
mediante la utilizacith de cedazos., A continuacidn se rea
liza el montaje, el‘mismm qué varia de acuerdo al tipo de.
brocha, pero para la mayoria se utiliza un ajusfe de goma.
La seleccidn y cepillado (limada) es el trabajo de un arte
sano especializado. Una vez que sé hé hecho 1la Dperacién
dé pesado, las cerdas se ponen en un casquillo de metal.
Ihmediatamenté se procede a introducir en una solucibn de
~goma, posteriormente se debe dejar por un tiempo suficien;
te Fuera.de la solucidn para su respectivo escurrimiento.
Finalmente tenemos la operacifin de vulcanizacifin realizada
en hornos de bande jas. Después de la vulcanizacibn, 1las
brochas se sacan de los hornos vy se aplica el mango; = 1las
brochas entonces tienen gue ser clasificadas para finalmen

te estar listas para su comercializaciotn,

5.3.2. Fabricacitn de cepillos

En primer lugar debe tomarse en cuenta la -
forma y seleccifin que se le da a la madera para las distin
tas clases de cepillos. Estas diferentes formas responden

a exigencias del trabajo a que son sometidos.

La base més importante y fundamental en la confeccién
de ius cepillos, 1la conmstituyen los pelos de origen animal

empleados para este fin.

. Después de haber tratado sobre la madera y sus distin-
tas formas, nos queda ahora indicar el encerdado. Para es
to se marcan, en la madera, una serie de perforacicnes en

filas paralelas; éstas deben terminar a una profundidad dg
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terminada, en las cuales quedard altjada la cerda y reteni
da por una costura que pasa a travéS~de una;perforacién -
central. Cuando se trata de cepillos Drdiﬁarios se los dgw
ja con la costura a la vista, mientfas que'los cepillos -
ﬁue no presentan la costura a la vista, son cepillos he-

chos a maguina,

.

Debemos anotar que la técnica de encerdédo varia cuan-
do ésta es réalizada a mano o a maquina y también de acuer
do al tipo de cepillc gue se esté;trabéjando. Finalmente
una cortadors éléct;ica empare ja la cerda y finalmente se
ajusta a un marigo de madera, resultando un cépillo de as-

pecto elegante.

5.3.3. Fabricacifn de pinceles

La materia prima bésica en la fabricacibn -
del pincel es la cerda, elemento que en su mayoria provie-

ne de los porcinos sacrificados en los mataderos.

Inicialmente se procede'a la recepcidn, clasificacitn
y limpieza de las cerdas, para inmediatamente proceder al
montaje; para ésto es necesario disponer de una lémina me-
tdlica llsmada boguilla, que tiene por misibn rodear la -
cerda protegiéndola y estableciendo un punto de unifn con
el mango de madera.' Los mangos son torneados en‘maderaé -
seleccionadas en varias formas v témaﬁos. Las formas vy di
mensiones son las comunes y corrientes en casi todos los -

pinceles.

Las operaciones de engomado, vulcanizacién, colocacibn
del mango y empare jado, se realiza de la misma manera que

las indicadas en la manufactura de brochas. Finalmente -

e
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las brochas pasan a ser almacenadas y se encuentran listas

“para el expendio.(14)

5.4, Eleccidn del Mejor Proceéo de Curtiembres en Relaz-

cibn con las Necesidades de la Demanda Nacional

Como se anota en algunos puntos del capitulo I, 1los
articulos de cuero natural que el pais requiere, deben te-
ner ciertas caracteristicaslcomo son: elevaqa resistencia
mecénica, flexibilidad, gue presente minimo estiramiento,

impermeabilidad, que sean moldeables y eldsticos.

Después de haber analizado en forma detenida cada uno
de los diferentes métodos de curticifin, tanto para cueros
v suelaé, creemos conveniente gue para la produccitn de -
cueros, cuya calidad vy caracteristiéas sean satisfactorias,
se debe trabajar con el proceso de curticibn al cromo, el
mismo gue en la actualidad es practicado por la mayor can-
tidad de la industria moderns, pues los otros procesos -
existentes o combinaciones de los mismoé, han sido conse-
'cuencia de los métodos tradicionales utilizados en épocas

anteriores.

la utilizacibn de este método nos perﬁiti:é la produc-
cibn de diferentes articulos como son los tradicionales, -
Clésicgs y de'moda o fantasia, etc. Este procedimiento se
encuentra desarrollado en forma elara en el capitulb VI,en
el cual se indica el proceso de curticién al cromo y el -
proceso para la obtencifn de suelaé (este Gltimo-qtiliza -
.el método rédpido), procedimienta gue estamos segufos, Cu=-

briréd las necesidades de laz demanda nacional,
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5.5. Razones Técnico-Econdmicas que Justifican 1a Eleccibn

de. 1la Meijor Alternativa

5.5.1. Curtido al cromo

Las razones que justifican el método de cur-
ticibn al cromo pueden ser incluidas en dos grupos gue son:

de tipo técnico y econbmicao.

Las razones de tipo técnico se refieren a que este ti-
po de curtido proporciona un producto terminado de mejor
« 7

calidad y durécién que aquellps obtenidos por curticidon -

con otros curtientes.

Las razones de tipo econtmico inciden principalmente
en. el costo del material curtiente a utilizar; hoy por hoy

el valor del curtiente de cromo es de mucho menos costo &

que las otras sustancias curtientes.

5.5.2. Curtido vegetal (suela)

El curtido vegetal que se ha seleccionado -
en la parte tecﬁolégica, es técnicamente mas aconse jado -
por ser un método ripido, mientras gue el tradicional, en
el cual solamente se utiliza mangle, requiere de mucho més
tiempmy espaciﬁ disponible para su procesamiento. Econb-
micamente‘represente un menor cnstp comparado con el méto-

do de curticidn tradicional.



VI. DESARROLLO DEL PROCESO

612 Digg;amavde'Flujo.,“
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y Cepillado E Finales i
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Pintado Almacenajeg

Fig. 3. Diagrama de flujo: curtici6n de
cueros al cromo y curticion al
taninao. :
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Diasgrama de ?1uin de produccifn de gelatinas o _colas
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Diagrama de flujo de produccién de gelatinas a

colas.
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6.1.3. Diagrama de fluio para'elabnracién de brochas

re

Recepcidn

Arrollamiento
4

Formacitn
de haces

Clasificacidn

N
i Cepillado o

Empare jado

'antaje

Engomado

l ‘ | Centri-

,Uulcanizaciéd - fugacibn-
! ‘ g
l - ,- Almace- I
’ Enmangado ' namisnto @ '

Fig. 5. Diégrama de flujo paravelaboraciﬁn'de brochas.
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6.1.4. Disgrama de flujo para ls gelaboracibn de ce-

‘Eilios
e e e
Seleccidn de] ' iSeleccién del
l la madera l i cerdas '
I | |
| Moldeo iEsteriliza—’
i i . ,-.._C ibn o
— __T___ .
i ] : i
Corte de I
! Perforacibn cerdas §
o : , L
,...
|
!
; !
Encerdado |
|
A
l Emparejadol
Terminacitn
y pulido
o B | - |
Cepillo Cepillo Cepillo con-
corriente fino feccionado a
| o | Imdquina |

Fig. 6. Diagrama de flujo para la elaboracién de ce-
-plllos. : ‘ '
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. celes
Boguillas Cerdas Madera
Recepcifn Recepcifn Recepcifn
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F\lmacenaje .‘ﬂ‘_agiémf?_??' Cagién—
Estampado Limpieza Moldeo
]
~>
. Pintado o
Mantaje Acabado
t
t
Engomado
Vulecani-
zacidn .
<[-.-...
Colocacitn
del mango
Empare jado Almacenaje |

Fig, 7. Diagrama de flujo para la elaboracibn de pince-
o Jdes. '
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6.2, Disgrama de Operaciognes. S
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Dividir las pieles a
'méaquina

7N
{=)-

' Desgggggmgsgarnasa
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N\,
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[
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£

<:§:>Rendidd (puréa)
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Agua “"Vaciar

e
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Y]
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.__n—r~‘—j>ﬁeposn en carros de pla
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®
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N
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1
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@
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\/
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69 Tefiido
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tercera

y cuarta pintura a mano
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Transporte a bodega

N

=

<zg§ Elaboracitn de paguetes

\

{7 / Almacenamiento listo.
“/ para la venta

Fig, 8. Diagrama de operaciones: curticién de cueros al
cromo: pieles grandes: (4 )
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6.2.2. Diagrama de Operaciones. Curticidn de Cuereos
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723 ) Recorte
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l

_ Otra mano de pintura con
felpa

34 )Secado

Laca o brillo

35 )Capa protectora & soplete

-36 . \5ecadp

/
/<:E:>Planchadu final

3 |seleccibn final o clasificacién

*

38 edicidn

2‘“"4“\ Transporte a bodega

@ Elaboracidn de paquetes

\<3// Almacenamiento

Fig. 9 Diagrama de operaciones: curticifn de cueros al
cromo: pieles peqguefias.(4)
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-Disgrama de Operaciones.
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|
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Fig. 104 Diagrama de operaciones: curticién de suels.(4)
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i
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a a". ] § :
calidadl 5. J » I ; § l > Imezcla
o ' baja
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Fig. 11. Diagrama de operaciones pera la obtencién de go-
las o pegamentos (se parte de operaciones de cur
ticibn),
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6i2.5. Diagrama de :operaciones para la elaboracifn

deﬂbrqchas
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!\\
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metallcu
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- Diagrama’ de oper8010nes para 1la elabmra01on de
brochas.
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Disgrama de operaciocnes para la elaboracibn

de cepillos
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6.3, Desarrollo de las Operaciones. Tecnologia, Calculg y

Control

6.3.1. Operaciocnes b&sicas del proceso de curticidn

. 6.3.1.1. Introduccibn

En el afio de 1858 se encuentra 1la
primera descripcién de un método para curtido con cromo,
pero sblo en el siglo XX se hizo comin esta forma de chfti
da. Actualmentekeste metodo es el mas usado. Tambiéﬁ -
existe una gran cantidad de taninos sintéticos, pero. és-

tos no se usan solos sino en conexidn con cromo 0 taninaos

vegetales.
: i

Existen muchas variaciones en el procesc de curticidn
y en todas las curtiembres tienen un métdda particular de
curticidn, de aéuerdo con el cuero que quieren prpducir v
léé condiciones particulares en cada planté, pETO las bpe-

raciones principales son ‘similares en toda la industria.

La materia prima para el curtiente de cromo es labcf0~
mita, la misma gue contiene 68 % de &xido de cromo y sirve
como materia prima para ia'abtenciﬁn de bicromato de sodio
o de potasio, gue a su vez es la materia prima para el sul
fato o cloruro bésico de eromo trivalente, que es el cur-
tiente qué mas se utiliza., FE1 curtiente de c}DmD se combi

\ o
na con la piel en distinta forma del curtiente él tanino.
"Se ve en el -hecho gue. el cromo es més astringentgien el pH
en el cual el tanino vegetal tieng su Gptima penetracibn y
su minima astringencia, y el cromo tiene mas penetracifn -

donde el tanino vegetal es mas astringente.



89

Por tal motivo los métodos de curtir con cCromo son -
bien distintos de los de curtido al tanino. También exis-
ten més variaciones en el curtido al cromo que en el curti
do al tanino. Sin embargo, cada una tiene que ser ajusta~
da a las Dperacionés posteriores vy anteriores; también tie
nen gue ser ajustadas a lg materia prima (ya gue no exis-
ten dos pieles iguales), a las coﬁdiciones lﬁcales, cali-
dad del agua, la temperatura, la humedad relativa, el équi
po, etc. De esta manera el proceso completo tieme que ser
ajustado a cada una de las curtiembres. También en buanto
a reacﬁivos, el ajuste de 1los procesos es complicado. Apar
te de ias distintas calidades de cal, sulfuro de sodio, de
tergentes, etc, existen miles de distintos tipus‘de CUT~
tientes sintéticos utilizados en el recurtid0; también de
anilinas, de aceites rectos, sulfonados, sulfitados y sul-

fatados ligantes, pigmentes y lacas,

Por lo tanto pudemos concluir gue no existen dos fabri
cas gue utlllcen exactamente los mismos métodos. Sin B
bargo las hases son las mismas, pero en este caso se busca
la aplicacion de una tecnologia tuyas variantes se ajusten

@ nuestro medioc y determinen una me jor produccibdn.

Las operaciones principales pueden resumirse en la for

ma gue a continuacidn se describe.

6.2.1.2. Procqgg

Las pieles vienen directamente del
camal o o CL.o Chgad pusd EHLTAT 8l Proceso. Si hay demo
ra de mas de 12 horas, es necesario salarlas, es decir, a-

'pllcar una capa de 15-20 % del peso de lz piel, por el 1la-

do de la carne. Se forna bilas can ‘las pieles,_puniendo'
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una sobre otra. La primera se coloca con el lado de la -
carne hacia abajo; todas las deméas se coloecan con el lado
de la carne hacia arriba3 Es impbrtante‘observar que haya
un buen drenajé donde se colocan las pieles, para-que la
salmuera formada pueda éscurrir sin dificultad. 5Se reco- .
mienda utilizar una plataforma de madera sobre la cual se

colocan las pieles.

a. Remgjo

Las pieles gue entran al prace
S0, se pesan y luego se someten a un lavado con agua pura
con el objeto de remover la sangre y estiércol que pueden

estar pegados a las pieles, as{ caomo microorganismos y sal.

Una piel recién desollada contiene un 60 % de humedad,v
y una piel bien salada tiene 30-40 % de humedad, es decir, .
0.3 - 0.4 kg dz agua por Kg de piel salada. La operacidn
de lavado disuelve las proteinas solubles eh aguaby sal vy

restablece la humecdad de 1l1a piel del animal viva,

El remojo se efectlia en bateas o bombos. Primero un
tratamiento con agua corriente para limpiar y después un -
tratamiento en agua con detergente para restablecer la hu-
medad natural de 1a piel. E1 tiempo para el remojo varia
con ia condicitn de la piel vy la temperatura del agﬁa,

1-2 dias como promedio; debido a gue la sal spluhiliza las
proteinas interfibriles y una parte de ellas'se Temueven

en el remojo, acelerando algo del proceso de pelambre.

b. Pelamhre

La piel debidamente hidratada

y limpia pasa a las operaciones de'apelambrado, cuya doble
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misidn radica en eliminar la parte con pelo o lana y Pprodu
cir un aFluJamlentD en la estructura fibrosa, con el fin -
_ de prepararla adecuadamente para 108 procesos de curticitn.
El pelambre entonces tiene por objeto extraer 1la epldermls
con el pelo, emulsificar’la grasa natural e hinchar las -
pieles con el fin dg'dividir las fibras en fibriles para

dar mayor flexibilidad al cuero final,

Los métodos empleados para lograr el aflojamiento del
pelo son de tipo guimico; en 1a mayoria de las plantas de
cuero se emplea una mezcla de cal, sulfuro de sodio vy agua,
con la cual se destruye la unidn natural entre la seccidn
. centrdal y la seccibn superflclal de la piel, al mismu tiem
PO que se ablanda la raiz del pelo. Cﬁn ello se produce
un aflojamiento de la insercidn del pelo en la piel y asi
puede separarse ficilmente en el depilado mécénico; en la
mayor parte de los casos el depilado ﬁecénicu no es necesa

rio,

En la practinag mushes veces se procura separar ambos
tipos de pProcesaos, efe¢tuando en primer lugar el afloja-
miento del pelo con ﬁasta_de sulfuro de sodio o con otros
Preparados guimicos, Cstas técnicas permiten obtener el -

pelo o lana en buenas condiciones.

De los reactivos se utilizan aproximadamente 5 % de -
cal apagada y 2,5 % de sulfuro de sodio. Se mueve 15 minu
tos én batea, 5 minutos en bomba cada hora durante el dia
de tfabajo Yy se deja quieto por la noche., Por la maﬁana -
Se mueve 20 minutos; las pieles sehlévan 2 veces, 30 minu-

tos con agua corriente Yy guedan listas para el descarnada,
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c. Descarnado
Ztotdarnadao

Esta operacibn se puede'reali-
Za8r ya sea a mano o mediante la utilizacidn de una maguina.
Se efectda a mano éob“e caballetes y con cuchillos espe-
cialmente disefiados para la operacidn. Antes del descarna
do se pueden partir las pieles a 1lp largo de la columna pa

ra mis fécil manejo, formando las bandas.

Cuando el descarnado se realiza mediante la utiliza-
cibn de una méquina, se procede en priﬁér lugar‘a vaciar
las bandés del bombo, colocéndolas luego en carritos con
la flor hacia abajo, para finalmente realizar la operacion

de descarnado.

Posteriormente se realiza lo gue se llama el pasadao a
flor, el mismo que se realiza en un caballete de laton, u-
tilizando para el efecto cuchillos especiales,

did

S =ty

d. Div

fe.

Esta operacidn se la efectds
en la maguina diQididDra. El espesor a sacar es el del -
cuero terminado més S0 %. Es decir, cuendo se va a8 produ-
cir un cuerc a 1,2 mm se divide a 1,8 mm. Normalmente se
dividen las pieles a este calibre en el lomo y se ajusta -
en la maquina para gue la falda salga 0,2 mm mas gruesa, o
sea 2,0 mm. En consecuencia, el ajuste de la méguina de-

pende del grosor de cuerc que deseamos obtener.

Después de 1la dividida las pieles se clasifican y se -
pesan para las siguientes operaciones. gue son desencalado

y purga.



€. Deenncalado

El aflojamiento de 1a estructy
ra de las fibras en los trabaqu de rivera, resulta, prin4>
cipalmenfe,-de la accibn combinada del hinchamiénto alcali
no en él apelambrado y de loé procesos de neutralizacion y
deshinchamiento en las llamadas operaciones de desencalado

y rendido.

£l deseﬁcalado tiene por objeto extraer la mayor parte
de %@ cal vy dejar el resto en la forma soluble en agua. Se
utilizard sulfato de amonio (en 1,2 - 1,5 %). En ppimef
lugar se lavan las pieles'de 10 - 15 minﬁtos, aumentandag
la témperatura d2 25 hasta 35 DC; fodar'el bombo con reji-
lla hasta enjuague perfe;ta; se deja de 250 - 300 % de a-
gua a 35 D{3; en este momento se agrega el sulfato de amo-
nio;a travic del tanque se introduce el rendipon AS (que
es al 0,5 %); rodar el_bombu por una hora. S5e controla el
pH en el baﬁd, que debe ser dz 8,0 - 9,5 con papel pH. E1
corte se cdntrrlﬂ ©n la rartn més dersa con Fenoiﬁtézeﬁna,

al 1 %, solucibn preparada en alcohol industrial,

Cuando se produce rusb, sz deja una tercera.parte en
el centro de corte rojo con Fénolﬁtaloina. Para la . indus-
tria de la confecci6n se neb@sitaré'pmsiblemente algo més
de desencalante y @l corte final no debe dar ningdn color
con la fenolfsalefna, Finalmente se vacia el bombo, se léq

va con agua fria por 15 minutos y Se escurre.

f. Purga

Esta operacifn se efectla en -
el mismo bafio d»1 desencalado. Este BS UNn proceso enzimi-

tico que sirve para limpiar 1la piel de subprodﬁctos del en
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'calédo y dar al cuero una flor lisa y Flexible, caracteris
tica de un cuero de bu=na calidad, El prbducto clésico -
que se utiliza es el rendipon AS (en un 0,5 %). Después -
de la operacifn la piel debe recibir las huellas del dedo
y permitir la penetracibn del aire cuando se forma una bol
sa con la piel y se aplica presifn. Luego se lavan las -
pieles bajando gradualmente la temperaturs por 20 minutos.
51 se baja bruscamente 1la temﬁeratura se obtiene una con-
traccibn del mésculu."Erecto Fiiis" y se produce un éfecto

de "Piel de gallina" gue no se2 puede eliminar después.

En este estado las pieles debzn ser pesadas para permi

tir trabajar con exactitud.

g. Pigueladg

£l piguelado es un tratamiento
en el gue se incorpora a las pieles en tripa, procedentes
de las operaciones de desencalado 'y purga, una importante
cantidad d= éciﬂol al mismo tiempe cue se impide su hinchg‘

miehto, adicionando al bafio, sal neutra.

El objeto del piduel es acercar-el pH de las pieles al
del curtiente, previniendo as{ una hidrdlisis demasiado ra
pida del curtiente con un sobrecuriido de 1s capa superfi-

-cial y poca curticién de la zonma central.

El piguelado consiste en un bafio de una mezcla de agud,
sal y acido. Como éﬁido de piguelado se emplea en la prac
tica, generalmente, &cido clorhidrico, sulflrico o &cido
formico, vy lés Saies més convenientes son clorure sédico o

sulfato sbdico.
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"~ Las pieles>debeh ser movidaé en el bombo de 10-15 minu
tos (80 % de agua, 6-8 % de sal) con agua y sal an£e§ dei-
que se agregue el fcido. Controlar la densidad despdés de
estos 10-15 minﬁtos, el licor debe mostrar 6 “B& o més.
En caso de que la deﬁsidad sea menor, es necesario agregar
més sal para que no se produzca un hinchamiento 4cido de -

las pieles.

El 4cido se lo coloca sobre el mismo bafio em la propor
cién del 0,6 %; se . hace rodar 30 minutos; se puede utilizar
un piguelado corto o un piquelado QB~Equilibrio; en el pri
mero, el ﬁH final del bafic 2,6 —:2,8 y en el segundo 3,2

de pH, segin el ritmo de trabajo de la fébrica.

El piquelado es una de las fases o etapas donde se pug
den dejar las pieles, cuando sea necesario parar la produg
cibn por algdn motivo.

.

h. Curtido al cromo

Las pieles provenientes de las
Dpeféciones de rivera son susceptibles de ser atacadas por
los microorganismbs, y aunque esta putrescibilidad puede -
eliminarse mediante un secado, tampoco se consigue con e- . .
1lo llegar a un material.utilizable, por cuanto las fibras
se adhieren entre si y dan un producto cérneo y frégil.
Otra propiedad poco deseable de 1la hiel en este estado es

gue carece de resistencis al calor.

Para llegar a un material utilizahle es necesario modi.
ficar estas propiedades en forma tal que el producto obte-
nido no se cornifique al secar, .sea resistente a las bacte

rias en himedo y sea estable, &l menos hasta rierto puntao,
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a la accitn del agua>caliente; el cuero que reuna estas =~
propiedades se llama curticiobn, Este procesc involucra el
tratamiento de laipiel en tripa con un égante gue, en par=-
te, se combine irreveréiblemante con las fibras. Es cos-

tumbre agregar el cromo al mismo bafic del piquel. Se agre-
ga preferentemente en forma de polvo, porgue esto favorece
la penetracifn y da una distribUciEn del cromo més unifor-
me. Se debe utilizar aproximadamente de 7-8 % de cromo en
polvo. Después de 4-7 horas, se puede empezar a basificaf,
aunque posiblemente es més acostumbrado esperar con la ba-

sificacidn hasta gue el cromo haya penetrado por completo.

i. Basificaci®n

Esta operacifn se la realiza
con el objeto de aumentar el tamafio de las moléculas del
tromo, la astringencia y el fijado, se agrega al baﬁo‘car-
bonato o bicarbonato de sodia.‘ Las cantidades que normal-
mente se emplean son 9 % de Cérbbnatm o 15 % de.biﬁarbona—

to sobre el peso del cromo.

Se debe tomar muy en cuenta el tipo de cromo usado; si

éste es o no basificado; si lo es se obvia este paso.

.El basificante tiene gue ser égregado lentamente duran
te 1-2 horas en L4-6 lotes, bien diluido en agua. E1 pH fi
nal debe ser 3;6 - 3,8 en el bafio y el.licor ﬁD debe tener
‘més cromo residual con una apariencia de aguas pura con un

color verdoso. Temperatura final del baﬁq, 30 9c.

Después que las pieles se vacian de los bombos de cur-
tido, deben dejarse en reposo por lo menos 24 horas sobre

caballete o carros. Ourante este reposg el cromo se fija
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‘a las pieles y se produce 4cido sulflirico libre dentro de
la piel. Durahte este periudo de tiempo se debe.efectuar
operaciones mecanicas como son escurrido, rebajado y pesa-
do. Es importante gue laé'pieles~ehtrsn al rebajado con
la misma humedad del escurrido. E1 calibre en la rebéjédg
ra debe ser 0,2 mm més que el calibre final del cuero.
(Operaciones: reposa, escurrido, rebajado, clasificado y

pesaje).

je Neutralizacidn

La neutralizacitn se efectda

en bombos, los agentes habituales de néutralizacién son di
ferentes bicarbonatos. También existen algunos productos

orgénicos especialmente producidos ﬁara esta operacidn. Es
ta operacitn tiene por dbjetm neutralizar el acido sulfiri
co liberado en la piel; ademés tiene la funcifn de ajustar
el pH dentro de la piel; asi gobierna la distribuéién._del
recurtiente, la anilina y la grésa; ‘Esta operacibn se -
fectda a unaos 35 DB, pero se debe lavar primero las pieles

para sacar residuos provenientes del rebajado.

- Se coloca 0,125 % de trianol K-A, rodar de 1/2 hora a
2 horas, si es necesario se agrega formiatoc de calcio pd:
unos 15 minutos, luego se puede colocar el bica:bonato de
sodio. El1 pH final debe‘éer de 5,3 - 5,4, controlado can
papel pH o con verde de bromocrescl. Este (ltimo debe te- -
ner 5,2 en el centro y 5,4 en 1la super?icié:

il

Las pieles se lavan con agua caliente por espacio de

15 minutos, a 70 °c.
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k.~ Recurtido

Para esta operaciton se utiliza
un bafio de 65 °C. El recurtido se hace para obtenmer mayor
llenura en el cueroc final, o sea més uniformidad en el prg
ducto final. Los agentes de recurﬁicién pueden ser tani-
‘nos vegetales, pero lo més comin es el uso de taninos sin-
téticos y con éstos se pueden producir cueros de diversas
calidades. Se puede emplear relugan basifibado, retigan,
tergotan o recurtan 2D. Quebracho o sintéticos como Tani-
gan OF o Tanigan DSf Se puede utilizar combinaciones pa-
ra coﬁseguir caracteristicas.especiales de cueros suaves y

llenos; se debe controlar el agotamiento en el bafio.

1. Tefido
El tefiido se lo realiza cuando
es necesario, E1l cuero para colores claros no se tife. La

tintura se efectis en el mismo bombo y se utiliza agua ca-

liente.

En la produccibn de ruso, generalmente se aplica un te
fiido superficiasl. Para ésto se emplean anilinas &cidas o
directas. £l porcentaje varia dependiendo del color desea
dao, éntfe 0,2 v 1,0. *Buandq existe agotamiento completo
del recurtiente se puede tefiir en el mismo bafia., Al final
del proceso se emplea una tercera parte del peso de la ani
lina de &cido férmico por 5 minutos, con el fin de fijar

la anilina. .

m. Engrase
El1 @ltimo proceso para el

cuero himedo es el engrasado. Cuando un cuerc de cromo se
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seca sin grésa, las fibras.se pegan .y no se puede remojar.
Ademés es muy duro y'nq,se puede realizar ninguna opera-

cibn mecdnica que pueda ablandarlo sin gue produzes un cug
ro flojo. Esta operacibn se efectia en el mismo bafio de -
teﬁidpQ, Exisfen'alguﬁéé clases de aceites Fulfonados y -

sulfitados, como Leder oil 2, Grassan TI, etc.

Una vez que se hg realizado la operacifn de engrase,
las pieles se escurren sobre caballetes‘y se estiran per-
fectamente para eliminar todas. las arfugas, .Estq es impor
tante para la calidad del producto, pues si el cuero se se

ca con las arrugas, no se pueden eliminar después.

n. Secado

Después del engrasado los cue-
ros 8e dejan en reposo sobre caballetes durante una noche,
para que la grasa pueda seguir fijandose. Existen variaé”
opiniones sobre la mejor forma de secado. AA “vVeces se e-
fectla con temﬁe:atura alta; a veces con temperatura baja;
la humedad varia de muy seco hasta muy himedo (de 30 a
'90 % humedad relativa). Las cuatro formas de secar cuercs
al cromo son: secadero de-t(nel, secadero de pasting, seég
dero de secoterm y secadero de vacio. Con todos estos sis
temas se puede obtener un cuerﬁ bueno, perc el control de
la temperatura y la humedad es muy importante, borque el

resultado del secado depende, en gran parte, del grado de

humedad de los cueros.

En el Ecuador es costumbre secar el cuero al ambiente
y por lo tanto las fabricas no producen la misma calidad -
de cueros en invierno como en verano, alin cuando las condi

ciones sean idénticas. Es deseable tener un secador, no -
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solo'pafa producir uﬁa calidad uniforme, sipo también pafa
acelerar el procéso. Al construir un secadero, también

hay gue tomar én cuénta la velocidad, el flujo y la distri
bucién»del aire. ODurante el secadb sevneceéita controlar
la femﬁeratura, la humedad relativa y el tiempo. También

se debe controlar visuélmente la piel:durante el proceso.

.

Antes de introducir el cuero dentro del secadero, se

lo tiempla en tableros de madera.

Después del secado es ventajoso dejar las pieles en Te
poso por lo menos 24 horas. De esta forma se obtienmen pro

ductos de mejor calidad. -

0. Acondicionamiento

En el Ecuador existe la maia'-
custumbré de bajer las pieles antes de gue estén secas
por completo. Esto es uﬁa equivocacibn porque las pieles
no se secan uniformemente y cuando se secan después del a-
blandamiento, no salen uniformes en la suavidad. Por tal
hativu las pieles deben secarse por completo, pero enton-
ces es necesario acondicionarlas pars devolverles.algo de
humedad antes del ablandamiento. El proceso se réaliza -
con aserrin himedo (aproximadamente 32 = 35 % de humedad);
en la prictica se prueba la humedad al apretar el aserrin
en la mano. Este debe formar una bola, pero sin soltar el.
agua. El aserrin debe ser de madera blanca; de lo contra-
rio puede manchar el cuerc. 5Se coloca una capa de aserrin
en el piso, colocando ercima una hoja de cuero cuﬁ el lado
de la carne haciea abajo; luego otra hoja con él lado de la
~carne hacia arriba, luego una capa de aserrin y asi sucesi

vamente hasta gue todos los cueros estén cubiertos por ase
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sor y estado de las pieles.

p. Ablandamiento

Esta operacidn se la realiza
en himedo, en una méguine paleteadora, la misma gque suavi-

za los cueros.

£l operador debe asegurarse gue todas las partes de 1la
piel salgan de igual susvidad, lo que significa un trabajo
mas duro en las partes del lomo y del cuello gue en la fal

da del producto.

g. JIemplado vy secado

Después de la operacibn de a-
blandamiento, el cuero se tiempla y se seca. £l cuero se
seca a baja temperatura vy éste no necesita un control muy

rigido como el anterior.

r. Recorte
<

Después de la operacién de tem
plado, las pieles pasan a las mesas de recorte para elimi-
nar arrugas y puntas duras. No se debe cortar mas de lo -

estrictamente necesario.

Esta operacifn debe ser controlada perfectamente ya -
que puede provocar grandes pérdidas, ocasionadas por un ma
yor recorte, las mismas gue irén en perjuicio de la fahri-

cCa.
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s. Pulido

Esta operacitn se la realiza
en una maquina gue trabaja a rodillos, provistos éstos de
lijas, las mismas gue pueden ser cambiadas de acuerdo a su

nimero.

Esta operacibn tiene por objeto mejorar la apariencia
del lado de‘la carne. Se puede utilizar primero papel li-
ja grueso, de 120-150 y luego papel 1ija medianoc de 280-

320,

Cuando los cueros tienen la piel daﬁada; se puéde co-
rregir en esta maquina. Para esto se utiliza papel 1lija
mas fino, 380-420 hasta 600,

*

t. Cepillado

Esta operacidn consiste en eli
minar todo el polvo prodicido 2n la operaciOn anterior de
pulido, para evitar de esta manzra tener problemas poste-

ricres en la pintura.

Esta operacitn se puede efectuar a mano o mediante 1la
utilizacibn de una maquina con cepillos rotativos o en una
méguina con un cuchillo de aire a presifn. Es importante.

anotar gue se debe cepillar dos veces.

U. -Pintura

Para la operaci6n de acabado
existen diferentes métadas,.segﬁn 21 tipo de cuero y la -
forma cémo.se'quiera el producto terminado. Como una nor-
ma general, podemos decir gue el acabado es meD sigue: |

primero se hace una aplicacidh con una capa de pintura vig‘
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cosa y después se plancha en una prensa hidréulica. Ense-
guida se hace la aplicacitn de capas de pintura menos vis-
cosa, se plancha otra vez y al final se aplica una capa de

emulsibn de laca.

La primera capa de pintura se aplica a mano con felpa
0 cepillo. Para los operarios sin experiencia se acaonse ja
gue usen la felpa. La pintﬁra consiste en un ligante sua-
ve emulsificable (conc. 40 %), agua vy genera;mente con pig
mentos. Los ligantes puedén ser a base de pintura base vy
acrilatos. Los pigmentos pueden ser inorganicos u organi-
cos. Los inorgénicos cubren me jor, ﬁientras gue los orgi-
nicos producen un color mas vivo y brillante. Lo mas co-

min es usar pigmentos inorgénicos en la primera capa.

Se deja la pintura secar bien, utlllzando madera en
fDrma horizontal v luego se plancha con el fin de que los

ligantes formen una peliculs cmntana.

En la maqu1na se utlllza presiones y temperaturas rela

tivamente bajas: QD 60 C y unas 80 toneladas de pres10n‘

Las capas cubrientes se aplican con pistola y aire com
prlmldo.' Depénde del tipo de cuero que se va a Dbtener,se
plancha antes o después de la capa protectaora gue es a ba-
se de nitro celulosa o poliuretana. Duaﬁdo se produce un
cue;o mate o semi mate, se plancha antes de la Gltima capaﬁ

El cuerc brillante se plancha al final y debe mostrar
inmediatamente la resistehﬁia. Para esta planchada se uti
| liza temperaturas vy presiones mis altas (80 °C y 120 Ton),
La.capa protectora también se aplica con pistola y aire -

comprimidaJ( & )(6 )(9 )
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6.3.2: Pieles de Eaprinas,'cvinus i Vaquillas

6.3.2.1. Proceso

Las operaciones bésicas de este -
proceso son las mismas gque para el proceso visto anterior-
mente. Sin embargo hay diferenciss grandes en algunos pun

tos gue se van a mencionar,

Las operaciomnes gue no se mencionan son lguales a las

vistas anteriormente.

a. Remojo

Frecuentemente.las pieles de
cabra, borregos, vaquillas, entran a la fébrica en estado
seco. Esto hace gue el procesc de remojo tenga gue ser
més prolongado; en alguhos casos, cuando las pieles estéan
fuertemente secadas al sol, se necesita de 2 a 3 dias, cam
biando el agua después de las 2 primeras horas y luego 2
veces al dia. Como auxiliares se utilizan detergentes, -
sal comin, 4cidos y &lcalis. 5e usa con cuidado 4cido sul
farico vy como‘élcali sulfuro de sodio o soda chdustica. Las

pieéles frescas pasan directamente al'proceso de pelambre.

h. Pelambre

b.1. QOvinos

Para realizar esta operi
cidn es nécesario, en primer lugar, preparar lévpasta, ia
misma gque esta compuesta de la siguiente manera: 3 kg de
sulfuro de sodio disuelto en agua hirviente con 30 Kg de -

ral sldratada. Adicionar agua hasta obtenmer un ligquido se
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mi-pastoso; esta mezcla puede cachimbar (eliminacién de -
-la lana) de 75 a 85 cuerbs. Esta ﬁésta se coloca por la
pérte carnosa, posteriormente se dobla el cuero por ia mi-
tad, guedando la lana hacia el extériur; asl permanece 12
horas y finalmente se saca la lana utilizando un caballete.
En este estado el Cuero es depbsitada en un nogue, el mis-
mo gue contiene 50 Kg de cal hidratada y los 2/3 de agua;

en este lugar permanecen por espacio de 8 dias. Posterior

mente se descarga el nogque, Se pasa a flor y se descarna.

b.2. Vaguillas o terneros

Se debe aﬁotar que:el re
mdjm, tanto de vaguillas como de pieles de .cabra, se pue-
de aceleraf mgdiante la utilizacién del bombo. Para ello
se dobla las pieles de tal manera gue el pelaje guede al -
exterior; se lava con fejilla por espacio de.una hora y se
'deja en reposo durante unas 16 horas. Se utiliza la misma
pasta anferior para el proceso de pelambre, con una ligera

_ [—
variacion: 5 Kg de sulfuro de sodio disuelto en_agua hir-
viente, con Bﬁ kg de cal hidratéda; esta pasta liguida pue

de cubrir unos 50 a 60 terneros. Las siguientes operacio-

nes son idénticas a las indicadas para los ovinos.

b.3. Caprings

Se utiliza el mismo pros
cedimiento pars las vaquillas. Lé permanencia de las pie~
les en los nogues, permite extraer el resto de iana-o pelo
gue gueda en las pieles, después de la operacifn de belam;

bre.
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c. Desencalsdo

Las fibras de la cabra son mu-
cho mas densas gue otras pieles, y, por lo tanto, esta ma-

teria prima requiere un encalado més fuerte. .

- A continuacitn se presenta una sintesis del proceso de
desencalado y curtido. Los porcentajes gue se indican son

referidos al peso total de los cueros.

Lavar con rejilla por 20 minutos, 300 % de agua a

35 °g; aﬁadir sulfato de amonio en polvo, rodar de 10-15
minutos, afiadir rendipon A5 en una proporci6n-de D,S %, TO
dar el bombo por espacio de 50 minutos, parar y controlar
el pH gue debe estar entre 7,2 - 7,8; en esta fase también
se hace la prueba de la Fennlftéléiné,la misma que sé la -
realiza a través de un corte en la ba;te del cuello de la
piel; esta prusba debe ser incolora; luego se procede a la
var con rejilla y con agua a 30-38 °C por espacig de 10 mi
nutos, dejando agua gue cubra ligeramente las pieles. A
continuacitn se procede a afiadir szl en grano en una pro-
porcibn de 6 %; rodar 10 minutos, afiadir éciﬂa formico en

un 1 % diluido en agua fria, rodar 30 minutos.

A continuacidn se procede a afiadir el 7 % de cromo MS;
con ésto se hace rodar 4 horas més la noché. Se afilade -
Trianol K en un.D,125 %, rodar de 30 minutos a 1 ﬁora; se
descarga el bombgo, para finalmente proceder a realizar las
operaciones mecénicas de escurrido, rebajado de 0,8 - 0,9

mim .

Debemos anotar gue el procedimiento visto, sirve tanto
para ovinos, caprinos y vaguillas. También se debe tomar

en cuenta que en esta formulacidn estén incluidos los pro-
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cesos indicados ampliamente en el proceso de rusos en geng

ral.

d.. Tefiido

Fsta operacifn es de suma im=
portancia en cuercs para confecciones. E1l cuero para con-
fecciones de primera calidad, fe;ibe un acabado sin pigmen
tos, solamente con capas protectoras, asi que la uniformi-

dad del tefiido juegs un papel importante.

Estos regquisitos hacen gue las anilinés tengan gue ser
de muy buena calidad, distintas a las gue se utilizan para

el ruso.

A continuacidn indicaremos una sintesis de la opera-
cion de tefiido, tanto para ovinos, caprinos y vaguillas.
Se debe notar que en cada uno de los procesos solamente

varia el color de la anilina.

d.1. Tefido de cuerg de ogvi=

nos buenos de color negro

Los porcentajes se refie -
ren al peso total de la piel.
~35{]’barregas con un pesa. de 220 Kg
0,440 Kg Acido ox&lico rodar 10 minutos
Lavar
7,DDD kg Tauro Cron
rodar 45 minutos

2,200 K¥g Neutro sal CS

3,300 Kg Bicarbonato rodar 30 minutos

Escurrir
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4,400 Kg Negro Sella Flor R

0,220 Kg Pardo Coranil HEB rodar 15 minutos
0,220 Kg Verde Remaderm HB

6,600 Kg Recurtan 2D , rocdar 20 minutos
13,000 Kg Leder 0il 2

2,200 Kg Aceite Eukanol rodar 45 minutoé
2,200 Kg pata cruda (aceite)

2,000 Kg Acido formico ' | rodar 10 minutos

1,000 Kg Trianol K rodar 5 minutos

d.2. Tefiido de cuero de capri-

Nnos buenos pars ropa Ne-

im]
H
jal

|

Los porcentajesAse refie
ren al peso total de la piel.
200 chivos con un peso de 150 Kg
5,000 Kg Taurocron -
rodar 45 minutos
1,500 Kg Neutro sal CS
0,750 Kg Bicarbonato ‘ . rodar 30 minutos
Lavar
3,000 Kg Negro Sella Flor R
0,150 Kg Pardo Coranil HEB rodar 30 minutos
0,080 Kg Verde HB
5,000 Kg Recurtdn éD | ‘ rodar 20 minutos
1,000 Kg Acido Fbérmico rodar 15 minutes
10,000 Kg Leder 0il 2
3,000 HKg Aceite Fucanol rodar 45 minutos
0,150 Kg Leder pon C
1,500 Kg Acido Férmico - rodar 10 minutos

2,000 Kg Trianol K rodar 20 minutos
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El tefiido para las vaguillas es idéntico al procedi-
miento anterior. Se debe tomar en cuenta también gue los

colores variaran de acuerdo a2 la anilina que se utilice.

B. Pinﬁura , | '

“Los ligantes utilizados en la
pintura para confeccidn deben poseer una elasticidad de
por lo menos 33 %. Esto normalmente significa una baja en
la resistencia a rasgufiar y otra accifn mecénica, asi que
los reguerimientos a la capa protectora  son mucho mayores

‘gue para el ruso. También el cuero para confeccidn necess
riamente tiene que ser més fuerte o resistente a la frota-
citn seca y himeda y también tiene gue ser resistente al

sudor,

En los cueros de ovinos, caprinos vy terneros, no se po

ne impregnacibn.

Los cueros provenientes de la seccidn templada, fueron
sometidos a un pfoceso de secado, ablandamientu y de elimi
nacidn de pelusas; esto se realiza en un bombo disefado pa
ra el efecto, el mismo gue gira de 16-18 rpm. Generalmen-
te los cueros de DQinDs, caprinos y vaguillas permanecen

en éste durante 8 horas.,

Estas pieles son trasladadas a unma mesa en donde se -

procede a recortar los extremos.

e.1, Pintura de cueros de ovi-

nos, caprinos vy vaguillas

Los porcentajes se refig

ren al pesc tr+s? An Va mdan Fole producto de la templa-
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da pasa directamente a la seccibn semi acabado.

Se da 2 manos de pasta, se tiempla, limpia, plancha vy

finalmente se da la (ltima mano de pasta (con felpa).

Fhrmula de Pasta

1,000 Kg Pigmento (color base, éste puede variar)
' 0,300 ¥g Cera LLF

0,200 Kg Dell L 140

2,500 Kg Agua

0,500 Kg Fondo Corial OL

0,100 Kg Baysin LN

Luego se procedz a dar la mano de brillo con pistola

de 2-3 cruces.

Formula del Brillo

3,000 Kg Laca LS 256
2,000 Kg Diluyente O
0,750 Kg Opacantc 45904

0,200 Kg Tacto K5 132

Fl resto de operaciones de acabado son las mismas que

se vit para el ruso.

f. Clasificacibn vy medida

.Las pieles terminadas se clasi

fican por:

fallas en la supsrficie

cortes

color

guiebre
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- tacto
- Bspesor

- medida

En el asunto de color es necesario una uniformidad de
lote a lote, tantﬁ gue un cuero de un lofe pueda entrar en
él mismo zapato o ropa ﬁécho de cuerc de otro lote. E1
técnico debe tomar muestras de cada lote y antes de apli-
car la pintura, ajuétarla para qué el cuero Final salga

exactamente el mismo color como los lotes anteriores.

Para cuero de exportacitn, la medide debe ser el pie

internacionai_o en decimetros cuadrados (1 piez = 9,29 dm?),

(4)06)(9)

6.3.3. DOperaciones b&sicas del proceso de curticidn

"de suelas. Curtido al tanino

6.3.3.17. Introduccifn

Desde tiempos antiguos los curtidg
res han producido suela bajo los métodos que estaban en vi
gencia casi hasta este siglo, sacando el pelo con cal, deF
sencalar y enterrar las pieles en un pozo con chscara 0
con viruta de madera. Luego se llenmaba con agua y el tani

no pasaba por difusidén a las pieles.

El licor més fuerte conseguido con-este método es de

7 %8 y el tiempo es largo.

Debemos anotar gue este método es el més usado en el

Ecuador, con algunas modificaciones.

Hoy en la actualidad con los extrartns se puede acor-

tar considerablemente el tiempo. Como se veréd mas tarde,
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la curticidn es un proceso principalmente a base de difu-
sibn, dependiendo de la diferencia en la concentracifn del

tanino en el bafio Q el licor dentro de las pieles.

Con los extractos se puede aumentar la concentracibn

de los bafios y asi aumentar la difusifin y acortar el tiem-

\

pDo

Al acortar el tiempo se hacen més necesarios 1os con-
troles de pH, acidez, cantidad de sal y temperatura para
obtener el tipo de cuero deseado. La evolucién de la cur-

ticibn nos lleva a un sistema combinado de pozo y bombo.

Las pieles se precurten en pozo con tanino vegetal o
tanino sintético v luego se pasa al bombo para el curtido
primcipal con un licor muy concentrado o en seco con sola-

mente el licor traido al bombo por las pieles,

£.3.3.2., Proceso de conservacifn

'Las pieles vienen directamente:del
camal para entrar al proceso. Si hay demora de mas de 12
horas, es necesario salarlas, es decir, aplicar una capa -
de 15-20 % del peso de la piel por el lado de la carne. Se
forman pilas de pieles, poniendo una schre otras. La prime
ra se coloca con el lado de la carne hacia abajo. Todas
las demés se colocan con el lado de la carne hacia arriba,
Es importanie abservar gue haya un buen dfenaje donde se
colocan lés pieles para que la salmuera formada pueda escu
rrir Sih‘ﬁificultad.} ée recomienda utilizar-una platafor-

ma de madera scbre la cual se colocan las pieles,
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a. Salado en seco

Esiventajoso para la operacidn,
la utilizacibn de plataformas de madera, sobre las cuales
se estiran las pieles. Se coloca una piel con ia carne ha
cia arriba, colocando aproximadamente 1/4 parte del peso
de la piei, en sal comin. Es importante que la sal se dis
tribuya uniformemente sobre la superficie. Luego se CDlD~‘
ca otra piel sobre la primera, se cubre con gal y asl suce
sivamente hasta gue todas las pieles estén saladas. Es de
notar gue cuéndo las pilas llzgan a una altura de 1,20 -
1!35 metros, debe empezarse otra pila para gue no se gue-
Imén lés pieles al aumentar la temperatura en elvmontén.

Las pilas deben ser colocadas en un lugar con un buen dre-

naje.

b. Gonservacidn de pisles crudas

' Al sacar la piel del animal es
importahte observar gue no se corte la piel en.el déscolle,.
Por otro lado, no debe guedar mucha carne. La carne gue -
queda del desculle debe ser removida con cuidado sin cop-
tar la piel con un cuchillo biern afilado. Luego las pie-
les deben ser lavadas con agua vy ceéilio para limpiarlas -
de sangre vy estiércﬁl. Las pieles con materia orgénica -
son susceptibles a putrefaccibn y es necesario gran”cﬁida-
do para gue se conserven en ei me jor estado pasible;f Las
pieles asi tratadas estén listas para ser trabéjédas en la

curtiembre y procesadas a cuero.

6.3.3.3. Remgjo

Antes de iniciar el proceso, es ne.
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cesario rehidratar las pieles y trataf de llegar a un esta
do tan cerca como sea posible de una semejanza'é uﬁa piel
recién sacada del aniﬁal. Este es el fin prinCipal.del -
proceso de remojo. Objetivos secundarios son lqsbde remo=-
ver lo més que se pueda la sangre y estiércol vy diSDiVBT

la sal utilizada en la conservacibn,

Estd operacifn se puede efectuar €n pozo, porgue lleva
menos peligro, debe ser completa para facilitar la penetra

cibn de los reactivos en los procesos posteriores.

- .

El bombo no es muy recomondable para pieles secas, por

gue se dafia facilmente la flor.

Las pieles se remojan durante 2L horas en un pozo con
p

agua y un bactericida tal ceomo Hipoclorito de sodio.

En el curtido rapido, l1a produccibn depende mucho de
una apertura buenz de las fibras para una absorcidn méxima
del tanino, lo que significa un bu2n remojo vy un buen pe-

lambre.

6.3.3.L. Pelambre

Tiene por dbjeto extraer la epider
mis con el pelo, emulsificar la grasa naturaive hinchar
las pieles con el fin de dividir las fibras en fibriles pa
ra dar mayor flexibilidad al cuerc final. 5e trabaja en

’

bateas o en bombos, normalmente en la misma gue se ha uti-
lizado para el remojo. Los reactivos gue se utilizan son
4L-5 % de cal apégada y 2,5-3 % de sulfuro de sodio. Se

mueve 15 mindtos en batea, en bﬁmbn cada hora durante el -

dia de trabajo y se deja guicto por la'noche; por la mafia-

na se lava 2 vecss, 30 minutos con agua corriente y guedan
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listas para el desca;nado.

La mezcla sulfuro-cal ataca inicialmente la keratina -
al fondo del pelo y la juntura entre 1la epidermis Y el'co—
rium y después integra el pelo.‘ Al utiliiar el bombo es -
una ventaja cuando existen interruptores de tiempo instala
dos al bambo para daf movimiento unos'5 minutos cada hora.

E1l bombo debe tener una velocidad no mayor a 3 rpm,

®

6.3.3.5.  Desencaladd

Para hacer la piel més apta para
recibir el tanino, es necesario reducir el hinchamiento

y neutralizar los &lcalis.

Entre los desencalantes mas corrientes estédn el 4cido
borico, sulfato de amonio, bisulfito de amonic. Estos pro
ductos se pueden emplear en pozo, batea o bombo. Esta ope
racibn necesita cuidados especialmente en 1la primeraifase
para evitar el hinchamiento acido de la flor. 5i esto su-
'cede, se producira una flor &spera y una destruccidn par-
cial de la estructura fibrosa. E1 proceso se debe efec-

tuar hasta un pH 5 o cerecano al punto iso~-eléctrico.

Cantidades aproximadas para un desencalado completo
50N de:

ACIdD BETIGO +vuverunnnsnnass 3,0 = 3,5 %

Sulfato o clpruro de amonio.. 1,2 - 1,5 %

Bisulfito de sodio......... es 2,0- 2,5 %

El punto final puede estar en pH 3,5 y 5,0, Se puede
probar el corte rorn voude A~ hmg.ceresnl gue cambia el co-

lor entre 4,0y S,Q»de amarillo a azuly.



116

Cualguiera gue sea el método utilizado, el pH final de
pende del método de curtido que se va a utilizar. Cada u-

no reguiere un pH fijo.

6.3.3.6. Precurtido

Para el precurtido se puede emplear
un curtiente mineral, aldehido, fosfatos o tanino sintéti-

CO.

Cuando la superficie se curte rapidamente, la accibn -
mecanica dafia la flor y ademés se sella la superficie, im-
pidiendo asi gue el tanino penetre hacia el centro de la

piel, dejandola cruda en la parte central.

Se puede precurtir con licor dé tanino vegetal agotado.
Este es un m&todo muy comin. Se debe tener cuidado para
gue este licor no contenga muchos Acidos, tampoco muchos
taninos. En wste caso se produciria una flor encogida gue

no se puede corregir posteriormente.

a. Extractos de taninos vegetales

- Casi todas las plantas tienen
taninos vegetales tales como: guebracho, mimosa, valonia,
algerrobilla, mangle y divi-divi, tienen suficiznte tanino

para ser -utilizado para. la produccifn de extracto.

Al extraer el tanino en:ia curtiembre, se puede conse-
guir un licor hasta‘de:7 Ogé. fambién seg producen extrac-
tos atomizados con una humedad por debajo del 7 %. E1 cur
tido gl tanino es en gran parte un procesc de difusién y
le rapidez con la cual se efectﬁa, depenée en su mayoria,

~de la diferencia de concentracibn-de tanino en el licor vy
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én el cuero. Mientras mds grande ses esta diferencia, es
mas rapida la penetracién, £1 uso de extractos concentra-
dos ahorra tiempo, ya gue en un proceso larga, mucho tani-
no se pierde como consecuencia de la fermentacifn o por -

condensacitn (formacibn de materis insoluble).

Reguisitos para la compra de los distintos extractos:
- 1a naturalezé’del tanino v el tamafio de ias particulas
- la acidez |
- facilidad de oxidacidn
- la naturaleza de los no taninos
- la cepacidad amortiguadora de las sales presentes
-. los acidos presentes (orgénicos), su fuerza y volatili-

dad

- materias insolubles

- el efecto de concentracion sobre la densidad (“B8&)

b. Fuentes de taninos vegetales

b.1. (Quebracho

’ : Hay en varias formas, pe
ro el més comdn es el extracto soluble en frio. Este vie-
ne en polvo y estd tratado con bisulfito gue, ademas de ha

cerlo soluble, produce un color més claro.

b.2. Mimosa

Este produce un cuero de
color claro, pero da menos rendimiento en la produccidn de

suela gue el guebracho.

Muchos curtidores utilizan con ventaja una mezcla de -

mimosa y guebracho: el primero para una penetracidn rapida
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y 81 segundo para el rendimiento.

h.3, Castéﬁo

Produce un tanino de ti-
po hidrolizable. Se utiliza para cuero pesado como suela.
También se encuentra en forma de extracto tratado con ci-

tratos gue lo hacen més apto para cuerd liviano.

b.4. Mangle

Se utiliza en forma de
cascara o corteza. FEste sblp se lo usa para el precurtido,
porgque solo se demora mucho y da mucha pérdida de tanino.

Produce un cuero de color rojizo.

c. Concentracién del tanino

Mientras més alta es la concen
tracitn del tanino en el bafio, més répida la penetracidn.
La relacibn entre bafio v piel también influyes A menos 1i

cor en relacibn a las pieles, aumenta la absorcion,

d. Temperatura

lLa penetracibn y la absorcién
estén relacionadas con la temperatura. A mas alts tempera .
tura, mas alta la absorcién del tanino por la piel. La

temperatura no debe subir de los 35-36 °C.

e. El pH
A més bajo pH hay més fijacitn

del tanino. Normalmente la penetracién méxima es s pH L4, 5~
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5,0. Para bajar el pH se recomienda utilizar un &cide br-

génico.

f. Concentracibn de sales

Estas influyen en gl hincha-

miento de la piel, porgue la disminuye y:ﬁémﬁién disminuye

lz influencia del 4cido en cambiar el pH. |

6.3.3.7. El proceso de Dufﬁicién

Hoy en dié‘se congidera un pfocesa
que se demora més de 217 dias como un proééso léntﬂ, entre
L y 21 dias, un proceso répido y menos de 4 dias, extra-rg
pido. Los Gltimos se efectlsh 100 % éh'bombo; los rapidos
en.un sistema cqmﬁihada de pozo y‘buﬁbd y io5 lentos ﬂnicg

mente en pozos.

2. Cufﬁiﬁién répida, b4=21 dias
Esta operacitn puede efectuar-
se solamente en pozoy utilizando un piquelado, un precurti
db con poli fosfato y en Daliente 35 DC._ Por lo general
se-utiliza una bbmbihacién de pozo y bombo, obteniendo 1la
_penetracién en pa;o)y_la ﬁltima fase del proceso‘en bombo.
Lon este sistema se evita de tener cantidades grandes de -
ligores de tanino por musho tiempo en la curtiembre, ex-

puesto a dafinos por fermentacifn u oxidaci6n.

b. Curticifn extra-ripida, .menos

de &4 dias

Este tipo de operacion se efeg

tda en bombos exclusivamente: Al final, cuando el proceso
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estid casi en su equilibrio, gueda en el bombo un licor muy
concentrado, el mismo gue se puede utilizar para otros fi-
nes. En este proceso la primera adicidn de tanino debe -

ser’ pequefia y las siguientes méis grandes y mas frecuentes.

La temperatura es importante en la curticioén "seca"; A
méas élta temperaturaL mas alta la ahsorcién. Cuando la -
temperatura sube por &fecto de la friccion interna, se ne-
cesita observar que 1la tempefatura nunca suba los 35 °r. A

mayor temperatura, las pieles Ppueden ser destruidas.

6.3.3,8, Terminado

Esta operacidn varia de un lugar a
otro. No es lo mismo producir una suela en una zona seca -
Como en una zona himeda. Generalmente los clientes selec-
cionan por su color y apariencia, v a veces por la facili-

dad de cortar el cueron,

= Blangueo

" 5e puede reallzar con Acido -
sulflrico solo, 4cido sulfurlcm y bisulfito de SDdlD bdci-
do ox&lico, taninos sintéticos 0 combinacimnes de éstos,
Para evitar gue una suela producida para un clima himedo -
Se segue cuando se utilice en otras partes, sSe puede incqg
porar humectantes como sulfato de magnesio o glucosa. Pa-
ra producir una suela,liéa‘y flexible, se incorpora un 2 %
de aceite sulfonado o sulfatado, frecuentemente se usa de

pescado.

b. Apilamiento

La suela se apilsa por unos 2 o
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3 dias después del curtido., Se limpia de la superficie el
exceso de tanino con agua, seguido del blanqueo, Luego -
continla la carga y al final el engrase. Temperatura de

" proceso es de 4O a 45 °c.

c., Secado

’

Esta operacifn se efectia al’
aire ambiente, en tdnel o en una camara sellada. Al secar
al aire ambiente, se obtiene suelas de distintas calidades

en verano y en inviernao,

- La produccidn es més uniforme en tdnel o en cémara se-

llada.

d. Cilindro

Este ‘equipo se utiliza para -
comprimir la suelas, determinando como consecuencia una sue

la mis o menos firme.

La calidad depende del ajuste de la presidn del cilin-

dro. (4 X6)( 9)

6.3.4, Procesos utilizades en la opbtencién de fega-

mentos., Caracteristicas generales

E1l coldgenc es una proteina éstructura; de - .
'Mlos te jidos ConecﬁiQos; se presenta como constifhyente | -
principal de tendones, huesos y ligamentos. .Eomo maieria
primé para sﬁ qbtencién se utilizén los desperdicios de ma
taderos ricné en teiido cbnjuntivb, con residqgs de piel,

huesos, ligamentos y también en 1la industria de cuercs.
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Para lograr la obtehcién'dé'la Qelatina, el cOlégehﬁ'-
macromolecular se hidroliza por calentémiento'proloﬁgédo
con agua 'gue ocasiona la rotura de parté de los enlaces =
peptidicos y resultan broductos de ﬁenbrgbeso molécular,
solubles en agua. Un talahidfbliéado ~de gelatina, envso-
lucidén al 1 %, se presenta ya entfé 38 y 39 °C en forma de
un gel firme, Si la hidrblisis se prosigue, éumenta la -
cantidad de componentes solubles, al tigmpo gue se rebaja
la viscosidad. Los hidrolizédas de colageno fuertemente
degradados se emplean como cola animal, Por hidrblisis =

completa del coldgeno se llega a aminoécidos.

6.3.4.1. Gelatina

La gelatina tiene un peso molecu-

lar de 11.000 a 70,000, segdn sea el material de partida.

Para obtener gelatina a partir de huesos, deben.ablan-
darse previamente (agentes de ablandamiento: amoniaco, ami
nas, bisulfito)y luego desencalarlos por tratamiento con -
sulfdrico. Finalmente los huesos se lavan hasta‘qeaCCién
neutra y se someten al tratamiento de calentamiento en a-

gua.

También puede obtenerse gélatiha a partir de cuero al
cromo. Debe:procederse z un descurtido por tratamiento al
ternativeo con cal vy Acido, intercalando lasvados interme-
dios; en este déscurtiﬁo pueden emplearse simulténeamente

agentes oxidantes y blangueantes.

A temperaturas superiores a 35 °c 1a gelatina es esta
ble en forma de sol, y'a'témperatUras inferiores a los

15 °C 10 es en forma de gel. El gel obtenido por enfria-
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miento de las soluciones.concentratas a vacio, se corta ‘en

planchas y se seca sobre redes.,

6.3.L,24. Cola

En 1a Fabricaciﬁh?de cola se apli
can tratamientos an&logos pero més enérglcus y ecunumlcos.
Se distingue cola de piel, cola de huesns y tola de cuero,
cuyo valor decrece en este sentido. La disolucidn del co
lageno ée.verifica por enérgico tratamiento a vapor. Pues
“to gue, en general, se trabajs con prdductos de color os-
curo, el blangueo slcalino se practica frecuentemente en
presencia de persales o perfxidos. €1 cuero de curticién
vegetal se descurte cmn.élcalié y gqueda ya en forma ade-
cuada para la fabricacitn de 1a cola., El materlal Sbteni
do se seca en planchas o todavia fundido se deJa gotear -
‘en forma de perlas sobre gasolina.

6.3.4,3. Comportamiento de la gelatina

El culageno como sustancia con ar-
denacibn estructural susceptible de hincharse tiene unas
propiedades fundamentales gue 'son muy 1mp0rtantes para to-

dos los procesos en los cuales ha de emplearse

El colagena seco es blanquecino, duro y fragil, insolu
ble en agua 'y en disolventés orgénicos. Se hincha por ac-
cibn de los Acidos vy de élcalis diluidds frios, al tiempo
gue experimenta ciertaé modificaciones gue no son totalmen
tE'réVBTSiblES. Por tratamientos de larga duracién o por
elevacidn de températura, el hinchamiento provocado par -
los electrolitos, degéﬁéra en accion hidrolitica; los dlca

lis, en estas cofidiciones, tienren una accibn muy répida,
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Lo mismo ﬁue otras proteinas, el colégeno pasa al esta
do de solucifin por accin deVlasvl}amadas'sustancias o -
,cuerpos'hidrotfépiqog,.losvcuéles pueden ser de composi-
cibn muy diversa, si bien és.ﬁnﬁun en todos ellos una -
fuerte:polaridad._ Entre lasisustancias hidrmtrépicas se -
cuentan sales organicas e inorgénicas, y aun sustancias or
génicas np;electrolitoé,-por ejemplo, la urea. E1l cloruro
de calcio se destaca por-su importancia técnica de entre -
las sales inorgénicas hid:utrépicés; si bien su accifn hi-

drotrbpica se ejerce solamente en medio Acido.

Si el colégeno se calienta con agua durante un largo
tiempo, se solubiliza y se convierte en gelatina. La con-
versi6n=delfcoiégeno en gelatina, lleva consigo la hidr61i'
sis de. lus enlaces péptidos lébiles, puesto que la gelati-
na, en contraste con el colageno, contiene grﬁpqs alfamini

cos libres y amino&cidos con terminal carbonado.

Las diémluciones de gelatina son extremadamente visco-
sas y forman geles compactos a la temperatura ambiente en
concentraciones superiores al 2 %. La formacidn de éstos
geles depende del pH de la fuerza ibnica y se inhiben por

medio de iones cdpricos o cobaltosos.

6.3.4.4, Fdfmaciﬁn de.qel

.

Lta formacibn de gel se atribuye a
la formacitn de enlaces de hidrbgeno entre pares de_enlacas
péptidos.- Va acompafiada de un cambic en la levorotacibn,
lo gque indica que las cadenas de péptidds en el gel de 1a
gelatina tiene una CDnFDrmaciénvsimilar a la de la hélice,

hacia 1la izquierda de 1la poli-E-prdlina;
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Las Fibras colagénicas se contraen al calentarlas en
agua a ciertas temperaturas caracteristicas por cada clase
de colédgeno. Al contraerse lés fibras por efecto del ca-
lentamiento, pierden dos tercios de su longitud originaly
se tornan tranéparentes y adguieren la elasticidad dél cau
cho. E1 espectro Roentgenog;éfico de las fibras contrai-
das,. indica que éstas pueden recuperar la ordenacién de -
sus cristalitas si se someten a un estirado., Esta ordena-
cibn se pierde definitivamente si en presencia de agua se
calientan las fibras por encima de su temperatura de con-
traceibn.. Desbuéa de un priher prbceso todavia reversible,
de supresibén de la ordenacitn cristalina, en virtud de 1la
cual se aglomeran laé moléculas aisladas de las cadenas,
sigue una degradacitn hidrolitice que hace imposible una
nueva reestructuracién cristalina. Este fentmeno provoca-
do por el agua vy la temperatura, se conoce con el nombre
de gelificacifn. La formaciftn del gel se efectla como pro

cesg reversible al enfriar.

6.3.4.5. Estructura de la fibra

La fibra de colégeno, cuyo didme-
tro es aproximadamente de 20 micromes y que es visible en
el microscopio 6ptico como un tramo (nico, contiene en sec
- cibn transversal vafioé cientos de fibrillas. Cada una de
ellas estéd formada por numerosos filamentos y cada unao de
estos Gltimos, por cientos o milléres de protofibrillas a-
gregadas lateralmente. FE1 diémetro'de cada filamento es

aproximadamente de 200 amstrons.

En las fibras de colageno, las cadenas de proteinas se
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alinean ﬁredominantemente en formz longitudinal, paralela-
mente unas a thas. La unidad fibrosa mas pequefia ha sido
denominada protofibrilla. ‘Esta protofibrilla es un polime
ro de macromoléculas alargadas gue se unen unas a otras,ex
tremo con extremo; Las dimensiones de esta macromdlécula
llahada tropocolégeno, son aproximadamente de 15 x 2.200
amstrons. Las moléculas de tropocoldgeno estan presentes
como unidades cinéticas en las disoluciones de Colégend.
La molécula estd formada por tres cadenas péptidas. En el
tropocoléageno, estas cadenas estén enrbllaqas en forma de
hélice vy ﬁnidas unas a otras por enlaces de hidrfgena vy po

siblemente también mediante enlaces covalentes.

6.3.4.6. Caracteristicas de la gelatina

a. 5e obtiene por extraccitn a -
partir del colégeno.

b. Estéd libre de sabor Dbjecibna—
ble vy olor repugnante.

c. Se disuelve completamente en a
gua caliente, dando una soluci6n clara y transparente que
.al enfriarse y mantenerse a 15 DC, tiene consistencia co-
loidal.

d. No produce mésvde 3,25 % en pe-
=fa] dé cenizas.

e. No contiene en un millén de
parte, en peso, mds de dos partes en peso de arsénico, sie
te partes en peso de plomo, 30 partes en peso de cohre,

100 partes en peso de zinc.
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6.3.4.7., Factores gue intervienen en la for-

macibn del gel

a. Concentracitn del agua

Las gelatinas tienen un caric-
ter hidr4filo gque 1le permiten fijar el agua vy formar geles
y estabilizar suspensiones y emulsiones. La gelatina en -,

presencia de agua precipita como un coloide hidratado.

La gelatina tiene un punto miximo de absorcién de agua
despuéé del cual pierde la capacidad de formar geles con-

sistentes por estar demasiado diluida.

b. Peso molecular medio

La disminucitn del peso molecu
lar medio provoca la debilitacitn del gel'y un aumento de
la solubilidad y disminucién del poder de retencién del a-

gua.

c. GCationes y aniones

Los cationes, por medio de car
gas locales, originan los ensanchamientos de la red crista
lina, yé gue los grupos polarizados atraen el dipolo del a
gua y originan el hinchamiento del coldgeno. AnAlogamente
ocurre por la unibn de aniones cuando el pH es inferior al
punto*isoeléctriéo. En este'puﬁto, el colégeno presenta
un minimo de hinchazén y de absorci6n de‘CatiDnes o anio-

nes.

u
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6.3.4.8. Métodos de extraccién

a. Extraccifn a partir de huesos

Una manera de cbtenmer gelatina
comestible es a partir de huesos limpios y sin tacha. Para
esto los huesos se desmenuzan en.leinDs de crucetas hasta
el tamafio de nueces y se deseng;asa'por extraccidn con ga-
solina o tetralina. E1 residuo desgrasado debidamente lim
piadb con égua, se trata en contracorriente con 4cido clor
hiﬁricu diluido al 5-8 % durante 8 a 10 dias, a temperatu-
ras inferiores a 35 DC, en cubas de maceraciﬁn.(cuando em=-
plean piel o cuero se prescinde dé la maceracitn). E1 4ci
~ do disuelve gradualmente el fosfato tricilcico de los hﬁe-
¢

sos y éstos quedan convertidos en una masa blanda gomosa

(oseina).

La oseina se lava con agua y se trata en un foso con -
lechada de cal de 2 a & DBé, durante 4 & 16 horas. Duran
te este tiempo 1la oseina se disgrega 1lg suficiente para de
jar la glutina en libertad (principal constitdyente de lav
gelatina)., La cal se consume rapidamente y es precisg re-
novar con frecuencia el material de la fosa con lechada de
cal ffesca. Cuando se logra el efecto deseadno, se quita -
el exceso de lechada de cal con 4cido vy agua vy el producto

se lava hasta gue no de reasccifn &cida.

La oseina de 1la cual se requiere la cola se lixivia -
con agua poco salina en extractores calentados con vapor -
indirecto, a temperatura lo més baja posible y a un ﬁH en=
tre 6,9 v 7;3, repitiendo la operacién varias veces a in-
tervalos de 6 a 8 horas. La primera percolacién_se efec-

tda a 54 - 60 GC; la segunda con agua nueva a 60 = 70 DC;
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la tercera'SB-sgca a 90 °c y'ia cuarta a la‘temperatura de
ebullicibn., E1 Gltimo pértolado resulta mas impuro y ha -
de ser clarificado ﬁon empleo de calor. La gelatina se -
filtra a presibn, a través'ﬂe pasta de papel y se concen-

tra a 30 - 35 °C en vacio.

La solucién de cola concentﬁada, una vez enfriada, se
blahguea con solucifn de perbfxido amoniacal y se ervia a -
cuajar por enfriamiento sobre banda transDDrtadqra. El ma
tefia; se corta entonces mecénicamente en placas y se redu
ce su'cgntenidb en agua hasta un 1Dna 1 %, extendiendo -
las placas en un secador al vacio o con algdn otro dispnsi
tiyo apropiado en que 1a temberatura se mantenga entre 30

y 40 °C.  Antes de su envasado se desmenuza (0,5 - 3 mm) vy

se tamizag.

. Por cada tonelada de materia bruta del 60 % se obtie=~
nen unos 4 m> de caldo de gelatina del & al 6 %. Con la -
cal (que se éprovecha para piensos) se va alrededor del

50 % de los huesos tratados.

b. Extracci6n s partir de la piel

y/0 _cueros no tratados

En la obtenciér de gelatina de
elevada calidad, se procura evitar el tratamiento de cal;
se eliminan los pelos cuidadosamente con soda céustica, se
neuﬁraliza con &cido, se lava isgeléctricamente y se some-
te finalmente al tratamiento de calentamiento en agua. Tam
bien se aprovecha el efecto hidrotrbpico de algunas sustan
cias gue disminuyen la temperatﬁra de delificacién del co-
lageno. Comm agentes hidrotropicos se emplean urea, deri-

vados de urea, sulfocianuros y cianuros, gue se hacen mez-
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clados con el colégeno. También se ha verificadm un ﬁratg
miento previo de la piél comn aminas primariasv'y secunda-
rias y adicibn simulténea de mojantes. Cuando con  este
fin«de usan Acidos sulfénicos arométicos, éstos pueden de-

sarrollar también un efecto hidrotrépico en medio neutro,

La materia sflida de la piel est4 compuesta principal-
ﬁente de proteiﬁas, pertenecientesfa los siguientes gruﬁﬁs
albiminas, gloﬁulinas, mucinas, queratiﬁas, elastinas y co
l4geno. De éstos, sblo el colégeno es de valor para la

produccibn de cola.

Los . objetivos de 1la Fab:icacién de cola son remover
los buatro primeros grupos de profeinas, Hérvir el;co}ége-
ﬁb para convertirlo en colavy dejar las elastinas Fuéféfcg
hc‘parte del residuo insqlublé. Las‘aibﬂminas son solu-

bles en agua, los dos grupos siguientes se disuelven en &1

cali diluido, mientras que las proteinas pueden ser separa

das facilmente de 1@5 colédgenos, porque bajo 35 °C, ellas

se hidrolizan prr los Alcalis a una mayor velocidad.

Los métodos précticos incluyen remojar los cueros, etc

en agua para remover la suciedad y la sangre,al mismo tiem

po remover las prbteinas solubles en agua vy, en el caso de

las pieles secas, regresar las fibras protéicas a su tama-

fioc normal. E1 cuero remojado se pone entonces en solucibn

alcalina gue puede ser agua de cal saturada o una solucibn
de &lcali céustico. ,Estevtratamiento remueve a aguellas
proteinas solubles en la gbldbién alcalina y también hidrg
liza las células_reciéhtgmente Formadés de la'capa:epidér-
mica, de modo que la epidermis, incluido el pelo, puede
ser -cortada o arrancada. Después de remover el pelo, las
pieles son cuidadosamente lavadas con agua fria para remo-

ver el exceso de alcali y son entonces calentadas con agua
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pieles son Cuidadosamente‘lavadés con agua fris ﬁara Temo-
ver el exceso de élcaii y son entonces calentadas con agua
' para convertir el colageno en cola. Los licores de cola

son drenados de”la materia inmsoluble, concentrados v en=-
Friédos para gue se transformen en gelatina. FE1 gel de la

cola se corta en placas y se seca en mallas hasta humedad

baja v estédn listas paras el mercadeo.

6.3.4,9, Tipo de colas

8. Colas de bajas calidad

La cola de baja calidaa se prg
duce cuando se toman precauciones inadecuadas para Tremover
los componentes indeseables. Es éntieconémico usér cueros
y pieles, y, por lo tanto,la cola de baja calidad sb6lo de-

' be ser preparada de cortes de cuero de curtiembres y ban-
das de cuero seco o de cortes y carnazas de curtiembres.
Esta materia prima esta en forma de trozos peqguefios y la -
practica usual es punérlos en estanques y lavar cuidadosa-
mente con agua para Temover la suciedad, sangre y/o cal.
Las piezaé pueden ser lavadas en piletas o cubas si no hay
gstangues apropiadcs disponipies. Generalmente no se da
tratamiento alcalino, sino los cortes lavados van directo
a los cocedores vy calentados con agua. Los cocedores para

cola deben ser de doble fondg y el vapor es ia fuente de -

calor mas conveniente.

Los cortes son llevados lentamente a ebullicidn y se
calientan por un diaj cuando el licor es removido y drena-
do,al residuo se le da un segundo dia de ebullicién con a-

gua. Estos liceres son generalmente suficientemente con-
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centradusfpara producir una buena gelatina al ehFriar a -
temperatura ambiente! pero si se ha usado demasiads agua,

debeh.ser concentrados por calentamiento previo. Los lico
res son drenaHGS'haciénleas pasar primeroc a través de un
filtro de gasa vy luégu a través de dos a tres capas de gé-
nero. Después del drenado, el licor de cola es vertido en
ctintas transportadoras y dejadas en reposo. Los geles se
cortan en placas que estén ubicadas en cestas de maderé 0

alambre a gue se Sequen completamente. Esto generalmente

toma de 7-10 dias.

Una cierta cantidad defmateria,insoluble finamente di-
vidida, pasa a través de los drenes y la cola resultante

sera turbia vy oscura.

También un poco de pelo puede ser incorporado al pro-

ducto finmal y éste reduce aun mas su apariencia general.

b. Cola comercial normal

La misma materia prima se usa
al ‘igual éue para cola de baja calidad, pero las piezas de
cuero,letc; son trétadas con reactivos alcalinos después
del lavado preliminar. También pieles y cuercs de baja ca
lidad secados al sol se pueden usar, pero en su caso se de
be remojar de dos a cuatro dias en agua (de preferencig -
gue contenga un desinfectante). Fs necesario remujar_ las
proteinas del cuero hara‘ponerlas en una condicibn similaf

a las de 1os cueros frescos.

Si fuera cal el 4lcali empleado, los cortes y los cue-
Tos remojados se paonen en 8gua saturada y con un pequefio -

exceso de cal viva de huena Calidad,_ £l encalado se hace
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generaimente en piletas y la mezcla sé agita dos Qeces dia
riamente con paletas o palas. Después de casi dace‘dias -
de encalado, los cueros y los cortes se sacan , se lavan y
se raspan para eliminar.el pelo. Un tambor rotatorio se -
puede usar psra los cortes, pero los cuercs enteros o 1as

pieles son depiladas mejor a mano.

£l tambor giratorio o el estangue se pone dentro con -
topes o paletas gue retienen los cortes de cuero y mas tar

de los deja. caer; este continuo refriegue elimina el pelo.

Si este estanque o tambor giratorih se sumefge en agua,
se debe lavar la cal libre mientras las pieles estén sien-
do depiladas; las pieles depiladas = mano‘deben ser bien -~
lavadas en agua por.lo menos 2 horas para eliminar tanta

cal como sea posible.

Me jores resultados se obtienen si las pieles se cortan

en trocitos antes de lavarlos.

A causa de gue el encalado toma un largo tiempn, las -~
pieles son generalmente sumergidas en uné solucibn de sosa
‘caustica de 1-<4 %, después de lo cual estdn listos para de
pilar en unas pocas horas. Como en el caso del encalado,
‘el exceso de &lcali libre se debe remover después del depi

lado vy las pieles enteras se deben cortar antes de lavar.

La piel depilada y lavada es prensada para remover el
exceso de agua y Se pone en un cocedor de doble fondo con
agua. El peso de agua usade debe ser igual al peso seco o
riginal del cuero seco o mitad del peso de cueroc o corte

fresco.

La primera ebullicidn termima por 7 horas a 70-90 °C.
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El licor se drena y se hace una segunda ebullicién a 1UDDD,

con una cantidad similar de agua; el segundo licor es i-
Qualmente drenado y una segunda o més ebullicionesfse ha-
cen hasta que la cantidad de cola a extraer es muy poca.la
da licor de cole sucesivo se vuelve més oscurc en colot y
contiene més material protéico finamente dividido. Gene-
ralmente los licores de las series de ebulliciones se mez-

clan, pero ocasionalmente se .guardan separados y se ponen

diferentes calidades de cola en el mercada.

~ Algunas veces los licores de cola se clarifican éntés
de reposo. Esto se hace con él fin de remover las materiss
ctoloreadas y la proteina finamente dividida vy asi mejorar
el valor del producto; se ha encontrado que, ié clarifica-
citn se puede hacer por adicibn de 5-10 % de saﬁgféddesfi—
brinada o citrada al licor de cola a casi 40 DE.:LE'ﬁeicla
entonces se Ballenta (80-30 C) hasta que la sangre coagu-
le y se recoje una gran cantidad de protelna agregada. E;
licor luego se remueve de la fuente de calpor y‘ée lo deja
reposar, con lo gue la mayoria déi cuégulb (conteniendo -
las materias coloreadas y las proteinas) se recoge CUhD u-
na espuma y puede ser cuchareado. FE1 1liguido aun caliente
se drena entonces a través de género dentro de péﬁéleé fil
trantes vy ée lo deja enfriar y reposar. El gel fifme en-
tonces se corta en bandas rectangulares y se lo.pone en ma

l1las de secado,

£l secado es probsblemente la parte mésﬂprohlemética
de la préparagién_y un éecadof>de aire'caliente es muy d-
til, .Si Se pone a secar al sol las capas externas secan -
rapidamente v se vuelven répidamente como costra, de modo

gue la humedad de las capas internas seca lentamente. Tam-
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bién hay un grave riesgo en el gel que funde y‘la consi-
guienté pérdida en cola. Por otra parte, si el aire es -
muy himedo, el secado es muy lento y se pueden QESarrollar
mohos en la éola 0 la cola puede captar humedad y volverse
liquida nuevamente.  El aire seco caliente es ideal para -
secar y se toma bastante cuidado, pequefias dificultades se

pueden experimentar en la estacidn seca.

Los fabricantes modernos de colas, a menudo boncentran
sus colas liguidas a un licor altamente concentrado antes
de enfriar y secar, pero se debe hacer bajo vacio y esto -
normalmente nores posible; se debe evitar un alto grado de
concentracién a presién ordinaria, pues reduciria conside-

rablemente la calidad de la cola. , :

c. Cola de alta calidad

Esta es hecha de la misma mate
ria prima que la cola de gfado comercial normal, pero la -
preparacitn es m4s laboriosa. Después de ser depilada, se
corta en pequefias piezas y se lava cuidadosamente. E1 cue
To es tratédo con acido diluido paré eliminar tanto 4lcali
bomb sea posible. Ge puede usar cualguier acido, pero los
dcidos orghnicos fuertes o él 4cido clorhidrico 'son proba-
blemente los mejores. E1 cuero es tratado con écida hasta
que un trozo de pieza no de trazas de color rosado en el -
interior cuando se agrega una gota de fenolftaleina.Después
del tratamiento con 4cido que'resul%a &n una cola mas cla-

Ta, los cueros son lavados cuidadosamente con agua y se -

prensan para retirar la humedad en exceso.

La ebullicidn se hace de igual forma gue la cola cameg

cial, pPero en la primera ebullicifén 1 temperatura no se
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" deja subir sobre 80 °C.

Se deja hervir de 4 a 5 horas, después de las cuales
el licor se drena. Este licor es drenado y clarificado sg
paradamente y proporciona la cola de mas alta calidad. Una
segunda ebullicibn por 5 horas, a no mas de 90 °c, se hace
luego, vy este licor es luego tratado separadamente para -
producir una cola de calidad levemente inferior. La terce
ra y cuarta ebullicibn a 100 O¢ se hace més tarde vy estaé
licores se mezclan juntos y se clarifican para dar una co-
la de gradm levemente més bajo. La guinta, sexta y sépti-
maAebulliciones, se realizan lQBgo y estos fres licores se
mezclan juntos y pueden ser clarificados para producir cos

la comercial normal.

£1 rendimiento de produccibn de cola a,partir de cue-
ros, varia entre 271y 43 % con respectoc al peso de Cuero

SEeC0a

d. Carnazas o materia primg. de se-

gunda clase, residuos de cur-

tiembre al cromo o cueros tra-

tados

Las carnazas también pueden u-
sarse, pero se las considera como material de segunda cla-~
se, ya gue contiermen, ademds del colégeno, gran cantidad -
de grasa y otras sustancias; Su variada y distinta'naturg
leza los hace dificiles de manipular y con el fin ﬂe pre-
servar el contenido graso, no es aconsejable un tratamien-
to alcaliﬁu,brulongado. El proceso a ehplearse puede ser

ya sea en tratamiento alcelino muy reducido o en tratamien

to Acido con extraccifin a altas temperaturas.. Naturalmen-
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te el producto resultante no tiene las propiedades fisicas
de 1la gelstina procesada de ia forma descrita previamente

'y el color y calidad no son parejos.

Los residuos de la curticibn al cromao presentan un pro
blema especial ya gue por ld misma naturaleza del procesd

de curtido se dificulta la hidrélisis.

Por tratamiento de los residqos con Acidos y &lcalis,
el material se puede llevar a un estado donde se puede'rég
lizér la extraccibn. Sé ha encantradb, sin embargo, que
aungue se puede producir gelatinas de notable culpr v cia-
fidad, las prupiedades‘Fisicas de ia pureza y viscosidad
del gel, son disparejos. Estos pueden ser alcanzados y

aldn aumentados, pero a expensas del color y la claridad.

La inflqen;ia del pH en la extraccifn es importante pa
ra todas.;os matgriales y_particul@;mente en el casc de -
lﬁs materialés donde el colageno es facilmente extraido,
taleé Bbmb iés éuerbsuderééfﬁo;s.Ei pH debé.Ser'escbgidDH;
dngai mbdn'quévla extradciﬁn.EQ Tépida a tempéf?tufa razg
néblémekfé béjaxéwlé"bUal la géléiiné }esultante retiene
méas propiedades fisicas Gptimas. 5i el pH es demasiadp‘bg
jo, la gglgxina:qua_hajsido llevada 2l liguido reduce su -
v;sposidad,pqp_hidré}isis aeﬁunqaria;‘s? ha.EUCDntrago que
por cqccién, a pH,alcglino la fuerza del gel se reduce y. -
asijﬁu?quiera sea elzmétﬂd@,adﬁptado representa un comprg
miso,_el‘cualres>extraeruel.cu;égenq como gelatina en el -

mgnor tiempo.y a la.mas baja temperatura.

Para gelatina, cuando los materiales han sido cuidado-
samente. lavados y ajustados al pH reguerido, se transpor-

tan a los digestores y. después esta transferencia puede -



138

ser sacada usando bombaé apropiadas. Lms digestores son,a
menudo, depbsitos de madera o metal gue tienén un doble -
fondo perforado donde perhanecé el material; el calenta-
mientoxse realizé por serpehfines de vapor ubiqados bajo -
el doble fondo, Digestores més sofisticados_estén capaci-
tados para ser carrados (pero no_para‘exfraer bajo presion)
Y estén provistos con embudos de circulacidn interna que
tienen un medio filtrante apropiaﬁo ubicado en su interior.
Todo ei calentamicntoc es externo al digestor bajo tempera-
tura cuidadosamente controlada.

1

Ajuste cuidadoso

El agua caliente entra enAle cangilones a través de -
llaves, las que estén perforadas radialmente y cuando él -
material en el cangildn esté cubierto sobre 6 pulgadas, se
corta el agua y comienza la circulacion; el lico?495 bom-
beadm_del fondo del cangilén por una bomba de baja veloci-
dad a través de un intercembiador de celor, a Guaiqﬁiera -
de las boguillas de circulacidn dentro del cangilén. La -
.tempe:atura de circulacidn debe ser cuidadosamente atendi-
da y son ajustados por mediﬁ de cuntroles‘autométicos gue
operan en el intercambiador de calor, pues la temperatu:a

excesiva dafia la calidad de la gelatina.

Para la gelatina més fina se usa la tempé;atura mas ba
Ja y'para el primervtramo debe estar entre 150 - 160_9F
(65,5 - 71,1 %0, mientras la extraccibn transcurre facil-
mente. Mientras ocurre J:~:xtracci6n, la'concentracién -
del’iicor aumenta y es chedueada periédicamenté.pnr medio
de un hidrﬁmétrn'y cuando la conéentrécién alcanza el

5%7 % se discontinda la circulacién vy el licor débil es ex
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traida._ Més agua se agfega a la mezcia!yusé:hacg una se-
gunda extraccibn é mayor temperatura y nﬁevamente; cuando

se alcanza la cmnbentraéiﬁq deseada, se Dbtieﬁe la circula
ciénﬂy'él licor ' se éVaébé. De:esta fDrmé se hacen extrac-~
ciones sucesivas; cada eiﬁféccién en general produce una -
gelatina de propledades Fisicaé decrecienfes, Este Fenémg ‘
no de gue se habla, resulta devlos cambios en la extructu-
ra molecular de la gelatina csusados por el éumento de tem

peratura, la coccibn prolongads y el trasbajo mecénico he-

cho en el licor.

El mismo tipe de.digestor puede ser empleado para la
extrabdién'de huesos gue no han sido descalificados; se -
realiza en digestores a presiéh, a presiones sobre 30
P.S.i,g. (lbs/pulgz) como se puede imaginar, con el incre-v
mento de temperatura los licores resultantes han degradsdo

sus propiedades fisicas.

Las carnazas pueden ser extraidas en el mimao tipo de

. . ..I « 2
recipiente de coccidn, pero generalmente la extraccibn se
realiza a bastante temperatura y se deben tomar precaucio-
nes especiales para recoger la gran cantidad de grasa gue

resulta de la coccibn.

Los tangues de licores déhbiles éon hechos de acero -
inoxidable, de balidadA18/ 8/3, ya gue en estos estangues
se puede agregar diéxidé de azufre (SDZ),‘agua oxigenada
(Ho05). 'E1 licor se mantiene caliente por medio de Qn ser
pentin de vapor de baja temperatura y no es necesaria 1a
agitacién mecdnica. De BstDsiestanqueé para algunas gela-
tinas, el licor se filtra bombeéndolo a'través'de un fil-

tro prensa, usando papillas de pulpa de papel prensado co-

-
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mo medio filtrante. Cuando las papillas estén sucias se -
sacan y se lavan en grandes lavadores de pulpa; se debe a-
gregar .una porcibn de pulpa nueva, finalmente, la pulpa -
esterilizada por ebullicién después de la cual las papi-
llas son reprensadas. Cuando la pulpa se gasta, se raspa

y se hacen papillas nuevas usando sblo pulpa nueva,

El licor débil es ahora vaciado en evaporadores de -
efecto mGltiple, donde se concentra a vacion. El1 grado de
concentracién varia considerablemente pero las méas finas
calidades son casi poco concentradas por cuantao la evapora
cidn tiene algln efecto en la fuerza del gel del producto.
cuya pérdidavde fuerza afecta el valor comercizl de ta ge-
latina. E1 tibm de evaporador cominmente usado es el tipo
multitubular, con vapor en el'exterior de los tubos y 21 -
licor en el interno y & menudo con vapor recomprimido en-

tre alguno de los efectos.

Los evaporadores pueden ser de efecto simple o de 2, 3,
L o 5 efectos. Los més comunmente empleados son los. evapo
radores dé doble vy triple efecto. Los tubos y todas las
partes en contacto con el liguido reguieren ser hecﬁos de
acero inoxidable y ei vapor debe sef»obtenidm generalmente
por bomba de tipo himedo o por condehsadores de turbina.
Duranté la evaporacién se prueba la concentracién del 1i-
cor de vez 'en cuando por médio de un hidfémetro y de écueg

do a ello se ajusta el flujo a través del evaporador.

Usando un evaporador

Para gelatinas de alta calidad a donde se reguiere un
grado muy alto de concentracién, se debe usar un evapora-

dor de tipo especisl. En tal caso, es necesario mantener
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1la peiiéula de gelatina muy delgada y pasarla por el evapg
vrédor rapidamente.. Los evaporadores de este tipo deben -
ser de 1la variedad de superficie estriada o construidos - -
del tipa placa, de tal modo que él espacio disponible para
el licor es pequefio, produciendo por 1o tanto una pelicula

muy delgada.

El licor es removido por medioc de una bomba de despla-
zamiento positivo. El secado de la cola y.la gelatina pre
sentan un problema considerable. En otros tiempos, los 1i
cores eran colocados en estangues de enfriado vy congelados
vy el gel resultante era rebanado vy espércido 8 mang en ca-
nastos de alambre; los rebanados eran posteriormente seca-
dos en un tdnel secador. Esto era bastante satisfactorio,
mientras gue la labor era eficieﬁte y/barata, pero s un
proceso tedioso. Incluia la remocibn de grandes cantida-
des de aire, el costo de manutencion de los canastos es al
to y si los tdneles no eran de aire acondicionado, el seca
do estaba é merced del ambiente. Se puso atencibn enton-
ces en encontrar un medio de enfriar lentamente el licor a
concentrar y esto se puede hacer alimentando conm el licor
sea en un tambor rotatorio o en una cinta de acero inoxidg
ble, el interior d la parte baja se mantiene fria con agua
enfriada. Se ajuste el flujo del licor, de modo gue se -
produzcé>una banda continuada de gelatina de ﬁ/2 pulgada
de grosor. y es sacada y pasada por una maguina que la cors
ta en cubos de 1/4 de pulgada por lado; estos cubos se -
llevan en forma mecénica o neumética a las bandejas de se-

cado,

En las formas mas eficientes de bandeja, los cubos ya-

cen en platos perforados s través de los cuales pasa aire
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seco y se agita mecénicamente; el aife se puede hacer re-
circular y se controla la temperatura y humedad. G5i la -
factoria no es construida en el campo y el aire no es ex-
ltremadamente purao, es necesario filtrar todo el aire que -

entra.

Calentador de Superfipie estriada

Atencidn posterior se ha dedicadé al uso de intercam-
biador de superfiéie estriada, gue prqdu;e un gel en Fcfma
de nédulos gue pueden circular en um secador de handa con-
tinua,‘ya sea en nbdulos extruidos (prensados) continua-
mente o cortados. 'La bandé corre a través de un tdnel se--
cador gue tiene varias zonas de secado, de temperatura en
aumenta, seguido de una zona de enfriadp. Estd disefiado -
en las primeras secciones de tal tﬂﬁei,deshumidificar gl -
aire por medio de refrigeracidn mecénica o por algdn deshu

midificador como el cloruro de litio (LiCl1).

Péra la cola de huesos, el método de secado no_reﬁgie—
re ser—tan sofisticado y el licor concentrado puede ser en
friado mecanicamente y extraido (prensado) o producido en
-forma de perlas ya sea por goteoc en gasolina refrigerada
o por gﬁteo en una banda fria y las perlas de gelatina se-
cadas en tambor. En algunos casos para colas de baja a mg
dianma calidad, el licor puede ser alimentado en la superfi
cie de un tambor de rotacidn lenta; el interior del cual
es calentado por vapor.dé baja presién. ' E1 secado ée rea-~
1liza muy rapido, pero el ﬁéoceso debe ser éuntfulado cuida
dosamente para produci: la cole en fogﬁa de escamas, ya -
gue - si se seca muy pépidu 0 demasiéﬂo réﬁida, el matefial
es soﬁresecado y se produce en forma de polvo fino, el | -

§
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cual es extremadamente dificil de solubilizar..

Cuando el sécado estéd completo, el producto ha dismi-
nuido considerableménte.el tamafio v el producto sécn es -
transportado ya sea mecénica o neumiticamente, ya sea a en
sacar o a molinos. Para las gelatinas de més alta calidad,
se toman a base de las propiedades fisicas y es comercial
mantenef grandes stocks, de modo que por mezclas cuidado-
sas de gelatinas que tengan propiedades fisicas previamen-
te probadas, el productor puede obtemer las propiedades fi
sicas precisas requeridas por el comprador. Para tal mez-
clado es necesario reducir el producto seco a poivo y ha-
ciendo ésto, tener mﬁcho cuidado en asegurar gue no se pro

duzeca un exceso de  finura.

Como en todos los procesos de manufabturatiﬁn-para pro
ductos alimenticios, es esencial la limpieza escrupulosa,
més aun cuando es notoric gue las gelatinas en estado 11-
qdido o de gel, son medios de desarrollo ideales para 1las
bacterias. Es esencial el uso de acero inoxidable para to
das las partes en contacto con el producto y es particular
mente (til el uso de tuberias de paredes delgadas para re-
ducir el costo inicial. Es aconse jable lavar la planta -
completa con agua caliente, también entre lotes esterili-

zar cuidadosamente con vapor.

La industria produce varios, productos valiosos como los
siguientes: fosfato dicélcicd, hrnducido al precipitar con
cal el 4cido después de 1a‘descalcificaci6ﬁ de los hue-
sos. E1 precipitado resulténte es_céntrifugado u] ﬁasado a

un filtro rotatorio a vacio y luego secado.
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s

Polvo de Huesos: producido en el tamizado de los huesgs.

Harina de Huesos: producida del residuo de coceién de 1los

cangilones de gelatina después del secado.

Grasa'TEcnica: del desgrasado de los huesos y de la coc-

cibn de los cueros,particularmente carnmazas.

Skutch: res{duos de cangilones de los cueros; puede sar
prensado y seco; los skutch de curtidos al cromo pue-
den cantener peqguefias cantidades de cramolligado y se
pueden usar al procesarlas en un filtro al vacio rota

torio y posteriormente secado.(5)
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6.3.5, Procesos para produccifn de brochas, cepi-

llos'y pinceles

6.3.5.1. Manufactura de brochas

a. . Las cerdas

El secreto de una buena brocha
para'pintura.eété en las berdaa y 5 generalmente éceptado
gue una buena brocha contendrd un gran.porcentaje de cer-
das de porcinos, que son las cerdas més finas gue se pue-
den encontrar en cualquier parte del mundo. Se estima -
gue en un afio normal se reguieren 22 millones de puercos’ -
para satisfacer las_neéeaidades de la industria de pintu-

ras.

Dentro de la industria, las cerdas han sido definidas
como pelo de cerdo o como pelo de ganado bovina. Es im-
portante, pues se postula gue ninguna brocha contiene cer-
das puras, débe ser una mezcla de_cerdaside Cerdgg bovino,

pelo de caballo vy fibras.

Las cerdas, antes de ser propesadas, debéh ser selec-
cionédas y esterilizadas, de modo gue sus puntos de bande-
ré (porcidn de la cerda gue aplica la pintura) y las pun-
tas de raiz (extremo opuesto) estén juntas. Esto es’hecho\
arrollando las cerdas en un banco con un rodille forrado
de plomo, o si una peguefia cantidad debe ser seleccionada
arrollando las cerdas.entre el dedo indice y el pulgar has
~ta que las cerdas individuales se enrrollem con la punta -
de‘raiz.hacia adelante. La siguiente Dperacién es élimi-

nar la curva gue cada cerda tiene y s hecha amarrando dos



* L 1L6

atadoé de.cerdaé junta5, extremo con extremo e hirviéndo—
las por cési 3 horas. Para probar el grosor vy delgadez de
los extremos de las cerdas al escogerlss, se usan cedazos
de cobre con ma1las de varios-gpnsores. Una vez,cbmplgta-

- da esta operacitn, las cerdas estén listas para ponerlas.

b. FProceso de montaje

El pfacesu de mdntaje varia de
acuerdo al tipo de brocha que va a ser manufacturada, pero
para la mayoria de las brochas de pintura y barnizado, se
uéa un ajuste de goma. La seleccidn y cepillado (limado)
de las cerdas es aun el trabajo de un artesano especializa
do, aun cuando el incremento de operaciones maguinadas 1lo
llega a hacer posihle. €1 fabricante.de brochas primero -
selecciona un pufiado de cerdas y las ubica en las balanzas
aﬁadiendo 0 guitando la cantidad hasta que se obtiere el -
peso deseada, Una vez gue se ha hecho la operacidn de pe-
sado, las cerdas se poﬁen en la funda o casquillo de metai.
S5i las brochas se van a poner en goma, el casquillo es ti-
rado o halado, para asi exponer los extremos de la cabeza
de la brocha Cési 3/L4 de pulgada. Las brochas se ponen en
tonces en su extremo de cabeza En una bandeja gue cdntiene
goma pura en solucién con benzel. E1 tiempo de inmersidén
en la goma se mide con gran exactitud y se observa cuidadg
éamente la densidad de lz goma, por cuantoc de 1la apraccién
capilar depende el levantamiento dé,;a goma a las cerdas,
Se debe dejar a las cerdes bastante tiempo fuera de la so-
lucibn, la goma eéburriré bastante de la brocha y se endu-
recera muchao para el uso correbtu.'-DE°aqui se lleva a los

hornos de vulcanizacibn e bande jas  gque’ contienen azufre -
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en polvo; ia vulcanizacibn de las brochas demora considera
blemente més gue cualguier otro articulo, pues cualguier -
gran exceso de calor per judicaria las cerdas. Despuéé de
la vulcanizécién, las broehas se sacah de los Hurnos, el
casguillo se pone en 8q'lugarvy se aplica el mango. La 01~
tima operacibn es la de poner las brochas en una maguina
centrifuga gue los sostiene por el mango y giran las bro-
chas con el extremo hacia afuera. Esto remueve las cerdas
gue normalmente sean demasiado cortas para ser .removidas
en el proceso de vulcanizacibn. Las brochas entonces tie-
nen gue ser solamente seleccionadas b clasificadas dentro
de las caracteristicas requeridas, cuando estan listas pa¥

ra despachar.

6.3.5.2. Fabricacifin de cepillos

Una de las industrias que a tra-
vés de largos afios de existencia sigue en gran parte préc-
ticédndose todavia por los métodos primitivos, es la que se

va a tratar.

Para 1la fabficaciﬁﬁ de cepillos y escobas se han intro
ducido en la industria, maguinas modernas, algunas de tra-
bajo automatico que, por supuesto, actlan con una mayor -
precisidn y exactitud; pero, a pesar_de estas buenas condi
ciones, parece ser gue el rendimiento de las mismas no es-
té cumpénsado con el alto costo de esta maguinaria, vy gue
en algunos casos, no llegan a aventajar en la forma sensi-
ble al rendimiento de un buen operaric practico y experi-
mentado. De cualquier manera, el que se inicie en esta in
dustria, debe hacerlo siempre comenzando por los procedi-

mientos més rudimentarios para ir adquiriendo la practica,
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habilidad y perfeccionamiento gue lo habiliten més adelah-
te con la competencia necesaria al oficib, para poder enca
rar la conveniencia del empleo de las miguinas modernas an

tes citadas.

Aungue entre los estrechos limites de'que se dispone,
no eé posible poder tratar a fondo esta industria, no obs-
tanﬁe, trataremos de explicar 10»mejﬁr posible, los méta=-
dos de Fabficacién, dando pfeferéncia a la manufactura a -
mana; gue tiene la ventaja dé ser mas econbdmica vy accesi-

ble:

a. Preparacitn de la madera

Los cepillos pueden ser dedica
dos a distintos usos, desde los més humildes destihados a
ia limpieza de cuadras, patios y pisos de habitaciones,hag
ta los més delicados, como servlos utilizados en el toca-
dor de las damas, pasando por las caﬁegorias intarmedias
como podriamos llamar a los cepillos destinados a. limpiar
el polvo de la ropa vy loé usados para el bafio., De écuerﬁo
con esto, estéd demés hacer notar que las clases de madera
y demés material empleado para estos distintos menesteres,
estd de acuerdo con la importancia del uso a que se desti-
nan, siendo ias maderas més finas y delicadas, las empiea-
das para los cehillus de cerds blanca, pelo de cabra y de
bovinos y cepillos de tocador;y las maderas més ordinarias
y de bajo precio, para los cepillos de barrido vy de lavado
de diversas industrias Q que deben ser mo jados muchas ve-

ces con liquidos corrosivos, etc. .

Dtra particularidad gue’ debe tomarse en cuenta es la -
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forma gque se le da a la madera para las distintas clases -
de cepillos. Estas diferentes formas responden a exigeﬁ—

cias del trabajo a que son sometidos, asi, por ejemplu, en
los cepillos para frggado,y lavado de piscs, la madera res
ponde a la forma vy ﬂimensicnes de 21 x 7 cm, con un espe-

SOr aproximado de 2 cm y extremos ligeramente redondeados,
con la costura a la vista; otro pera el mismo fin son simi

lares, con sus perforaciones laterales para usar un mango

de guita y ponga que los hace muy practicos.

Unalligera observacibn sobre los variddos modelos de
Depillos gue se encuentran en el comercio, destihados a -
distintos usos y oficios, nos dard la razdn dgi por qué de
sSus diferentesvformas; asi por ejemplu, la madéra gue da
al cepillo un lomo curvado en la Fbrma-de arco de circulao,
nos revela gue es una forma adecuada para usar en sitios
eventualmente hdmedas o mojados, taleé como el bafio, etec,

pues coiocadoé de lomo sobre uﬁa superfiﬁie plana, ée a-
sienta sobre dos puntos de contécto, a vy b; guedando su a-
puyé reducido al minimo vy evitando gue el resto se moje o
se ensucie. El modelo, en forma de hoz, esté destihadn a
limpieza de sombhrernos de hombres, especialmente los de -
fieltro; su madera esté‘cunformada para gue al usarlo se
apligue infaliblemente en el sentido correspondiente 'y la
colocacibn de su empufiadura evita la posibilidad de equivo
carse. Hay casos en gue el lomo curvado de un cepillo de
calidad, confeteionado con ﬁadera fina y prolijamente lus-
trada, tiene por objeto evitar gue la madera pierda su -.
buen aspecto al rayarse o desgastarse por asentar con lomo
planc; con esﬁos casos éi lﬁmn curvado da‘uﬁ reducido pun-

to de apoyo, manteniéndolo en buenas condiciones,  Estd -

LN
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confeccionado con cerda negra muy dura, madera ordimaria y
costura visible. Aclaradas ya@las razones sobre las for-
_més gue deben dar, sea a la madera pafa la confeccitn de
loé cepillos, trataremos a cuntinuaciﬁn 1o relativo a laé

fibras.

b. Fibras v pelos usados en la

confeccidn de cepillos

La base més importante y funda
mental en la coﬁfeccién de los cepilloslla constituyen las
fibras vegetales y los pelos de Dfigen aniﬁal empleados,
Las fibras vegetales cuméfenden famas, nefvaduras y fibras
de distintas especies y procedencias y Fofmah una amplia -
. variedad, entre las cuales las més usadas son: maiz de Gui
nea, -fibra negra de palmera, fibra de coco, de palma, si-
sal, céﬁamo, etc, v la conocida con gl.nombré comercial de.
fibra unibn, Entre los- pelos animales se emplean: la cer-
da regra y blanca, crin de caballo, cerda de jabalfi, pelo
de cabra, pelo de:tején y por (ltimo mencionaremos la méas
fina y delicada, la seda natural, cuyos hilos se emplean
en cepillos de tocador que reemplazan a los cisnes>ﬁara -

las aplicaciones de polvos faciales.

C. Enqerdadu de los cepillos

‘Después de haber tratado sobre
" la madera y las distintas formas que ée le da para confec-
cionar los cepillos y qué,_cumo pudemmsfaprecia¥, se redu-
Ce a un trabajo de carpinteria, cuyé terminacion vy pulido

depende de la habilidad dél operario, nos quéda ahora indi
car el "encerdado",' Para esto se marcan, en la madera, es

»



Daciadasva‘distancias Bonbeniehtes,funa serie de perfqii
ciones en filas paralelas. De acuerdo con el espesor d
1a madera,-estas_perfuraciones deben terminar en una pro-
fundidad determinéda, sin pasar del otro lado, pues en 88~
tos huecos quedara aldjada la cerda y retenida fuertemente
par una costura gue pasa a través de una peqqeﬁa perfora-
cién central, Para efecﬁugr,estas_perforaciongs,_se'usa_-
una perforadora de mano o eléctrica, cuya broca tiene un a
nillo de retencién gue limita la prufundidad de penetra-
citn, de manera que todos los agujeros salen a igual pro-
fundidad. ~Si observamos la mayoria de los cepillos, pode-
mos advertir que su cerda o fibra esté dispuesta en los
bordes por.una ligera inclinacién hacia afuera, en forma -
de abanico.  Esta inclinacifn se consigue'dando a los agu-
Jjeros laterales un 4ngulo determinado, para lo cual basta
afirmar la madera sobre una hase, con la inqlinacién desea

da, mientras se efectlan las perforaciones.

Obtenida la madera en.estas condiciones, se inicia el
trabajo de "encerdado", comenzando paor las perforaciones
de la linea central. Se corta la fibra o cerda y se empa~
reja toda en una longitud uniforme; se toma peguefios haces
y doblados en U se van ubicando en lps agujeros, por medio
de piolin fuerte o alambre fino, después de haber asegura-
do su extremu‘a la madera por medio de una tachuela; se si
gue asi con el mismo hilo sin solucibn de comtinuidad has-
ta terminar la fila central, hecho lo cuasl se emparejan -
las fibras cmrténdmlaé con la guillotina para cepillos. Se
sigue después con laé perforaciones laterales inmediatas y
por cada fila,te:minada se empareja la fibra cortande con

la guillotina hasta terminar el "encerdado".
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Cuando se trata de ceplllms DleﬂETlUS se vehden con
la costura a la v1sta, sin dejar de hacer notar gue en los
destinados a ciertas industrias, es exigencia del cliente
gue asi sea. Si éun de mejor calidad, se tapa la costura
con una chapa de madera fina. Los cepillos ési-terminadue

se llaman de lomo enchapado.

“

Los cepillos gue nmo presentan la costura a la vista vy
cuyo lomo no esté enChapado, son cépillos hechus.a méquina;
En este caso se usa la méﬁuina engrapadora eléctrica. Pa-
Ta trabajar con ests méquiﬁa, gue es en cierto modo, pare-
cida a la que usan los zapateros para clavetear mecénica-
mente las suelas de los zapatos, la maderé de ios pepillos
se agujerea en forma conveniente, Lalcerda cortada en i-
guales condiciones gue para el procedimiento anterior és
embutida por la maqulna gngrapadora en los huecos de las -
‘perfura01ones, doblando la fibra en forma de Uy aseguran-
dola con una grapa de alambre, doblada en U, como en el
proceso a mano; agui también el "encerdado" se cumienzé -
por el centro vy se empéreja con la guillotina hasta termi-

nar.

Otro proceso mecénico para fabricar cepillos circula-
res, s el gue coTsiste en asegurar la fibra entre dos a-
lambres retorcidos. Para esta fabricacifén que es basfante
rapida vy sencilla, existen maquinas que cortan y separan -
la cerda para cada cepillo y‘otra méquina efectéé lz tor-
sitn del alambre que aprisiona la fibra, déndole la forma
circular. Una vez terminado este trabajo, uma cortadora
'eléCtriCa'empareja la cerda vy finalmente los dos extremos
del aléhbre sé juntaﬁ y ajustan a un mango de:madera tor-

.

neada u otro matérial apropiado, resultando un cepillo’ de
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aspecto elegante, sea éste hecho en cerdas blanca o negra.

)

6.3.5.3. Fabricacifn de pinceles

Una industria gue puede desarro-
" llarse sin inconvenientes en cualgquier rinctn de la casa vy
gue no exige mayores gastos para iniciarla, es, sin duda,

alguna, 1la fabricacidn de pinceles.

Trataremos de explicar en la forma més sencilla posi-
ble, los conocimientos necesarios para llevar a cabo esta
interesante artesania que parece‘pgbvocar las inquietudes
de mucha gente gue anhela dedicaf‘sus horas libres a un -

trabajo de provecha,

Muchos son también ;Ds interésados en conocer la forma
de aplicar la vulcanizacibn en los pinceles para evitar -
gue durante el pintado las cerdas se vayan desprendiendo
detras de cada pincelada. Lamentablemente es facil compro
bar gue abundan los male fabricantes que desprestigian la
industria lanzando a la venta pinceles gque en la virola me
télica traen la leyenda "VULCANIZADO" y gue en verdad no
han rebibido tal tratamiento. Esto resulta un fraude que
tendria gque ser castigado por las autoridades competentes,
porgue sorprenden la buenaifé~ del comprador, gue confiado
en la inscripcién, 1los pagé por buenos y sblo recibe una

pésima mercaderia.

Estas consideféciones van & manera de conse jo para -
~huestros lectores gue decidan iniciarse en esta indusﬁria,
a los cuales invitamqs a trabajar hdnestamente, haciendo
laé cosas como se dehen hacer, es -decir, bien, pues ello

es la base fundamental para acreditar una marca y aumentar

R
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el volumen de las ventas a favor de la confianza gue les -

dispensa el consumidor.
) .
Antes de entrar de 1lleno en la Fabricacién de-los pin
celes, es conveniente tratar en particular el estudioc de -
vcada unb de los e;eﬁentos gue entran en su fabricatidn,

pues su conocimiento es en todos los casos, un factor im-

portante que nos orienta en nuestro trabajo.

a. La cerda

La materia prima bésica en la
fabricaci6n del pincel es la cerda, elemento que, en su
£ - - » - ’
mayoria, proviene de los porcinos sacrificados en los mata

deros de frigorificos. - - o

Los acopiadores de cerdas la limpian,y clasifican de a

.

cuerdo con su calidad, color, largo,etc, gue luego acondi-
* ’ »

cionan en atados que venden a tanto el kilo, de acuerdo -

con la cotizacitn del dia. Sus mejores clientes son los .

queé exportan las cerdas y los fabricantes de pinceles, ce-

pillos y escobillones.

.

Cuando mejor es seleccionada la cerda y mas prolija ha
sido su limpieza, mejor es también el aspecto de los pince

les con ella confeccionados.

La mejor cerda, por ser la més dura y mas larga (10 cm
0 mas) es la que se arranca .del lomu'del animal, especial-
mente en los machos adultos. No todas las cerdas son de -
color negro nz*nmal  nero si casi todos los pinceles son
de cerdas color negro, por ser‘las‘ce:das méas apreciadas vy

gue se paga mejor. For estas razones, las.de color distin
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to son tefiidas de negro por procedlmlentos qu1m1cos para =

Dbtener mEJGTBS precios de la mercaderla.

Las cerdas de negrD nafural son siempre superinrés a
las tefiidas de negro, pues se notan mas suaves al téﬁto,
siendo su aspecto més brilbanfe y de gran flexibilidad,
mientras que las tefiidas se presgntan ésperas vy de un- ne-

gro mate.

b. La virola o boguills

Estéd constituida por una 1Ami-
na metédlica generalmente da hojalata 9 tiene por misi6n rg
dear la cerda, prutegiéndola ajustada y estahleciendo un
punto de unibn con el mango de madera. Estas virolas, co-
mo dejamos dicho, son de hoJalata y se fabrican en las me-
didas'corrientes que por tradicidn-corresponden a pulgadas
o fracciones, medidas gue son estampédas en relieve sobre
la chapa. Este trabajo lo realizan los fabricantes, mar-
cando igualmente en relieve en el lado opuesto las leyen-

das "cerda pura", "vulcanizado" e "Industria XXX",

Las mencionadas virolas saon provistas a los fabrican-
tes de pinceles por las hojalaterias mecénicas y asi ma-
guinadas con las leyendas que mencionamos, las puede ad-

guirir cualguier interesadao.

“oe Los mangos
son torneados en maderas seleg
Cionadas, en varias formas y tamafios, destinados a diver-
sas calidades de mercader1a, desde los més finos y dellca-

dos hasta los méas ordinarios,
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pas formas y dimensiones son las comunes vy corrientes
en caéi todos los ﬁinceies,'salvo algunos modelos especig-:
les QUe.se fabricén a'pedido del compradorﬂ Las tornerias
gue se especializan en esta fabricacibn, los entregan sin
pintar y sin lustrar, tal como éalen del'tarnu, de maneré
qu el trabajd de terminacibn queda a cargo ﬁel fabricante
de pinceles que los pule o les da Eoior, en la forma qué

m&s le agrade de acuerdo con su programa de trabajo.

d. Fabricacién del pincel

Se toma la cantidad de cerda
ya preparada y lista, de acuerdo con la medida del pincel
gue va marcada en la virdla, y con unos golpecitos suaves
sobre la mesa de trahajo se empareja la cérda en el senti-

do del largo.

Se télia'entre las cerdas uha tablibta cuadrada de unos
2 mm dé'espesor en el ﬁentru del mechén, de manera tal gue
forme una base de retencibn alrededor de la cual se acomo-
dah,ktDmando la forma aproximada de la virola. Se introdu
ce luego en la boguilla la parte que formsrd la punta del
pincel, observando que la leyenda de la virola quede orien
tada como corresponde. Al pasar la cerda en la forma ihdi
cada, se deja sobresalir un centimetro y medio de cerda -
fuera del metal; estoc es indispeﬁsable‘para poder efectuar

el bhafio de latex para la vulcanizacifn.

e. Vulcanizacibn

Se sumerge esta parte libre de
la cerda en el létex preparado (mezcla vulcanizante), de -

manera que el centimetro vy medio gue sobresale de la virg-
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la guede perfectamente impregnado. Se retira luego del 14
tex y esta parte se hace entrar en la virola, corriéndose

hasta gue sold gueds retgnidu dentro de lsz misma, el centi
metro y medio de cerda gue se hafid con létex; guedando el
resto de espacio libre para ls vlterior ubicacidn del man?

go de madera. * ‘ .

Las viroias con las cerdas asi preparadas, se colocan
sobre un cart6n de amianto gue se desempefia como una bande
ja vy prolijamente alineadas se llevan al horno para su vul
canizacién, donde se someten a una temperatura de 100 a
120.06. Se produce la vulcanizacifn al cabo de un tiempo
gue puede durar por término medio, un par de horas. Este
tiempo se puede reducir bastante cuando se trabaja.ccn pre
sifén y la mezcla vulcénizante contiene aceleradores de la

vulcanizacibtn.

La vﬁlcaniiacién en si consiste en incorporar aiufre
al caucho virgen reducido a l4tex por medio ‘de un solvente
que puede ser bencina, esencia de trementina, nafta, sulfu
ro de carbono, etc. Al fabricante de pinceles le resulta
mas conveniente y ventajoso adquirir directamente el latex
preparado y listo para usar; Eéta composicibn la puede
comprar en las manufacturas de articulos de goma, donde la
preparan para distintos usos industriales, La cantidad ne
cesaria para-cada pincel resulta insignificante y, por 1o

tanto, su empleo es sumamente econfmico.

Los gue recién se inician y no cuentan con hornos espe
ciales para la vulcanizacibn, pueden hacerla en forma case
ra en el horno de cualquier coeina econfmica; bastando con

1 . .
trolar la temperatura para no pasarse del limite indicadao,
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pues podria gquemar la cerda con la pérdida del’matémiai.]

Retiradas las virolas con la cerda vulbaﬁizéﬁéf se de-
be completar'esta’ﬁarte del trabajo, asegurando la cerda.a
la boguilla ﬁén.fres clavitas gue atraviesan la tablita -~
que colocamos al principio dentro de la cerda. Estos cla-
vitoé deben ser exactamente de la medida apropiada para -

gue sus puntas no pasen por el lado opQBStD de la virola.

f. Pintado v colocacibn del mango

Aﬁtes de colocar los mangos a
los pinceles, debe dérseles un acabado que esté en armonia
bon la calided de los mismos, de manera que}den prestancia
a la mercaderia; paré este fin se pintan o barnizan por mg'
dio de pinturas o barnices de sequebrépido. Gerneralmente
se emplean las pinturas o lacas llamadas sintéticas, por
ser las més adecuadas, pues cubren muy bien y son de gran

resistencia al uso.

' El pintado se hace por medio de inmersién, en uno o en
dos colores. E1 procedimiento resulta rapidisimo y por me
dio de '‘pinzas adecuadas se cuelgan los mangos a secar, sus
pendidos en los alambres como se hace con la ropa lavada.

. i )
Muy poco tiempo es necesario para el segue y se puede en-
tonces seguir el trabajo que consiste en erchufar la parte
ancha del mango en la virola, de manera que ajuste bien vy

asi se asegura con dos o tres clavitos por cada lado.

La operacidn final consiste en peinar la cerda para e-
liminar aguellas que han guedado sueltas o mal aseguradas
v luego, con ayuda de una .tijera, se empareja, tratando de

gue en esta opgracidn final resulte un pincel con franco =
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aspecto de buena calidad.

f »

Si las cerdas toman distintas direcciuhes, entonces se
hace~nécesario darles un bafio de una solucitn débil de go-
ma laca en alcohol y luego envolvel las cerdas en un papel
aéeitado, para gue al sacar, aparezcan todas en una misma

direccibn, pero no pegasas por un exceso de goma laca.(14)
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6.4, Maguinaria y Egquipos Necesarios para la Realizacidn

de las Operaciones

Es necesario-anotar gue las mAguinas que se indican
a continuacién, son las gue menor capacidad de produccidn
tienen:

Cuadroc 10. Maguinaria y eguipos necesarios para la reali-
zacibn de las operaciones. :

Producti Tipo de

Especificacidn vidad CUETO
Bandas/hora.
Una descarnadora hidréulica 200 vacuno
‘Una escurridora _ _ 120 "
Una divididora ‘ 120 coom
Una raspaddrér o ‘ 100 "
Una cilindradora (para suela) _ 60 "
Un secadur.a cuadros (20 cuedros) 50 oo
Una ablandadora - 100 "
‘Un esmeril : - 50 "
Una aspiradora de polvo ' 100 coon
Una planchadora 100 . "
Una medidora . 100 ‘ K
Seis tijeras eléctricas | L0 x|
bandas/ﬁarga

Un bombo para pelambre (3 x 3 m) 200 n
vUn.bombo para curtido al cromo

(3 x 3 m). : ' 200 "
Un bombo para. curtir suela : ,
(2,5 x 2,5 m) . 100 "
Un bombo para recurtido | |

(2,5 x 2,5 m 100

Un bombo paré teﬁiégb c

(2,5 x 2,0 m) S 30
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Especificacién Producti Tipo de

vidad .. cuera
bandas/carga
Un bombo para tefiido -
(2,5 x 2,0 m) 30 vacuno

Siete mesas de madera (2,5 x 2,0 m)
Diez carros con plataforma de madera

Una caldera de 1.183 kilos de vapur/hora

Se puede notar claramente entonces cgue en la producti-
vidad en cueros chicos sersa el doble de 1as bandas de cue-

To de vacuno,

6.5. Establecimiento de Costos de Operacibn

Inversitn fija

Terreno (Anexo 1)...eee.... . 275,000,00
Edificio (Anexo 2)..e.e.... - 2'105.353, 00
Maguinaria y Equipo (Anexo 3) 5'597.650,0b

Mégquinas y enseres de ofi-
cina (ANEXo L) ceveenncnnes 50.000, 00

Gastos de organizacidn .... 15.000, oo

Puesta en marcha de la plan
ta & 8 8 B 8 € 0 0 8 0 8 8 0¢85 08 S8 st RS ZU.DDD’DG

Otros e imprevistos .eese.. 5.000,00" 81068,003,00

Capital de operacibn para un_mes

Materia prima (Anexo 5) ... 509.066,66>

Mano de obra directa (Arexo 6) | 48.588,75

Carga fabril (Anexo 7) ... 544, 234,19

Gastos de administracifn y

gastos generales (Anexoc 8) 51.911,25

Gastos de venta (Anexo 9) __7.336,67  1'161.137,52

TOLAL vevnvenennnnananasen: 'S0 91229,140,52
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6.6, El Costo Total de Operaci®n

Inversign fija S 8'068.003,00

Capital de operacidn para un afio 13'933,650, 00

- Costo Total de Operacifn... SI 22'001.653,00

6.7. Costos de Produccidn

Materia prima (Anexo 5)... S 6'108.800500
. )

Mano de obra direct o

(AﬁEXDEJ) -onllcn-;nnaln‘cla._uA.‘ 583.065'DD

Gastos de fabricacitn -
(ANEXO 7) sueenseseenaeses 6'530.810,31

Total Costos de Produccibn Sl 13'222.675,31

6.7.1. Costo unitario de produccibn

Costo Unitario de Produccién = Losto dE Produccion

Unidades Producidas

_ 131222.,675,31
e _ 963.240 p2/afic

= 13,73 sucres por p2 de cuerao
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6.8. Punto de Equilibrio Fconbmico

Cuadro 11. Punto de.equilibrio econbmico.

~ Gasto Fija, Sl Variable, § Total, S

pateria prima | 6'108.800,00 6'108.800, oo

(Mano de obra
directa o 583,065, 00 583.065, oo

; Gastos de fabri
cacion:

- materiales in ’
I directos 2'000.000,00 2'775.24Lk,00  4'775.244,00

—

mano de obra

indirecta . 289,125, 00 289,125,000

F depreciaciones 404.150,16 , L0L . 150,16
/- mantenimiento | 5.000,00 - 5,000, 0o 10,000, 00
/- suministros  15.000,00 - 196.113,42  211.113,42
|- seguros 55.976,50 : 55.976,50
{-'imprevistos 10,000, 00 l 10.000, 00

Gastos generales
'y de administra-~

cibn - 597.935,00 25.000, 00 622.935,00
Gastos de venta  15.§00,00 J 73.040, 00 86.040, 00
Gasto finangféro 775.201,23 - 775.201, 23

" Tatal | 31878.262,89 10'055.387,42 131933.650,31

6.8.1. Célculo del punto de eguilibrio econémico

Gasto Fijo

fl

‘Punto de Equilibrio Econtmico

1 _ Gasto variable
. ventas

_ 3'878.262,89 .
- 1= 10'055,387,L2
22'215.350, 00

n-

71085.297,30 sucres

Punto de Equilibric em _  7'085.297,30 . S
PrOOUCELBN wevsvvveinn - 20,38 ¢ 05 - 279.083,88 pies

2
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Debemos anotar que para elieétablecimiento de este &';
culo hemos{fomado en puenta la suma de los precios de ven-
ta de cada pie? de cuero terminado diyidido para‘2, danda~
nos un valor medio como precip-de venta. Debemos aclarar
a este respecto; gue la diferencia en precio de.venta del'
pie® de cuero grande vy el piez de cuero chico, se debe (ni
camente a que la Célidad delkcuéro chico €s superior a 1la
de los cueros grandes. ' Por lo que se refiete a los costos

de produccién por pie2 para ambos tipos es el mismo.

6.8.2. Célculo de la utilidad bruta en ventas

Gasto vafiabie) _

Ventas (1 - Uonios

Utilidad Bruta en Ventas
Gasto fijo

10585.
221215,350,00 (1 - 22.332'225’35’ B
. ]

]

31878.262,89

6'281.703,00 sucres

4

6.9, Estado de Pérdidass y Ganancias

Ventas Netas (ANEX0 10)seesernecnesnnnnea S 22'215.350, 00

Costo de Produccitn (punto 6.7) ' - 13'222.675,31
Utilidad Bruta en Ventas ....ee.... - B8'952.674,69
Gastos de VentasS s.veeeeiessoveesonnnnene = 88,040, oo

Impuesto sobre Ventas (5 %) weveeveeeeeee = 1'110.767,50

Utilidad Neta en Ventas ........... 71793,867,19
Gastos de Administracibn .........;......‘ - . 622.935, 00
Utilidad Neta en la Operacién ..... 7'170}932,19
15 % Participacifn de Utilidades ........ - 1'075.639,80

Utilidad Antes de los Impuestos ... 6'095.292,39
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“Vienen: . 6'095.292,39

(10 % ImDUEStD a la Reﬂta ..ata.-b;-.]‘iyfpb - 609:529,2h

Utilidad Antes de 1la Amortizaciéh',;. ' 5;A55.763,15

AmDTtiZaCiéﬂ Deuda .l.;illl'lullj..’-.?lpct - 6&6.039,83

Utilidad antes de la Capitalizacién.. = 4'839.723,32

5 % Capitalizatifn weveseeessvenineiiiveses = _ 261,986,176

Utilidades Repartibles s....ieieeee..  4'597.737,16

7

Rentabilidad sobre 1s Inveréién

Utilidades repartibles = 4'597.,737,16 x 100

Inversitn total 22+001.653, 00

= 20,89 %

Rentabilidad sobre las VUentas

Utilidad bruta.en ventas = 8'992,674,69 «

Inversién total 22'001.653,00'

100

40,87 %
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1, :)\‘i

W

Ventas
TN
A
6 _ Ingresos o
4.0, ///ventas =
- 22'215.350,00
22 3
20 '
18 A
16
. Gasto Total =
(A " 131933,650,31.
12 .
j ’;.\““‘-\;R-R:::
10
. Gasto Fijo =
‘ . S 3'878.262,89
7,107
. —— i " } ! . 5 + -t ~{—>Ventas
’ JE : A

. - S
290 " 68 W 12 % 16 18 70 77 24 1D
! ESCALA 1:100
P.E = “7vc185.29.7;,_34q o |

Fig.ﬂ154 Punto de equilibrio econdmico de la Empresa.(10)(11)(12)



VII. DISEND DE LA PLANTA

Lomo se puede ver en el Anexoc 11, este dimensionamien-
to nos permite evaluar y controlar los parametros de pro-

duccibn, estructura y parémetros de insumos.

Este método es recomendado para disefiar plantas que
industrialicen, ya sea cueros grandes o solamente cueros
peguefios. En este caso se disefia en forma combinada de a-

cuerdo al abastecimiento de materia prima disponible.

Es necesario anotar que estos cAlculos han servido pa-
ra seleccionar el nimerc de maquinas, consumo de energia e

léctrica, asgua, personal gue trabajaréd en la planta, etc:

En vista de que la'presente metodologia no considera
las proyecciones de ampliacién en un determinado tiempo,
debido al incremento de la oferta de materia prima, asi ca
mo no considera la modernizacidén de la maguinaria y la tec
nologia, ni tampoco normas de seguridad_industfial, por es
ta razbn la Sﬁperfiqie cubierta se ha aumentado,igualmente

1a superficie libre,

En el Anexo 12 se presente el tipo de'méquinas a em-.
- plear, sus dimensiones, €1 &rsa de circulacién en méguina,
- &rea de depbsitos y circulacidn libre, de igual manera se

 hace constar el tipo de edificips con su respectiva 4rea.

Podemos concluir entonces gue el resultado de las céal-

culos vy las modificaciones realizadas para el efecto, han

167
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permitido realizar un trabajo mis apegado a la realidad v

a las normas técnicas modernas.

Se hace comveniente indicar el contenido del Diagrama
de Recorrido, Diagrama Hombre-Maguina, Distribucidn en -

Planta y finalmente el-Disefio del Edificio.

£l Diagrama de Recorrido se lo ha realizado cbnsiderag
do el flujo de prdducciéh en U, permitiéndonos ademés ope-

rar en forma alternativa y continua a cada miquina.

Los Diagramas Hombre-Migquina nos permiten justificar
la utilizacibn del obrero para la produccifn. Se ha con-
siderado gue cada cbrero trahbajaréd 8 horas diarias en una
sola jornada, debido a que el proceso es continuo; como se
podrd ver todo Dbrero'cumpliré sus 8 horas de trabajo vy se

r4 remunerado de acuetdo al Cédigo-de Trabajo.

La distribucifn de maguinaria en planta se la ha reé;;
zado considerando dimensiones de la méguina, 4rea para ope
rar la misma, &rea de depfsitos, ci:oﬁlacién libre y final
.mente posibilidades de ampliascifn. E1 Disefio de Edificio
se lo ha ﬁoncebido de acuerdo a las necesidades gue exige

\

el presente proyecto.
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liecepciéxv;
Clasificacidn
Almacenaniento
Pesado

Remo jo

Dividido vertical
Bombo de Pelambre
Depdsito
Descarmnado

Pasado a {lor
Dividido horizontal
Clagificacién
Pesado

Pozo (suela)

Bombo de curtido: Dasencalado,pur s, .
pPiquelado,curtido y hasificancidn.

Bombo para suela

Reposo en plataforma.

lgcurrido

Rebajado

Jombo de neutralizacidn y recurtbildo
Bombo de teiiidd y engrase
Bombo de efiido ¥ engsrasae
Iscurrido

Secado de suela
Cilindradora

leposo 24 horas

Acondicionamiento [ aserriu)
’/‘Lblandwuiento
Teinplado

Secado

Recortade |

Esmeri lado
Cepillado
Impregnapiﬁﬁ

Mesas de pintu.i‘a
Plancha . )
Clasificacidn final
Recorte

Eiedj.‘dora )

Almacenamiento de cueros terminzdos

=P INICIACION™ DEL ~ PROCESQ™ ===

TERMINACION DEL PROCESO

-—-» MARCHA DE LAS OPERACIONES.

EL RECORRIDO EN PLANTA
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Diagramas de Hombre-Mguina

7,2.1, Area de rivera
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7.2,2. Area de curtido
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targa del bombo (M.prima)

Transporte

Productos guimicos

_Lavado + Inspeccion

I
SRS ERER
NP

CCO0O

Descarga del bombao

AR

Carga del pozo

wloL
~,

Colgado de 1la suela

Estirado de la suela

N N
N NS

O]

F -

it
R
1
H

(H)(I) Los dos obreros de curtido al cromo manejan el bambo

de curtido y el de recurtido..

Las -2 horas gue tie-

nen libres, o sea de 11:30 aﬁ a 12:30 pm y de 2 a 3

pm se dedicarén @ ayudar al descolgado de suela,

transportar la misma y_ayudar>a hacer rollos.
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7.2.3. Area de tefiido
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Fig. 17. Diagrama hombre-méquina,
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- Establecimiento de Costos

Ledrillo

[8a]
U

Ladrillo = 1.120,24 m° x S 1

%
N

Columnas

50 columnas sw 20 om x 20 om x 4,0 m
de altura

3 o«

. Columnas = 8 m~ x & 8,059 : 6

s

Bigas vy Cadenas Superiores

36 x 49,50 x 0,20 m x 0,30 m = 106,92 m°

Bigas y columnas superiores =

106,92 m3 x 5 5,384 575.

m
Plintos

Plintos de HOA® = 50 x 0,60'm x 1,0 m =

5
30 m3 = 30 m? x S 3,500 . 105,

Cimientos y Mamposteria de Piedra

Cimiento_y mamposteria de piedra =

106,92 m> x S 1.304 139,
~ -3 |

m

Pisos Encementados

Piso encementado = 36 m x 49,50 m x

St 175
mZ

Cubierta

36 m x 49,50 m x S 279/m° 497.

Revestimiento de Paredes
2

1.120,24 m2 x S 95/m° ' 106.

Puettas: 20 x S/ 1.960/c/u 39.

Instalac.Sanit, @ 2 x S 345

Inodoros: 6 x S 6.110° ‘ _ . 36.

Instalac.Eléctricas: 50 puntos x S 330 16.

St 207.

311.

176

244,40

472,00

657,28

000, oo

423,68

850, 00

178, 00

422,80

200,00

Ventanas: 3 x S/ 1.685 c/u 5.055, 00

690,00
660, 00

500, oo

Costo Total seeevinnien.n.. .5 .21105,

353,16

.
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VIII. -LDCALiZACION INDUSTRIAL

-

Factores Locacionales

Los factores locacionales consideran las caracteris-

ticas y condiciones gue posee un lugar y que permitan 1la

instalacifn o emplazamiento de una actividad industrial.

La localizacibn industrial se halla ligadé a los factg:

res locacionales que se enuncian en la evaluacifn de los

mismos,

A continuacifn se

Natura

1

t N
R

i

i

}» -

Marecao 8

ilustra con el siguiente cuadro:

- <

\
\

| Mercado de ’

Compras | i

e Y e

karcm"Social
z

!
{
|
|
i
|
;

H
i

Mercado deg

Ventas

i

h

1

| Marco Legal

A

Fig. 20. Localizacitn industrial:
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factores

locacionales,
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.

8.2. TEvaluacidn de los Factores Locacionsles
A , _ ' '
Para realizar esta evaluacidn se considera de acuer-

do al abastecimiento de materis prima, dos lugares que son:

1a Ciudad de Loja y La Toma.

8.2.1. Condiciones geograficas

Geograficamente, La Toma se encuentra en des
venta ja, comparada con Loja, por razbnes de tipo climAtico
y ambiental. La temperatura ambiente prdmedio es mas alta
en La Toma gue én Loja, lo que presenta desventajas para -
el trabajo»fisicq, por aumentd de. la températura de traba-
Jovy también problemas de conservacitn de materia prima -

fresca o en remojo.

8.2.2. Adelantos tecnolfgicos

Lé presencié de dos centros universitarios
gue se dedican tanto a aumentar la caﬁtidad y la calidad
de las materias primas, asi{ como también la blsgueda de -
nuevas formas de ufilizaciﬁn de éstas, condicionan a Loja

como centro de industrializacibn agropecuario.

Loja como capital de provincia, cuenta con mayores v
me jores nexos de comunicacién (vial y alémbrica). Ademéas

existe la disponibilidad de tecnologia metal mecénica in-

dispensable para la mantencifn y reparacidn de maguinaria.

8.2.3. Disponibilidad de energia
Tanta‘LDja como La Toma cuentan con las mis-~
mas posibilidades para abastecerse de combustible y mate-

rial energético.
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8.2.4. Condiciones econfmicas v legales de la regifn

‘Loja, como capital de provincia, cuenta con
la infra estructura, tanto econtmica como legal necesaria
para respaldar la instalacitn de una empresa, la misma gue

es muy dificil encontrar en La Toma,.

8.2.5. ~Dtras circunstancias del medio

De esta manera, claro estd, gque a La Toma -
4 . £ . . . = 7
unicamente se la podria considerar como una localizacidn o

bligada en el caso en que no hubiera otra alternativa.

8.2.6, Materias primas '

El abastecimiento de materis prima, tanﬁa‘pg
ra Loja como para La Toma, la podemos establecer de la si

" guiente manera:

Cuadro 12. Abastecimiento de materia prima para Loja

I

Cueros grandes Cueros chicos

Via ‘ /dia /i
Cafrilosa . 30 | 11,
Zamora 13 -
Saraguro ' | 6 7
Sur Oriente ' ' 4 | 3 \
Chuguiribamba 1 -
Otros luééres 5 17

Total 59 37 -
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Cuadro 13. JAbastecimiento de materia prima para La Toma

Via N Cueros grandes Cueros chicos
» /dia . . /dia

Frontera o 27 119

Tomando en cuenta gue por superficie un cuero grande -
es 5,54 veces mayor gue un cuero chico (en seco), Loja re-

cibe uma superficie total en cueroc 1,5 veces mayor.

Considerando el prmblema.de trénsporté de los cueros
grandes vy Frescﬁs haste La Toma, existe un valor en flete
gue grava & la materia prima, por el peso de humedad. Este
problema no ocurre con los cueros chicos gue vienen secos
desde la frontera. Tales cueros pagan igual fleté por

traerlos a toja o dejarlos en La Toma.

8.2.7. Fuerza de trabajijo

£1 flujo de migracibn de las zonas rurales a
los centros urbanos, permite un aumento de la mano de obra
disponible que resulta barata.

H

La existencia de centros educacionales de tipo técnico

y Dtrgs, condicionan la . posibilidad de especializarla.

8.2.8. 0Orpanizacidn vy capital

Loja posee una estructura econfmica gue per-

\

mite la inversidn y movimiento de capitales, asi como su

organizacibn, cosa gue no sucede con La Toma.
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¢ 8.2,9. Mercado

£l mayor mercado consumidor es la ciudad de
Loja, ya que en ésta se hace y se repara calzado, mientras
que en otras zonas se hace reparacidn de calzado antes que
fabricacifn del mismo y existe 1la posibilidad de aumzntar-

se la produccibn de calzado.

8.3. Utilizacidn de Técnicas de lLocalizacidn

Existen 7 métodos para el estudio de la localizacibn
industrial, los mismos gue se pueden aplicar de acuerdo -

con la importancia.

-~ Por cuesﬁionarios

- Método de la criba

- Dependencia aparente

- Método de costos éomparédni
- Métodd‘weber

- Guia de las Naciones Unidas

- Método del peso localizador

Como se podréa ver en el estudio gque nos ocupa, se uti-
lizard el método de la criba, que es el que mas se adapta
a'las coﬁdiciones antes expuestas, el mismo gue consiste
en hacer pasar iﬁformacién, para luego seleccionar aquella.

informacién que es Gtil,

8.4, La Localizacidn mAs Probable

Tomando en consideracibn los factores analizados an
teriormente, especialmente aguellos,de abastecimiento de
materia prima, fuerza de trabajo, mercado, condiciones gep

graficas y adelantos tecnolégicos, vemos que la ciudad de
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Loja gqueda favorecida en cuanto al lugar para ser instala-

da la industria en referencia.

Ahora bien, considerando que la planta debe ubicarse
en un sector apartado del centro urbano, se puede determi-
nar dos posibilidades de locélizabién, gue serian el sec-
tor industrial de Turunuma y el sector comprendido enpre
Las Pitas y Aguas SuiFurDsas. Para no redundar en los -
puntos analizados anterimrménte, tomaremos solamente algu-
nos de los factores més importantes gue inciden en 1a loca

lizacién y que los estudiaremos en forma global.

1. - El1 sector de nurunuma, declarado por la Municihalidad
como zona de industrializacibn, se lo ha provisto de -
un alcantarillado suficiente para el desfogue de aguas
residuales; cuenta ademés con suficiente abastecimien-
to de agua potable, suficientes vias de cmmunicécién,
lineé de distribucitn eléctrica trifésica; ademés tene

+ mos la presenciaqde una fuente de abastecimiento de a~
gua combustible, la vecindad del camal frigorifico que
suministra nuestra materia prima. E1 costo del terre-

‘no es de S/ 100,00 por cada metro cuadrado; como necesi
\
tamos 2.750 mz, el costo del terreno seria S 275.DDD,ﬁd.

Estos y otros aspectos de menor importancia, determi-

nan a este sector como una de 1las alternativas.

2. El sector comprendido entre Las Pitas y Aguas Sulfuro-
sas, al momento no cuenfa con linea de diétribucién -
trifésica. .la instalacidn de la lines trifésica, se-

. gln’la informacibn de lz Empresa Eléctrice, cbstéria

aproximadamente:
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Conductor ..... Ceweriie. SO18.000
Risladores y herra jes ..¢ " 33,000
Mano de obra ...e.eeeasiy " 37,000
Transformador ;.;;..;:;l. " 120,000

Total .--.----ocoaca’??., SA ZDBQODD

£l terreno en este sector cuesta Sl 80,00 el metro cua-

drado, déndonos un total de S 220.000 por 2.750 m@.

Ademés no cuenta con servicios de comunicacibn, como
son teléfono, telex, etec, que también, al ser instalados,

incidirédn en los costos de instalacibn de la planta.

Al abastecimiento de agua es bajo, pues segdn informa-
cibn de la Municipalidad, en este sector existe una red de
una pulgada de diédmetro vy nuéstra planta trabaja con‘gran
cantidad de la misma. Los servicios de alcantarillado ten
dféndrén gue correr a cargo de la propia planta, hasta de-
sembocar en el rio. .Un célculo aproximado de ésto, consie
derando 200 m»de aicantarilla, podria costar 200 x 220 =

S/ 44,000,

X En cusnto al transporte, vias de acceso, no hay proble
ma, ademés el tomar esta posibilidad de localizacibn, sig-
nifica tramites ante la Junta de Ornato para justificar es

ta ubicacidn fuera del lugar gue es el determinado.
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'Cuédru 14.. Diferencia de costos entre los dos lugares
Al

- Sector .

Obras de infraestructura Industrial EEZtSIE;S
costa, Sl '

Instalacidn de lirea tri=
- Phsica 10.000 208.000
Terreno 275,000 220.000
Alcantarillado 5.000 L4,000
Agua potable , 2.000 o 50,000

Analizando ia localizacidn desde estos puntos bésicos,
vemos gue la ubicacibn en el sector de Turunuma es menos
costoso que en el de las Pitas; estuvse debe a gue cuenta
con.una mejor infraestructura, gue nos va a permitir meno-
res inversiones por su ubicacifn. Se debe anotar que no 7
se ha tomado en cuenta todos los costos,como por ejemplo
si se lobaliza en Las Pitas 25 necesario disponer -de un ve
hiculo para transportar la materia primz desde el camal a
la planta, etc. a

De esta manera concluimué el estudio determinando el

-sector de Turunuma como el lugar en el cual se localizara

la planta en referencia,(1)(12)



IX. EL FINANCIAMIENTO DEL PROYECTO

9.71. Alternativas del Financiamiento

Inversién total = & 91229.140,52, tomando en cuenta

el capital de operaci6n para un mes.

Cuadrp 15. Chlculos del financiamiento del proyecta,

Capital
Social

%
C5

Capital
Financiero

%
CF

Cuota Anwl

de Amorti-

zacidn 10
arfnos

Intereses
Anuales
12 %

i% de
Costo
Fabri
Cac,

% de
Uti-
lid.

922.914, 05
11845.828, 10
2'768,742, 10
31691.656, 20
4'614,570, 20
51537.484,30
6'460.398,30
71383.312,40

8'306.226,40

10
20
30
40
50

60

701

80

90 |

8'306.226,40
71383,312, L0
6'460.398,30

51537,484,30

L'614.570, 20
31691.656, 20
21768.742, 10
11845,828,10

922.914, 05

90

80

70

60

50
L0
30
20

10

830.622,64
738.331, 24
646.039,83
553,748, 43
461,457, 02
369.165,62
276,874, 21
184,582,814

92.291,41

996.747, 16
885.997,48
775.247,79
664,498, 11
553.748,42
442,998, 74
332.249,05
221.499,37

110,749, 68

15,26
13,57
11,87

10,17

9,24
8,21
7,18
6,16
5,13
4,11
3,Dé
2,05

1,03

Los célculos en referencis

se establecen asi:

Capital Finmanciero S/ 8'306.226,40/10 afios =

St 830.622,6u gue es la cuota anual dg amortizacitn,

S5 81306.226,40 x 0,12 = S 996.747,16 que son los inte-

reses anuales,

185
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. C.A.A. Sl 830.622,64/5 B1992,674,69 que es la utilidad

bruta -en ventas.x 100 = % de utilidad.

I.A. S/ 996,747,16 / S/ 6'530.810,31 que es el costo to-

tal de fabricacién x 100 = % de costo de fabricacifn.

9.2. Criterios.para Financiar el Presente Provecto

Analizando las diversas alternativas de inversién pa
ra el presente proyecto, se puede déducir cléramente gque
se puede optar por cualguiera de ellas, debido a gue las
cuotas de amortizacién frente a la utilidad bruta en ven-
tas y los intéreées Freﬁte avlos costos de fabricacidn son

relativamente bajos en cuanto se refiere a sus porcentajes.

Pengamos gue es conveniente gue la empresa en referen-
cia esté formada por 10 socios, los cuales aparten en con-
Jjunto el 30 % gue corresponde a S/ 2'768,7&2,ﬁD,vsienda,
Bor 1o tanto, ls cuota individual de S 276.874,21, la mis-

ma gque si se puede obtener en nuestro medio.

El 70 % que corresponde a S/ 6'460.398,30 serd financia
do con un préstamo b&ncario a8 10 afios plazo con un interés
anual del 12 %, cuya cuota anual de amortizacidn es de

sl 6&6.039,83; con un interds anual de S 775.247,79.
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9.3. Las Rentahilidades

9.3.1. Rentabilidad sobre la inversidn

Utilidades repartibles - 4'597.737.16 _ )
Inversion total T 22'001.653,00 ° 100 = 20,89 %

9.3.2. Rentabilidad scbre las ventas

Utilided bruta en ventas _8'992,674 .69
Inversitn total ~ 221001.653,00

1

x 100 = 40,87 %

La Inversifn Total resulta de:

INVersifn F13a eevrevecsoeen.. ceeeve.. SL8'068.003,a0

Capital de Operacibn para un meg x 12 " 131533,650, oo

Inversion Total ...... S 22'001.653, 00

Como se puede observar, las Rentabilidades calculadas
indican claramente gue el proyecto en mencibn reviste de -

seguridad para su realizacifn. (12)



X, LA CONSTITUCION DEVLA EMPRESA

10.1. Razbn Social

Esta Empresa se dedicaré a la industrializacién del
cuero de origen animal, utilizandc como materia prima cue-

ros de ganado vacuno, ovino y caprinao,

Se la denmominmard "INDUSTRIA CURTIDORA DEL SUR CIA.LTDA™,

10.2. Residencisa

La Compafiia se establecerd en ls ciudad de Loja;

concretamente en el sector industrial de Turunuma.

N

10.3. Tipo Legal de ‘la Empresa

£l tipo legal de esta Empresa es: "COMPANIA DE RES-

PONSABILIDAD LIMITADA™,

10.4. Constitucibn del Capital

El capital en referencia estard constituido por el

100 % nacional.

“Art. 103. El capital de la Compafiia estd formado por las
aportaciones de los socios y mo serd inferior a
S/ 100,000, Estard dividido en participaciones de un

mil sucres o miltiplos de mil.

Considerando. los diferentes articulns estipulados en -

168
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la Ley de Compafiias, creemos conveniente gue esta Empresa
esté cﬁnstit&ida,por 10 socios, los mismos gue aportaréh
en forma individusl la cantidad de S 976.874,21; la suma
de estas aportaciones bonstituyen el 30 % gue es

5L 21768.742,10, de la inversifn total que es S/ 9'229.140,52,

El 70 % restante o sea los 6!'460.398,30 serd financia-
do mediante préstamo bahcario a 10 afios plazo y al 12 %

de interés anual.

Art. 111. La Compafila formard un fondo de reserva hasta
que .&ste alcance por lo menos el 20 % del capital so-

cial.

En cada anualidad la Compafiia segregard de las utilida

des liguidas vy realizadas, el 5 % para este objeto.



10.5.

Estructura de 1la Empresa

GERENTE
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21, Estructura de la empresa.
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10.6. Funciones Principales

10.6.1. 'Gerente

Fl Gerente es directamente responsable dé
la planifiﬁacién, organizacidn y ejecuci6n en la Empresa.
Es la persona de més alta jerarquia, quien debe tomar las
decisiones que lleven a me jor fin 1a ejecucién.del presen-

te proyecto.

10.6.2, Secretaria

La Secretaria tendrd como funciones la re-

« /7 . ./ . . - LA
cepcion, tranmscripcion y archivo de informacién entre la -
Gerencia vy los niveles inferiores de la Empresa; asi como

hacia y desde el exterior de la misma.

10.6.3. Contabilidad
Esta seccifn tendrd a su cargo el procesa-

miento de la informacitn econdmica o contable de la Empresa

10.6.4. Jefe de ventas

'El Jefe de Ventas tiene bajo su responsabi
lidad todas las operaciones de mercadeo de productos termi

nados.

!

10.6.5. Contador .
Las funciones del Contador son las de orde
nar, clasificar, analizar e interpretar las diferentes ope

raciones mercantiles que realice la Empresa.

- 10.6.6. Ayudante de contabilidad

Este desempefiard las funciones que el Con-

tador le asigne,
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10.6.7. 3defe de planta

Tendréd a su cargo todas las cperaciones de
produccién y el control de calidad, tanto de la materia -

prima como del producto terminado.

10.6.8, Capataz
Se encargaréd de dirigir el trabajo de los

gperarios.

10.6.9. Jefes de Bodeqgs

Estas personas se encargarén de la recep-
cién y entrega, tanto de productos quimicos, materia prima
_ ' g ’

y producto terminado,.

1046.10. Jefe de mshtenimiento

Se encargara del control de funcionamien-
.« 2 - I 7 . .
to, manutencibn y reparacibn de las magquinas y equipos de

la plantsa.

ﬁD.6.11. Los operarios

Se encargaran de ejecutar las operaciones

gue les sean asignadas.

13.6.12. LosAquardianes

Tienen como funcién cuidar el local fisi-
ca vy cantrolar la entrada y salida del personal, tanto de

planta como de personas ajenas a la misma,

10.6.13. Conser je

Tiene la funcidn de mensajero, aseo y man

- tenimiento de las oficinas,
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- 10.7. De la Operacién v. sus Resultados

Toda la estructura anteriormente indicada, deberd -
cumplir las fumciones asignadas, bara de esta manera obte-
ner.resultados satisfactorios de lo planificado y, par con
siguiente, poder lograr las metas y los objetivos gue han
sido engnciados en cada una de las etapas gue cunteﬁpla el

presente proyecto.



11.1. Criterios de Evaluacidn

a)

b)

~ Total Cepital de Operacidn.....iisees’

c)

d)

XI. EVALUACION DEL PROYECTO

Inversién de Capital Fijo:

- Terrena .

- £dificio ...

- Maguinarias y 2guip0S sveivecasacnnee

En el campo econdmico

® 00 888808t enssses A
DO

- Méguinas y enseres de oficin@ ......

- Gastos de orgenizacidn seeeeeseeseos

- Puesta en marcha de la planta ......

Otros e imprevistos seeeevenececenns

Total Inversién'Fija ceras

Capital de Operacifn para un Mes:

Cerga Fabril .

Ventas ceee

Total Capital de Operacibn

Materia prima .....0..

Mano de obra directa .....

-----------

6 s o e e 0 080

Administracitn y gastos generales...

"o s s s e aeass

TGtal /IﬂVBI‘SiéI’l Fija ssesssrmcsacacene

Capital Total seveeveeeenensons

LRI RS Y

Capital Social Pagado weseessecacennas
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St 275.000, oo
2'105.353,00
51597.650, 0o
BD.DDD,DD
15,000, ao
ZD.DDD,DQ

5,000, 00

8'068,003,00

S/ 509.066,66

" 148.588,75
54t , 234 , 19
51.911, 25

7.336,67

S0 1'161,137,52

81068.003, a0

. "1'161.137,52

91229,140,52

21768,742, 10
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B) Créditos BanCaTios weeeeeeeeeseeeeos... S 6'460.398,30
f) Valor de la Produccidn Anual (Ingresos) 221215.350,'00
, 13
g) Insumos N801Dnales (M. prima + P. qui-

MiCOS) saevimrnnmmenonoscnasen teseaune 10'779.630,00
h) Insumms{ihboftadus“(biﬁtﬁfaésu........ 104.414, 00
i) Total Insumos (g + h) Cececeieinaaians 10'864.044, 00
J) Valor agregado (f - i) ;:;,,.,....._.m 11'331.306, 00
k) . Sueldos, Salariaos vy Preétébiones I 1'429.165, 00
1) Intereses Pagadus por Préstamo (12 %) 775.2L47,79
m) Reserva para Amurt12501on y Deprecia-

cion.

(Amortizacidn deuda + 5 % para capita-

llzaclon) .....l“o.lll..l..l‘l‘l.l.l 888.025’99

n) Impuesto, excepto el de la Renta (sobre

ventas) ....i.ieieia... Cereiacieananae 1'110.767,50
0) Utilidad Repartible antes del Impuesto _

@ 1la Renta suiveeeeeennnennnns cesesnsaa 6'095.292,39
11.2. Construccibtn de los Indices de Fvaluacidn en el

Campo Econdmico

Rentabilidad de 1la lﬂVPTSlDﬂ

Fija cevivenrennnnnnnnns ceseas 072
Rentabllldad sobre el capltal
total .. ...iiiiiiiiiieeeieee.. O/C
Rotacibn del capital circulan-
1= 74 s
Rotacidn del capital total ... j/c
Inversitn por S/ pagado en suel
dos, salarios y prest8010nes., a/k
Producci 6n por S invertido .,. f/a
Valor agregado por § invertido j/a
Valor de la produccidn por S/
pagado en sueldos, salarios y
PreStaciones .ieeececeeccccasse F/k,
Valor agregado por S/ pagadu en
SUBLAOS wiieviieirinierinnnns 3k
Utilidad por éucré”dél‘Qalﬁr

de DI‘DdLICCién “ s s s s esmsenos D/F

0,755 75,5 %

0,660 66,0 %

19,132

1,228

5,645
2,754

1,40k

15,544

7,929

0,274
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11.2.1. .Comentario

11.2,1.1. Rentabilidad de la inversifn

Al determinar esfe indice gue
es la relacibdn entre la utilidad repartible antes del im-
puesto a la Renta péra la inversitn del capital fijo, obte
nemos coﬁu resultaao 75,5 % que constituyé una altisima -
rentabiiidad sobre la inversibn fija; en razon de esto y
por el aumento de la produccién, los costos fijos pueden
aumentarse, lo que significa incremento de mano de obra vy

revisibn de sueldos.

11.2.1.2. Rentabilidad sobre el capital

total

La rentabilidad de la utiliaad
obtenida frente a 1la rentabilidad del cepital invertido,
representa un reédimiento de 66,0 %, que si comparamos con
el rendimiénto del capital en'inversiones de préstamos al
.interéé legal, daria 12 % anual; pmr~lo.tanto; podemos con

cluir gue es un rendimiento que supera més del doble al -

rerdimiento del interés méximo legal.,

11.2.1.3. Rotacidn del capital eirculante

Como el total de los ingresas/

o ventas frente al capital circulante eguivale a 19,132 ve
ces de rotacibn anual, siendo por lo tanto este resultado

muy buena.
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11.2.1.4. Rotacidn del capital total
| 'Ei valﬁftagregédo, esto es el -
importe de las ventas (-) los insumué, y si relacionamos. -
este (ltimo valor con el capital invertido, tenemos la ro-
tacidn del capital gue seria 1,228, siendo este valor bue-

no paravel proyecto en estudio.

11.2.1.5. Inversibn por sucre pagadag en

sueldos, salarios.y prestaciones

Esto nos indica gue al invertir
un sucre de capital total, se paga 5,645, o sea gue la in-
versitn total es 5,645 veces mis grande gue el pago de -

sueldos.

11.2.1.6. Produccién por sucre invertido

Esta relacitn que répresenta el
valor de la produccidn anual frente a la inversibn de capi
tal fijo, obtememos 2,754 veces mas esta inversiénm, indice
gue resulta normal vy gue determine gue el proyecto sea a-
ceptado. Claramente vemas gue pOr un Sucre gue se invier-

te, obtenemos 1,754 més.

1M.2.7.7 Ualor_aqreqado pOr SUcre inver-

tido

Esto indica que por cada suecre

gue se invierte, se gana ﬂ'1,u0u de valor agregado.

11.2.1.8. Valor de ls produccifn por sucre

pagado sn sueldos, salarips vy

prestaciones

Esta relacidn nos indica gque por
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cada sucre de sueldos, salarios y prestaciones, se gana

S/ 15,544 en produccidn.

11.2.1.9., Valor agregado por sucre baqadu

en, sueldos

El valor agregado en relacidn -
al o los sueldos, salarios y prestaciones, representa
51 7,929y es decir que por cadas sucre de valor agregado, se

‘paga. Sk 7,929,

11.2.1.10. La utilidad por sucre de valor

de produccidn

La utilidad frente a las ven-
tas, representa 0,274 de sucre de utilidad gue no es un va

lor malo para nuestrz evaluacidn.

11+3. LCriterigs de Evaluacifn en el Campo Social

a) Inversion de Capital Fijo ............ S 8'068.003,00
b) Capital Total v...vvivinnennnnns teeens 91229.140,52
€) Valor 50cial AQTE0ad0 seweeeecsaeeoss . 111331.306, 00

d) Valor Socisl Agregado Indirectamente
por Insumos Derivados de la Fabrica- ) ‘
o T . 5.000, 00
g) Valor Social Agregado Total (c + d)... 11'336,306; 00

f) Sueldos, Salarios vy Frestaciones Direg

7= 583.065, 00
g) Sueldos, Salarios y Prestaciones Indi-

TBCEES tuveeieneoneneneenacononnnnnses 289.125,00
h) Suma de f + g .l.....}.......,,....... 872.190, oo

i) Personal Técnico y Administrativo Ocu-

pado tereenesenee a0 e s e s o v enease «v b0 asa | ' 5

j) Obreros Especializados Ocupados ;.;...- 4
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k) Mano de Obra no Calificedada i...... 25
1) Ocupacién Total Promovida (i + 3 + k) ° 34

m) Importaclones Inmedlatas de Maquina-
Tia y EQUIPOS wevieeiannerenencencnn, 5'597.650,00

n) Ahorro de Importaciones por 1a Pro- -
' duccibn ....... edrceenaneaan ceraaas 22'215.350, 00

0) Utilidades Repartibles antes del Im-
puesto & la Renta ........ tecianrias 6'095.2582,39

11.3.1., Construccitn _de lgs indices de evaluacibdn

social

11.3+41.1. Rentabilidad social de la in-

versidn
Valor social agregado por sucre invertido .. co/a 1,404
Valor directo e indirecto agregado ......... e/a 1,405
Valor agregado por capital total ........ .. c/b 1,228

Valor directo & indirecto aqregada por capi -
tal t0t8l sieiiiiiitii i et ei s, g/h 1,228

11.3.4.2. Contribucién al empleo y distri-

bucion del ingreso

Rumento de sueldbs, salarios y prestaciones
directas por sucre invertido ......eceeienn. f/a 0,072

Aumento en sueldos, salarios y prestaciones
indirectas por sucre invertido J..e.eeean.. g/a . 0,036

Aumento de sueldos, salarios y prestaciones
directas por persona OCUPE08 eeeeeseeaes.. . f/1 17.148,97

Inversiones por persona 0CUPA08 eee.eeocs s a/l 237.294,20

Aumento de sueldos, salarios y prestaciones
directas por sucre de utilidad .... Cesnaes . f/o 0,096



11.3.1i3. Efectos sobre la balanza.

o8

Divisas importadas por sucre invertido .... “m/a

Ahorro de divisas por sucre invertido cuan-
do opera la planta s.eeeevnes Cheaeanas cennn n/a

Ahorro de divisas por sucre_gastadolen 1a
ompoTtaciln inicial seeieeececsonneen. eeee n/m

11.3.2. Comentariao

11.3.2.%. Rentabilidad spcial de la in-

version

a. Valor social agregado por

sucre invertido

Este indice se establece -

por la relacidn entre el valor social‘agregado y la inver-

sibn de capital fijo, obteniéndose como resultado S/ 1,404;

esto nos indica gue por cada sucre que se invierte, se ob-

tiene 1,404 de valor agregado.

b. Valor social agregado di=

recto e indirecto

Esta relacifn esssl valor

social agregado total, para la inversibn fija, gue nos de-

términa una rentabilidad social schre la inversidn de §

1,405, Se debe anotar que “cuando la rentabilidad social.

es baja el-proyecto es malo, en este caso el resultado es

satisfactorio.
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Ce Valgr social agregado por

capital thal

Y el valor directo e indi-
recto agregado por capital total,padenss conélqir que di-
chas rentabilidades sociales son satisfactorias y contri-

buyen con su resultado a 1a ejebucién de este proyecto,

11,3.2.2. Contribucifn al emplec y_dis-

tribucidn del ingreso

a@. Aumento en sueldos,salarios

vy prestaciones directas por

sucre invertido

Esta relacifn nos indica
gue por cada sucré'invertido de capital fijo se obtiene un

aumento en sueldos, salarios y prestaciones de 0.072.

b. Aumento en sueldos, sala-

Tios y prestaciones indirec-

tas por sucrecityestido

Esta relacidn nos indica
gue por cada sucre de inversifn de capital fijo se obtiene

un aumento en sueldas vy salariaé indirectos de 0.036.

C. Aumento de sueldos y sala-

rios directos por persona o=
cupada
Este indice nos indica gue

Q

habré un aumento de sueldos y salarios de las 34 personas

de S{ 17,148,597
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de Inversibn por persona ocu-

pada

Esta relacidn resulta de
la inversifn de capital Fijo para la ocupacidn total prg
movida que son las mismas 34 personas, déndonos un resul-
tado de S/ 237,294,20 que es un valor alto y gue nos indi-

ca que cada trabajador y demds ganan bien.

2, Aumento en sueldos, sala-

rios 'y prestaciones direc-

tas por sucre de uﬁilidad

Este indice nos da un re-
sultado de b.D96, Es decir que por cada sucre de utili-
dad gue recibe la empresa, €1 sector de mano de obra y de

més reciben par sueldos y salarios la cantidad de 0,096,

11.3.2.3. Efectos sobre la balanza de

Hages
Esta parte se analiza en conjun
to vy podriamos decir gque por cada sucre invertido en insu-

,
mos nacionales, shorramos 0,694 de divisas por importacibtn.

Que por cada sucre gastado en la importacidn inicial
de equipo, ahorramos 3,969 de divisas. De igual manera se

ahora 2,754 sucres. por divisas cuando opera la planta.,

1.4, Conclusiones Generales de la Evaluacibn ¢el Proyecto

a. Los indices calculados en esta evaluacidn resul

tan sumamente claros en sus resultados, los mismos gue dan
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una idea objetiva de como incidiré en el proyecto, en 1los
diferentes programas de desarrollo econfmico y social del

sector sur del pais.

b. Los indices ﬁbtenidus servirdn para que la Em-
presa proyectada obtenga su clasificacién_ dent:m de la
Ley de Fomento Industrial vigente en el pais, para de esta
manera la Empresa utilice vy sé’haga acfeedora a8 los benefi

cios y proteccidn gue dicha Ley proporciona.

C. Cuando la priorided es resolver problemas de de
socupacitn, deberdn los indices dar resultados satisfacto-

‘rios en cuanto se refiere a la contribucifn del empleo.

e. Cuando la prioridad se interess por la balanza

de pagos, sera factor decisivo el ahorro de divisas.

Por todo lo antes dicho, la evaluacitn es de suma im-.
portancia en un proyecto de desarrollo socio-econémico de

un pais.(1)(12)
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XII. RESUMEN ¥ CONCLUSIONES

12.31. E1 Merﬁado dé Cueros en el Pais y en la Provincia
de_Loja |
El mercado de cueros en el pais es bastante elevado,
ténto el cuero en crudo como elaborado, por cuanto, es de
me jor calidad y més apropiado para la elaboracitn de calza
- do y otros productos, que los materiales sintéticoss dispo-

nibles én la actualidad.

Por lo demés, la produccién nacional de carnes va en
aumento en calidad, por el €onsuma interno y las exporta-
ciones,icomo que él pais ha recibido una fuerte importa-
cién de razas adaptables a las condiciones geogréfico-cli-

méticas gue han aumentado el rendimiento del ganado.

La provincia de Loja ya en 197240cupaba el segundo lu;
gar en produccidn ganadera entre las provinciaside la sie-
rra y proporcioneba una cantidad de cueras, pérD por falta
de mercado local salia a otras provincias o eré llevado al -

Perd.

12.2. La Demanda de este Insumo

La actividad artesanal en la confeccitn de calzado
en estos momentos va en aumento, noténdose una gran deman-,

da de este producto 2 nivel regional.

204
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Por otra parte, el aumento de poblacifin en la Provine-
cia vy el aumento del poder comprador per cépita, marca una
demanda también creciente en ropa de cuero y articulos ﬁe
ebanisteria gue précticamente Dbligan a producir en esta -
regibn estos productos, que actualmente se traen confeccig

nados de otras Provincias.

Tal situacidn acrecenta la demanda de este insumo a ni

vel regional.

12.3. Importancia de la Industrializacién del Cuero Dens-

tro de la Economia Nacional

La industrializacitn del cuero en todas las fases,
tanto de transformacién como de acondicionamiento, contri-
buye directamente a la economia nacional por razones tales

como las siguientes:

‘a, Origima 1Ia sustiﬁucién" de importaciones en toda la
‘diverSidad de productos cbtenidos de la transformacidn
original, lograndose poner productos que compitan en -

el mercado en calidad y precio.

b. La calidad y precioc de los productos nacionales po-
drian competir con sus similares a nivel de mercado in

ternacional.

C. Este tipo de industria contribuye al desarrollo de o-
tras relacionadas con la curtiduria (pinturas, produc-
tos quimicos, calzado, vestido, ebanisteria, muebleria,

etc).

de Contribuye a la generacién de fuentes de trabajo, ya -

gue se utilizard técnicos a nivel medio y superior, a-

4
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si{ como manc de obra semicalificada.

Como consecuencia de 3o anotado anteriofmente, el go-
bierno recibe mayores aportes y disminuye sus ohliga-
ciones hacia el exterior, consiguiendo con esto el in-
cremento de- los aportes para obras de infraestructura

de mayor prioridad nacional.

12.4. La Indqstria del Cuero vy sus Derivados

La industria del cuero y sus derivados es necesaria

por las siguientes razones:

=1

Para poder proporcionar calzado y vestuario de menor -

costo y en mayor diversidad d la poblacién nacional.

Contribuye a desarrollar la artesania nacional.

La mayor demands de cueros lograréd un aumento de la ga

naderia en calidad y cantidad.

Algunos derivados como gelatinas, colas, harina de hue .
sos, pelos, cuernos, contribuyen a la alimentacidn tan

to humana como animal.

1235. Las Ventajas de Poner en Marcha el Presente Proyecto

Son las siguientes:

Aprovechar los subproductos del camal frigorifico de -
Loja y atraer los subproductos de la regidn sur-orien-
te gue en este momento sdlo se procesan en forma arte-

sanal o van a otras zonas.

Desarrollar la zona sur-oriente, tanto tecnolégica co-

mo econdmicamente,
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Aumentar las inversiones a nivel regional y lograr un

mayor desarrollo social.

Desarrolla o permite instalar industrias o actividades
anexas, como maestranzas, fundiciones, talleres metal-

mecanicos, etc.

12.6. El Aporte del Présente Proyecto al Desarrollo de la

Industrisa Aqrupecuaria Nacional

El presente proyecto puede ser puesto en marcha no so-
lo en Loja sino en cualguier zona del pails gue propor-
cione suficiente materia prima para ser industrializa-

da.

Desarrolla la industria ganadera que debe satisfacer

la demanda de la curtiduria.

Aumenta la produccitn de carme y de mano de obra en ne

neral.

Puede formar parte de un complejo industrial (ganade-
rias, camales, curtidurias, industrias manufactureras

de gelatina, brochas, cepillos, pinceles, calzado, ves

tuario vy alimentos balanceadas),
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Especificacifdn

Terreno: se incluye am-
pliaciones, Aress de cir-
culacitn, patios, parquea

mientos, etc.

En este Anexo no se ponen especificaciones

211

ANEXO 1
TERRENO
Cantidad Precio Valor
m< © Unitario ‘Total
S/ S/
2.750 100, oo 275.000, oo
[}
ANEXD 2
EDIFICID Y CONSTRUCCION
debido a

/

gue en el caplitulo VII, en el punto 7.5., se establecen es

tos costos en forma detallada.

Edificios

Total

LI B ]

cene. Sk

2'105.353, 00




MAQUINARIA Y EQUIPOS

ANEXO 3

Especificaciones

Una descarnadora
hidraulica

Una divididora ...
Una escurridora
Una raspadora .
Una cilindradora (suela)

Un secador 3 cuadros
(20 cuadraos)

Una ablandadora

un Bémeril

Una aspiradora de polvo
Una ﬁlanchadora P
Una medidora

Seis tijeras eléctricas

Dos bombos
Dos bombas
Dos hombos
Siete mesas (de madera)

Diez carros con platafor
ma (madera)

Una caldera (1.183 kilos
vapor/hora) .

Costo

212

Productividad. Costo
de la maguina Unitario  Total
St Sl
bandas/hora
200 486.301,92
120 638.004,64
120 563.037,28
100 365.250,60
60 500,000, oo .
50 460.000, bo
100 260.000, oo
50 160.000, oo
100 100.000, 0o
100 947.. 294 , 00
100 201.461,52
L0 '2.500,00  15.000,00
bandas/carge
200° 90.000,00 180.000,60
100 80.000,00 4160.000,50
30 75.000,00 150.000,00
500, 00 3.500, 00
500, oo 5.000, 00
uoz.aoo;éb
Total ...;;;;..;;I;.;“5'597.650;6b




ANEXD 4

MAQUINAS Y ENSERES DE OFICINA

Especificacibn

Tres méquinas de escribir

Dos sumadoras

~ Costo
Unitario

S/

5.000, oo

Muebles y (tiles de escritorio

Producto

Cueros grandes

19.780 cueros/afio

Cueros chicos

35.880 cueros/afio

Total ......... .

ANEXO 5

MATERIA PRIMA

Precio
Unitario
Sl

200, 00

60,00

7.000, oo

213

Costo
Total

St

21.000, 00
10.000, 00

19,000, 00

50.000, 00

Total
Anual
S/

31956.000, oo

2'152,800, oo

Total-materia prima S/ 6'108.800, 0o

PaL




ANEXD 6
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MANC DE OBRA DIREGTA

Denominacitn Sueldao. -
mensual
S/

Uperarios semicalificados 1.500, o0
Bonificacitn

Compensacibn

Décimo tercer sueldo

Décimo-cuarto sueldo

Aporte Patronal:
- IESS (9,5 %) Sl 35.910,00
S N
- CECAP (0,5 %) °~ 1.890,00
/Ff.f.
- IECE (0,5 %) °  _1.890,00
Sobre sueldos bésicos (378.000,00)

Total meno de ohbra directa

nNe Total
anual
S/

21 378.000, 00
o/ 31 500, 00
'/® 63, 000, oo

31.500,00
_39.375,00

543;375,00

39.690,00

ceens S 583,065, oa



ANEXD 7

GASTOS DE FABRICACION
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7.1, Materiales Indirectoé
Especificacién Cantidad Costo Total

Kg/afio Unitario anual

. Sl : S/

Remojo: Bactericida 621 5,00 3.105, oo
Pelambre: Bactericids 1.075 5,00 5.375,00
Sulfuro de Na T 13.438 13,37  179.666,00
Cal | 21.500 | 2,42 52.030,00
Sal 5.375 0,85 4.569, 00
Desencaladc, rendido
y_purga:
Sales de amoﬁiu 8.063 3,36 27.092,00
Rendidores 2.688 20,00  53.760,00
sal 32.251 0,85 = 27.413,35
Acido Formico - 32.251 2L, 36 085;63&400
Cromg’ 37.626 14,64  550.830,00
Trianol 672 39,00 ze;zha}uo,

11536, 196 , 00




Especificacibn

Neutralizacidn, Recur-
tido, tefiide v engrasa-
do: '

Acido ox&lico
5al de Na
Taurocron
Sales neutras
Mangle

Otros taninos
. Aceite 011l
Grasas

Otros aceites
Acido farmico

Triannol

Pintura: Impregnacién
Penetrantes
Acrilan

Pasta y Brillo:

Pigmento
Brillg
Dull
Cera
Acrinal

Baysin

Cantidad

Kg/afo

1.613
5.375
16.125
5.375

115.565

- 16,125

- 37.626

16.750
5.375
2.681

2.688

575

690

345
23
69
69

230

69

216 .

Unitario Anual
sb St
31,00 50,003, 00
11,00 59.125,00
46,00 761.750, 00
11,00 59;125,00
1,45 167.569,25
L4, oo 709.500, 00
10,00 370.626,00
35,00 586.250,00‘
L1,00 220.375, 0o
24,36 65.&79,00
39,00 104 .832, oo
3f13&.63u,25
49,40 28.405, 00
43,00 © 29.670, 00
80, oo 27‘600;00
16, 00 ‘ 358,00
33,00 2.777,00
VZU,DD 1.380, 00
L5, 00 10.350,00
56,00 3.864,00
106 . 414, 0

Total materiales indirectos .;;ggga h'775.2hh,0d'



7.2, Mano de Obra Indirecta

Denominacitn Sue lda
' mensual
S/

Ingeniero de Planta 10.000, oo -

Mecénico de Mantenimiento  6.000, 00
Ayudante de Mecénica 1.500, 00
Bonificacidn
Cnmpensacién

Décimo.hercer sueldo

Décimo cuarto sueldo

Aporte Patronal:

- IESS (9,5 %) = S 19.950,c0

- CECAP(D,5 %) 1.050, oo
- IECE (0,5 %) 1.050, 00

Sobre sueldos (210.000,00)

Total mano de obra indirecta

120,000, oo
72.000, 00
18.000, co
17,500,00

9.000, 00

H?.SDD,DD

13.D7Bg00

267.075, 00

22.050,00

289.125, 00
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7.3. Depreciaciones

Concepto ' Costo en Vida 'Carga
~ planta, atil anual
S/ anos St
Edificio 21105.353,16 20 105.267,66
Maguinaria vy equipos 5'597.650,00 20 279.882,;50
Gasto de organizacidn 15.000, oo 10 1.500, 00
Puesta en marcha 20,000, 00 10 2.000,00

Gastos de constitucidn 10.000, oo 10 1.000, 00

Méguinas y enseres de
oficina ' - 50,000, 00 5 10.000, oo

Total Depreciaciones ......evu....S 404.150,16

7.4+ Suministros -

Concepto Cantidad anual Costo Yalor
_ : Unitario  anual
S/ Sl
Energia eléctrica 207.938,13 Kw/afic  -0.90 187. 14k 31
Agua ©17.938,22 m°/afic 0.50 8.969, 11

Combustibles vy
lubricantes 15.000, 00

Total SUMinistroS seeieeveeceseeeeee 9 211.113,42
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7.5. Seguros

Maguinaria y equipos (1 %) ceeetritiasaenas, 8L 55,976,50

7.6, Mantenimiento

Total mantenimiento .;......., ..... . S 10.000, oo

7.7. Imprevistos

Total Imprevistos ...cieeevennnnss S 10.000, go

7.8. Intereses T
Por préstamo banCario eeeveseseoeoon.. cese.. S___775.201,23

Total Gastos de Fabricacién ......S £'530.810,31



GASTOS DE ADMINISTRACION Y GASTOS

ANEXD '8

el Sl
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GENERALES
Denominacidn Sueldo Total
mensual anual
S S/
Gerente " 10.000, 00 ' 120.000, 00
Secretaria 2.000, o0 24,000, 00
Contador 4,000, 00 48,000, 00
Ayudante de Contabilidad 2.000, 00 24,000, 00
Bodeguero (P.‘quimicus |
y pintura) 3.000,00 36.000, 00
Bodeguero (Recepcibn y |
entrega de productos) 3,000, 00 36.000,00
Guardianes 1.500, 00 36.000, 00
Conser je 1.500, 00 18.000, oo
Bonificacifn 28.500, 00
Compensacibn 27.005,00'
Décimo tercer sueldo 28.500,00
Décimo cuarto sueldo _27.025,00
L53.025,00
Aporte Pafronal:
- IESS (9,5 %) S/ 32.490,00
- CECAP (0,5 %) 1.710, 00
- IECE (0,5 %) ;J;ZjD 0o 35.910;00



Gastos de constitucidn

Méguinas y enseres de
oficing

Frangueos

Conferencias telefbni-
cas .y telegréificas

Agus

Luz eléctrica
Instalacion y mantaje
‘Gastos de viaje

Imprevisfos

Cantidad
g/

10.000, oo

50,000, oo

1.000, oo

10.000, 0o
5.000,co
8.000, 00

30.000, 00

10.000, 00

10.000, 00

Total
g/

134,000, oo

Total de Gastos de Administraci6n y

221

. Sl 622.935,00



Denominacidn

Rgente de Ventas
Bonificacibn
Compensacitn

Décima tercer sueldo

Décimo cuarto sueldo

Apugﬁg,ﬂatrﬂnal:

ANEXD 9

GASTOS DE VENTA

iz
=]

Sueldo
mensual
S

4.000, oo 1

- IESS (9,5 %) & 4T560,00

- CECAP (0,5 %)
- IECE (0,5 %)

\

Transportes y Flete
Propaganda

Imprevistaos

240,00

240,00

222

Total
anual

St

48,000, oo
4,000, 0o

3.000, 00

4,000,000

Q.DDD,DD

' 63.000, 0o

5.040, 00

10.000, oo

5.000, oo

5,000, og

Total Gastos de Venta ......... S 88.040,00
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ANEXO 10

. VENTAS NETAS

Producto Precio Produccitn Total
Unitario total anual
Sl pZ/afio St
Cueros grandes 22,38 712,080 15'936.350, 00
Cueros chicos 25,00 251.160 - 6'279.000,00

Total Ventas Netas we....u..........5 22'2715.350,00
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ANEXD 11

DIMENSIONAMIENTO DE LA CURTIEMBRE

Se presenta un nuevo método de evaluar ls capacidad de

produccion,

las caracteristicas tecnolégicas generales y -

las dimensiones de 1las curtidurias industriales. Este mé-

todo puede

utilizarse para disefiar una curtiembre o para -

pronosticar qué elementos serdn necesarios para establecer

ung nueva.

Para tal efecto establecemos un conjunta de 24 parame-

trDS, los mismos que corresponden a: &4 parametros de pro-

duccién, 10 de estructura y 10 de insumos.

Parametros

de Produccibn

2
m

2
P

Cueros

kg

Parametros

Metros cuadrados de cuero curtido
Pies cuadrados de cueros curtidos
Cantidad de cueros curtidos

Kilogramos de cueros crudos trabajados

de Estructura

m25C

HPi
Personas
Obreros

Lt. fulones
Maquinas

Kg magq.

KVA

Metros cuadrados.de superficie cubierta
HP instalados ’
Cantidad de personas ocupadss
Cantidad de obrerosvocupados
Litros de fulones instalados
- Cantidad de méquinasvinstaladas
Hi;ogramds de peso de las maguinas instaladas

Kilovoltios - amperios de los grupos electrd-

genas

£
A
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m2 cald. Metros cuadrados de superficie de calefaccién
'de calderas

HP compr. HP de todos los compresores .

Parametros de Insumos

H-h Horas-hombre

H-0 | Horas-obrero

kg PQ ) Kilogramos de productos gquimicos

g PQr Kilogramos de productos quimicos de ribera

Kg PQec - Kilogramos de productos quimicos dé cu&tido'

kg PQt . Kilogramos de produchS quimicos de termina-
cibn

Litros Litros de agua

Ko comb( Kilogramos de combustibles

Kwh tebr. Kilowatios-hora tebricos

Kuwh efect. Kilowatios~hora efectivos

En general, en una curtiembre gstos 24 pardmetros se

alinesn en orden de mayor a menor.

Los célculos en referencia se realizan para un afio de
produccitn efectiva, tomando enm cuenta no solo la materia
‘prima gue abastece Cafrilosa sino lo concerniente a toda -

la provincia de Loja.
La metodologlia a seguir serd la siguiente:

Punto de partida (coeficiente bésico 9)
Cantidaﬂ de cueros a trahajar

Dimensionamiento de la curtiembre

Visidn numérica de la magﬁitud de la curtiembre

Cdlculo de todas las combinaciones posibles de parametros .
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Bantidad.de cueros a trabajar

La curtiembre debe producir los cueros gue se indican
a continuacidn, todos terminados:
85,83 cueros grandes = 86 cueros/dia

156 cueros/dia

]

155,72 cueros chicos

Cstos cueros dejan un descarne de 43

El metraje gque proporcionaréd esa produccién seré:

. _n’

86 x 3,60 = 309,6 m°/dfa x 1 = 309,6 m%/dia
156 x 0,65 = 101,4 m?/dia x 1 = 101, 4 mz/dia
43 x 1,20 = 51,6 m°/dis

Se haran descarnes terminados. Se supone un 20 % de
pérdida. Por lo tanto:
34 x 1;20 = 40,8 m’/dia x 0,36 = 14;69am2/dia
309,6 m?/dia
101,4 "

14,69 "

425,69 m?/dia

Hemos utilizado para el cilculo de este metraje los -
coeflclentes de reduccién gue F1Duran en la:aclaratoria

del caeficiente 3,

2.06L Kg cueraos/dia

1

Cueros grandes 86 X 24 Kg/C

Cueros chicos 156 x 1,75 Kg/C 273 Mg cueros/dia-

2.337 Hg cueros/dia

Se trabajarén 48 semanas al afio (1 mes de parada para
el mantenlmlento) con un rendimiento de 0,9 (Ferladns -

huelgas, parms, etc), lo que hac?::32/3185 Gtiles al afio,
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55.660 cueraos/afio

1

230 dias/afio x 242 cueros/dia

230 dias/afioc x 2.337 kg/dia 537.510 Kg cueros/afio

Por lo tanto, la pfoduccién SeTa:

Cueros grandes 230 dias x. 2,064 Kg cuero/dia
= 474,720 Kg cuero/afio

Cueros chicos 230 dias x 273 Kg cuero/dia

= 62.790 Kg cueroc/afio

2 - - . '
Transformar a m~ de cuero por afio:- Coeficiente Bésico 9

Cuercs grandes 1,5 pz/Hg (= 0,139 mz/Hg)

Cueros chicos & pZ/Hg (= 0,37 m?/Hg)

il

476,720 Kg/afio x 1,5 po/ikg = 712.080 p2/afio

62.790 Kg/afio x L  po/kg = 251.160 p°/afo

Total: 963.240 p2/afo

bed

474,720 Kg/afio x 0,139 m?/kg = 65.986,08 m%/afio

0,37 m°/kg = 23.232,30 me/afo

X

62.790 Kg/afo

Total: 89.218,38 m°/afio

Edificio
£l promedio normal para cueros grandes es 1.300 pz/

meSse (Coefic.?2)

El promedio normal para cueros chicos es 700 pz/
mZSQ (Coefic.?2)
Los nivelss de eficiencia se logran en los casos en -

gue la totalidad de los cueros se hacen terminados.

2, = .
712.080 Dz/ano — - 547,75 mZSB \
1.300 p~/afio/m°SC | )
251,160 p2/afio 2
= 358,80 m~5C

700 p°/afio/msC
Total: 906,55 m°SC
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La distribucifn de esta superficie cubierta en las dis

tintas secciones del establecimiento sera:

Fabricacitn exclusivamente (68 %) = 616,45 m?sC
Depdsitos), pfiqinas,‘labdratorios, |

baﬁm; servicios generales, etc

(32 %) veernnnnnn. ....,; ..... vev. = 290,10 m°SC

2

Total: 906,55 m“SC

906,55 x 0,68 = 616,45 m2SC
2

5C

906,55 X 0,32 = 290,10 m

En los 616,45 m°SC de fabricacitn se distribuirén las

maguinas y los eguipos en la siguiente proporcibn:

“Seccidn , % mZSC

Pelambre y purga (pelambre en fulcnes, des

carnadora, dividir, purga) ........ esesnes 25 154,11
Curtido (fulonmes de piguelado y curtido) 9 55,48
Semiterminado himedo (fulones de recurtido,

nutricion, tefiido, etc, rebajadora, escu-

rrir, poner al viento) R 117,13

semiterminado (secaderos) (reposo, acondi-
cionamiento, ablandamiento, 2tC) veevreees 21 129,45

Terminacién (prensas, pigmentado, etc)‘.., 26 ..160,28

100% 616,45

HPi de Maguinarias

Coeficiente &4
Cueros grandes 450 mz/HPi

Cueros chicos 400 m2/HPi
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. 2 - .
65.982,D8 m_/afio 146 6 HP1
L50 m~/afin/HP1

'23,232.30 m°/afo
400 m?/afio/HPi

58,08 HPi

il

Total: 204,72 HPi por afo

La distribucién de esta potencia por secciones seré.la

siguiente: -

Seccion | ' ‘ % HPi
Peladero y DUTOE cevstscesccecnnesennnanss 16 32;76
CUTEL00 veunseensenessenenenneenns ceeees 16 32,76

© Semiterminado hOmedo 4 .eseseeneeennneen. .. 26 - 53 23
semiterminado ... .ocviiienan, crersesase 21 42,99
TETminadD .".l."lvtillvlll-l" ------- LI I R Y 2/] L"Z,gg

100 % 204,73

La curtiembre tendrd un 25 % més de HP instalados, o -
sea 51,18 HP méhs en servicios germerales (taller mecénico,
caldera, compresores, bombas; etc), lo gue hace un total -
~de 204,73 + 51,18 = 255,91 HPi,

204,73 HPi/afio x 0,25 = 51,18 HPi

Coeficiente 18 rendimiento de fulones
En general, la relacién es de 1 m2 de_cueros curtidos_por
;litro de fulon. -Organizando la curtiembre de manera que

se logre una buena'eficiencia, cabe esperar una produccifn

de :

2
m

litros de Fulmneé

1,50
Por lo tanto se necesitaran los siguientes litros de -

fulones:
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89.218,38 m°/afio
1,50 m°/afio/1t fulan

= 59,478,92 litros de fulones

De esto resulta gue las dimensiones y cantidad més con

veniente de fulones son:

Nimero EgiSiggies Litros
T De pelambre t.vereeeerreesnnensns 3x 3 15,669
1‘ De curtido ....vvveiniininninee. . 3 x 3 15.669
2 -De recurtido, .neutralizacién, etc 2,5,% 2,5 10,480 -
2 Dé tefldo seviniiiiniii, - 2 x 2,5 . 2,749

Total: 44,567

s _ 2, .
Verificando tenemos : 89.218,38 m“/afio _ 2,DDZ‘m2/litrU
L4.567 litros/afo. : ‘

Cste coeficiente es un valbr muy bueno.
Los valores que se indicaron anteriormente se calcularon

de la siguiente manera:

LL.768 x 0,35 = 15.669 litros (77 R%h )

It

(1,5)% 3,1416 x 3

(1,25)%3,1416 x 2,5 = 29.943 x 0,35 = 10,480 1itros

If

(1% 3,1416 x 2,5 7.854 x 0,35 = 2.749 litros

Se considera que trahajan los bombos con aproximadamen-

te 1/3 de su volumen o sea 35 % de capacidad.

Caldera
Pata dimensionar la caldera se parte del coeficiente 292
800 Cuerms/m2 calders para Cueros grandes

3.500 cueros/m2 Galderé para cueros chicos

19,780 cueraos/afio

86 cueros/dia x 230 dias/afo

i

156 cueros/dia x 230 dias/afio 35,880 cueros/afio
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Eueros grandes: 19.780 cueros/afio oL 725 m2Caldera

800 cueros/aﬁo/m2 caldera (73,38 %)

il

Cueros chicos : 35.880.cuer05/an02 _ 8,97 mzcaldera
4,000 cueros/afio/m“caldera (26,62 %)
' 33,695 mZcaldera

5i adoptamos una celders de 34,5 m2 de calefaccitn, el

coeficiente seri:

Cueros grandes 34,5 x (,7338 25,32 m2 caldera

Cueros chicos 34,5 x 0,2662 = 9,18 m2 caldera’

19,780 cueros/afo

5 781,20 cueros/m2 caldera
25,32 m~ caldera

i

35,800 cﬁefos/aﬁm

9,18 m2 caldera

3.908,50 cueros/m° caldera

poco menos de lo considerado

Esta cifra puede verificarse mediante el coeficiente

23.

Cueros grandes: L474.720 Hg;cueru/annl 18,749 kg cuero/m2

25,32 m2 calders caldera

11

Cueros chicos : 62.790 Kg -cuero/afio 6.68L0 Hg.cuero/mz

9,18 m2 caldera caldera

La cifra 18.749 Kqg cuero/m2 caldera es un buen vzlor,
ya gue es proximo a 20.000, es correcto para cueros gran-

 des.

La cifra 6.840 HKg cuero/m2 caldera es un buen valar,

ya que es proximo a 7.000, es correcto para cueros chicos.

La caldera considerada debe termer minimo 34,5 m2 de ca

lefaccibn. Considerando una caldera de tubos de humo can
’

los siguientes valores de rendimiento, tenemos:
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Rendimiento = 70 %

Produccifn nominal de vapor = 24 fal®] VEDSP
Hora m

Presitn = 1& Hg/cm2

34,5 m2 x 2L Kg de vapor

628 Kg vapor/hora

Hora m
828 Kg de vapar 70 %
X 100 %
X = QEQ_%EJQQ = 1.162,84 kg de vapor/hora

Agua

- Los litros de agua gue se consumirén en el afio, estén
directamente ligados a la capacidad de los fulones a tra-
vés del coeficiente 19. En la préctics se parte de 1,5 - 2

litros de agua/dia.

1t de agua/afio
1t fulon

1,75 1t agua/dia
1t de fulones

x 230 dias/afic = 402,50

402,50 1t de agua/afio
1t fulon

x LL.567 = 17'938.,217 1t agua/afio

1,75 lt.agua/dia
1t fulon

x 44,567 1t de fulones = 77-992’25-1512‘Ua

Por consiguiente, se necesitarén los siguientes tan-

gues de agua y motobombeadores.

1 tangue de agua de 77.992,25 litros agua/dia (o va-
rios depbsitos gue lo reemplacen)
7 R°h S U cilindro b x Ach x h = 4,31 x 6,31 x 4,31

= 80.063 litros.
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Considerando un recipiente Cuadrado:
1 Motobombeadora de 20.000 litros/hora
Si se utiliza el coeficiente 14, se abtiene un valor de:

17'938.217 1t aqgua/afio

55.660 cueros/ano = 322,28

Pues en la practica se estima de 300 - 350.

Grupos Electrdgenos

La energias externa es més barata y conveniente que la
generada en la propia planta, pues no existe gasto de ins-
talacibn, compra de eguipo, etc; pero con frecuencia es po
'CO segura y a Veces dificil.de obtener. E1 criterio més

aconse jable es disponer de una mezcla de ambas.

Es necesario de un 15-20 % de energia eléctrica propia.
En la préctica, nunca es necesario gemeratr en la planta el

100 % de la energia reguerida.

Utilizando el coeficiente 13 se obtiene los valores si

guientes:
BRL 5 204,73 HPL g o kun
KVA 3 HPi/KUA

Para fabricacibn soclamente.

222,91 HPi = 85,30 KVA Total incluido (operaciones,
.3 HPi/KVA anexos, taller mecénico, cal
deras, etc).
Asi pues, hace falta instalar un grupo electrbogeno de

68,24 KUA,

HP de Compresores Instalados

S5e calcula mediante el coeficiente 30. Cuando se ela-
bora cueros totalmente terminados, el coeficiente es bajo

4L.300 - 6.000; para ello se acanse ja tomar un valor vecino
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a 5.500,

) me | 65.986,08 m°
Cueros drandes : = 5 —ree
HF Compresores 5.700 m~ HP Compresores

= 11,58 HP Comprescores

Cueros chicos 23,232,330
5,700 mZ/HP_CDmp.

= 4,08 HP Compresores

Total HP Compresores : 11,58 HP

. 4,08 HP
15,66 HP

Se instalara un conjunto de compresores gue sumen 15,66 HP.

Nimero_de Maguinas gue se Utilizarén, Peso de las Mismas

Este concepto merece un tratamiento especial, pues el
'plantel de maquinarias a instalar no puede calcularse me-
diante cueficienfes, sino (como hicimos al calcular los fu
lones) mediante dimensionamiento practico. No Dbstanﬁe, a
bése de los valores yz dados, cabe calgular "dimensidn en
hierro" de la curtiembre.

Utilizando el coeficiente 16 tenemos:

Cuerds grandes: 65.586,08 m2

5 28.689,60 Kg maguina -
2,3 m~/Kg miquina

Cueros chicos : 23,232,30 m2

5 17.871 ¥g maquina
1,3 m“/Kg whquina

46.560,60 Kg maguina

Lo gue significa que puede obtenerse 243 m2 de cueros gran
des/afic y 1,3 m2 de cueros chicos/afio.

Coeficiente 17 Peso de 1la maquinaria

Cueros grandes 2.800 Kg maguina/MAguinas

. Cueros chicos 2,600 Kg mAguinas/Maguinas
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28.689,60 Kg méguinas

H

10,25 Méquinas
2.800 Kg méguinas/Miguinas

17.871 Kg miguinas

6,87 MAguinas

2.600 Kg maquinas/Maquinas 17,12 Mécuinas

Por lo tanto, el ndmero de miguinas de fabricacién (en

sentido estricto) gque se instalarén, serd de 17.

Del tonelaje total de esas 17 maguinas, alrededor del
20 % es madera (fulones, bateas, etc) y 21 80 % restante

es hierro.
80 % 37.248,48 Kg maguinaria

4L6.560,60 Kg maguinas .
- 20%  9,312,12 Kg maquinas

Produceibn

Ya tenemos las dimensiones fisicas de la curtiembre.
Para completar los 24 parémetros gue la definen,nos falta

calcular los pardmetros de produccibn,

Personal y Horas Trabaijadas Coeficiente 1

El promedioc préctico es 17 pz/h—h

‘Ahora bien, pomo se pretende obterer una buena produc-
tividad del personal gue t:abaja en ls curtiembre,(}as pre
visinnés se haran en base a un valor de 20. vEn consecuen-

cia, se trabajard la siguiehte cantidad de horas.

963.240 p2/afio
20 pz/aﬁo/h-h

= LB.162 h-h

. De este total, un 25 % corresponde = personal no ohre-
ro (es decir, directivos, técnicos, administrativos, etc).

Por lo tanto, la divisitn de las horas-hombre esﬁ
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{

‘Personal obrera (75 %) casenass 36.121,50 h-h

Personal na obrero (25 %) ..... 12.040,50 h=h

Total:48.162,00 h-h

48,162 x 0,75

36.121,50

48,162 x 0,25 = 12.040.50

Hay gue calcular ahora el ndmero de personas que traba
jarén en la curtiembre., FE1 esfuerzo humano normal, a ra-
z6n de 8 horas diarias y 23 dias al mes, representa 1,500~
1.700 horas al afio, aplicando coeficientes.QB reduccibn
porifaltas¥ huelgas, paros, etc. FEste coeficiente es suma

mente variable para cada regifn que se analice.

Vamos a considerar gue un operaric trabaja 8 horas/dia
x 230 dias/afio = 1.8L0 horas/afio

1.840 horas/afioc x 0,85 = 1.564 horas/afio 2= 1.600 horas/afo

48.162 h-h/afin = 30 trabajadores o personas en
1.600 h—h/aﬁo/trabajadores tre obreros y empleados

En cuanto a la cantidad de obreros y teniendo en cuen-
ta las horas extraordinarias, se asignard un rendimiento

de 1.700 horas anuales.

36.121,50 h-h/afio
1.700 horas

= 21 obreros

30

- 21

9 empleadns 0 gue tlenen otra ocupa-
cidn.

Haciendo las correspondientes verificaciones con el -
coeficiente 11, se obtiene las cifras de produccifn siguien

tes:
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t

Cueros grandes 86 cueros/dia x 230 dias/afioc = 19.780 cueros/
afo

35.880 cueros/

l

Cueros chicos ‘156 cuetros/dia x 230 dias/afio

afo
Total: 55.660 cueros/
afio
Cueros por dia obrero
Cueros grandesS veeeeeee... 5 -8
Cueros chicoS svvveeseeses 15 - 20
-Cueros grandes : 19.780 cueros/afioc 1 978.cueros/aﬁo
10 Obreros Dbrgros
Cueros chicos : 35.880 cueros/afio - 3.261,82 cueros/afio
obreros
11 Cbreros
1:.978 cueros/sfin/Obreros _ 4 . cuero/dis
- H
230 dias/afio obreros
3.261,82 cueros/afio/Cbreros cueros/dia
= 14,18 ——]F—rt—=
obreros

230 dias/afia

Aplicando el coeficiente 12 se obtiene lo siguiente:

Cueros grandes : 474.720 ¥g cuero/afio L7479 Kg cuero/afic

10 Obreros Dbreros

I

Cueros chicos : 62,790 Kg cuero/afio 5.708, 18 Kg cuero/afio

11 Obreros Ubrero

Consumo de Electricidad

Hay instalados en la curtiémbre 204.73 HP de mAquinas
de fabricacitn més el 25 % de HP instalados (servicios ge-
- nerales, taller mechnico, calderos, compresores, bombas,

etc) que es 51.18 HP,. Total 255,91 HPi.

Kwh efectivos

Se utilizari el coeficiente 5
Kuwh tedricos
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255,91 HF x 0,736 Kw/HP x 230 dias/afio x 8 horas/dia

= 346,563,55 Kw hora tebricos
afio

El consumo préactico oscila entre 40 y 45 % cuando las
fuentes de energia eléctrica son todas externmas y entre 70
y 75 % cuando en cambio la pruvisién es totalmente median-
te fuentes propias. Como ambos casos no se dan casi nunca
en la practica, adoptaremos un criterio intermedio y toma-

remas 60 %.

346.563,55 Kw hora x 0,60 = 207.938,13 Kw hora efectivos
afio afo

La verificacidn con el consumo efectivo gue hemos obte

nido aplicando el coeficiente 8 da lo siguiente:

207.338,13 gw hora/afig = 2,33 Kw hora gue es un valor
89.218,38 m"~ cuero/afid mZ cuero perfecto

Consumo de Combustible

El tipo de caldera elegido para la curtiembre tiene un

consumo fuel 0il del orden de los 4.000 Kg Lombustible
mz'caldera

En consecuencia, el consumo anual sera:

4,000 Kg Combustibla

m2 caldera

x 34,5 m2 caldera = 138,000 kg Combust.

La verificacidn mediante el coeficiente 7 sera:

138,000 Kg Combustible
859.218,38 m cuero/afio

= 1,55 que es un valor perfecto
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Consumeo de Productos Nuimicos

Aplicando la sencilla fegla dada en el coeficiente 6

10 Kg PO se hallard que el consumo anual seréa:
Cuero ’

¢

Cueros grandes 19.780 cuero/afio x 10 Kg PQ 197.800 Kg PQ/
Cuero afio

Cueros chicos 35.880 cuero/afic x 2 Kg PO =  71.760 kg PQ/
Cuero afio

RS ——ey
s

Total: 269.560 kg PG/
_aﬁo

Las subdivisiones de este total en las tres etapas
- ribera; curtido’y terminacibn -, es importante. Aplican
do los valores qué se dan en la aclaratoria del coeficien-’

te 6 se obtiene:

Cueros Q(randes

: . kg PQ/af ‘
Operaciones de : 197.800 K9 PO/afio _ o 50 oy uo ge Py

ribera 3,5 afio de ribera
Curtido : 197.800 Kg PQ/afig =131.866,66 Kg de PQ/afio
| 7,5 ;
de curtido
Terminacibn : 197.BDDBBQ PU/afio _ 6.593,33 Kg de PQ/afio

terminacidn

Cueros Chicaos

‘Operaciones de : 71.760 kg PQ/afio

ribera
Curtide. 1 71.760 Ko PQ/afio = 42.211,76 Kg PQ/afio de
7.7 :
. curtido
Terminaciodn : 71.76?2Hg PQ/afio - 5.695,26 Kg PO/afio de
H .

terminacidn
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Visidn Numérica de la Magnitud de la Curtiembre

Hemos calculado ya los 2& parémetros gue definen a 1la

curtiembre.

Escalénd

olos de mayor 2 menor tendremgs la vi

T4 r4 . »
510N numerica de su magnitud,

1 171

10

11
12
13
14

15

16

17

Nimeros Grandes

938,217
963,240
537.510
346,563 ,55
269.560
207,938, 13

174,078,472

138,000, 00
89,218,38

80.434,29

55.660,00
48.162,00
“46.560,60
Lt ,567,00

36.121,50

Litros de agua/afio

p2 de cueros curtidos/afic

Kg cueraos/afio

.HUA hora Tebricos/afio

Kg de productos Quimicos/afo
KUA hora Efectivos/afio

kg de productos quimicos de cur
tido/afio

¥g de combustihle/afio

m? de cueros curtidos/afio

Ko de productos quimicos de ri-
bera/afio

Cueros trabajadog/afio
Horas-Hombre/afio

Kg de maguinas

Litres de fulones/afio

Horas~Obrerao/afio

Nimerogs Intermedios

12, 268,57

¥g de productos guimicos de ter

» “ 7 ~
minacidn/afio

Nimeros Chicos

906,55

m? de superficie cubierta
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18 255,91 HP instalados

19 85,30 KUA

25 34,50 m? de calderas (1.182,84 Kg va-
por/hora) |

21 30,00 Personal total

22 ' 21,00 Obreros |

23 | 15,66 HP de compresmrés

2b 17,00 Maguinas

Cidlculo de todos los Coeficientes

S5i se necesitara otras relaciones, se debe hallar to-

dos los cocientes posibles entre esos nimeros.

\

NOTA: Los coeficientes utilizados para los célcg
los en referericia son tomados del Folléto
Relacianes Mutuas entre los Parémetros de
la Industria del Cuero (Guiz de las Nacio-
nes Unidas), los mismos que han sido adab~

tados y combinados para este Disefin.(13)



ANEXD 12

Area_de méguina

Tipo de Maguina (fébricacién) Medida Area
‘ ' m me
un bmmbu para pelambre 3 x 3 9
Qna divididora a cuchillas (bandas) 2 x 1 2
Un pozo para remojo y lavado de cueros 3 X 2 6
Un pozo para encalado 3 X 2 6
Una descarmadora de cueros 3,30 x 1,10 3,63
Una divididora (em forma horizontal) 3,90 x 0,9 3,51‘
Un bombo para curtide al cromo 3,0 x 3,0 9,0
Un pozo para precurtir suels 2,5 x 2,0 5,0
Un bombo para curtir suela 2,5 x 2,5 6,25
Un bombo para recurtido de cuerogs al
cromo 2,5 x 2,5 6,25
Una mdguina para escurrir cueros 2,9 x 1,8 5,22
Una méguina raspadora de cueros 1,26 x 1,64 2,07
Un bombo de tefido 2,5 x 2,0 5,0
Un bombo de tefiido 2,5 x 2,0 5,0
Una méguine cilindradora de suels 5,2 x 2,1 10,92
Una paleteadora 3,0 x 1,0 3,0
Un gsmeril 3,0 x 1,0 3,0
Una mesa de recorte 2,5 x.1,5 3,75
Una cepilladora o aspiradora de polvo 1,42 x 1,07 1,52
Una secadoré a cuadros 5,20 x 4,1 21,32
Una mesa de impregnacién 2,5 x 1,5 3,75
Una.méquina planchadora 3,5 x 1,90 6,65
Una méguina medidorz de cueros 1,96 x 0,90 1,80
“Una mesa de pintura 2,5 x 1,5 3,75
Una mesa de pintura 2,5 x 1,5 3,75
Una mesa de pintura 2,5 x 1,5 3,75
Una mesga de pintura 2,5 x 1,5 3,75
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" Area de 9irpulacién Area de d??ﬁSiFDS y A1 + A, + Ag
en m:gu?na clrculac;gn llbr? | 2
22,5 | 11,25 42,75
10,0 o 30,00 : uz,DD'
’f“_zb,o 24,00 56,00
]
15,45 28,86 - 47,96
16,55 - 42,00 62,06
22,50 5,50 , 37,00
13,00 4,00 22,00
23,00 14,50 43,75
23,00 13,00 42,25
15,85 28,88 49,95
9,80 25,30 ) 37:17
17,50 22,50 . us;gq
17,50 23,13 15,63
18,60 56,80 86,32
13,50 70,00 86,50
12,00 13,00 28,00
12,00 3,13 18,88
5,60 9,63 16,75
15,60 13,13 50,05
12,00 11,25 27,00
25,80 . 79,25 106,70
9,68 35,00 L6, 48
12,00 T |
1200
< .
12,00 57,76 120,76
12,00 —

399,43 616,43 1.160,96




ANEXD 12,1

Ared

: Area de méguina
'Tipo - de Edificio Medida (Edificio)
m m2

Oficinas:

- Gerencia ' 3 x b4 12,00
- Secretaria 3 x 3 ‘ 9,00
- S5S5.HH 2 x 2‘ 4,80
- Departamento Contabilidad 6 x 4 24,00
Labbratorio ' 3 x 4 12,00
S5.HH 2 x 2 4,00
Una bodega de materia prima 5 x5 , ' 25,00
Guafdaropia ; 5x%x 5 - 25,00
‘Celdera (edificio para caldera) 5 x 5 - 25,00
Taller.de Reparciones ' 8 x5 | 40,00
Bodega de repuestos | 5x%x 5 25,00
Bodega de reactivos guimicos 6 x5 30,00
Almacén de cueroé terminados 6 x 5 30,00
Bodega de pinturas 6 x 5 30,00
55 HH . L x 5 20,00

331,00 m°
Superficie cubiefta = 1.160,96
+ 331,00
1,491,96 m?
Superficie total en terremo = 2.750,00
- 1.4391,96

2

1.258,04 m
Esta superficie constituye terrenc no edificado, la -
misma gue es necessria, tanto para circulscifn de vehicu-

los como para ampliaciones posteriores,

[ et
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