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RESUMEN

El Disefio y Desarrollo de producto definido como una actividad creativa,
cuyo objetivo es determinar las propiedades formales y de desempeno de
los objetos producidos industrialmente, requiere de una metodologia que
permita optimizar los recursos y el tiempo de desarrollo desde la existencia
de una necesidad de mercado hasta la entrega del producto listo para ser
producido sin inconvenientes. Muchos fabricantes de calzado no solo
desean; sino que deben, agilizar su desarrollo de colecciones con el menor

empleo de recursos.

Al contar con una metodologia de normalizacion el equipo de proyecto
localiza y entiende mas facilmente los errores que puedan suscitarse en un
determinado producto y optimiza los recursos para el desarrollo del mismo.
Tomando en cuenta que existe la necesidad de proporcionar mayor
versatilidad de modelos hacia el mercado cada vez mas exigente y en el

menor tiempo posible, esta teoria toma fuerza.

Asi mismo la Normalizacion aporta en la simplificacion de los disenos, al
utilizarse en ellos, elementos ya normalizados, ademas se puede resaltar la
reduccién en los costos de las inversiones de hormas y troquelaria, aspectos
logisticos y fabricacion excesiva de herramientas. Asi, Plasticaucho
Industrial S.A. conseguira en definitiva producir mas y mejor con la ayuda de
la creacion de la guia de normalizacion propuesta, a través de la reduccion

de tiempos y costos en el Disefio y Desarrollo de Producto.

Para definir la guia de normalizacién se han realizado tres tipos de estudios
que incluyen uno de tendencias, un ergonémico y uno de materiales que se

podran revisar mas adelante en el trabajo escrito.
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ABSTRACT

Product's Design and Development as a creative activity, which goal is to
determine both, formal properties and performance of the objects industrially
manufactured, requires a methodology that allows optimizing resources and
development’s time, from the market's identify need to the product’s
assembly line delivery, without any inconvenience. A lot of shoe
manufacturers not only wish, but must make their collection’s development

faster, with the less possible amount of resources.

Counting with a Normalization Methodology, the project’s team localizes and
understands all the mistakes that can occur on any product, and optimizes
the resources for its development. Taking into consideration that there is a
strong need for promoting higher versatility of models towards an every time

more demanding market in the less possible time, this theory gets strength.

In addition, Normalization contributes with simplification of all kind of designs,
since normalize elements are used; also cost’s reductions on lasts and
cutting devices investments, logistics issues and excessive tool's
manufacture can be highlighted. With this, Plasticaucho Industrial S.A. will
get to produce more and better with the creation of the Normalization Guide
here proposed, through time and cost’s reduction on Product’s Desing and

Development.

In order to define the Normalization Guide, three kinds of studies have been
made, which include one of trends, one of ergonomics, and one of materials

that can be observed further ahead on the written project.
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CAPITULO |

TEMA:
”Guia de normalizacion aplicada al Diseno y Desarrollo de calzado de

cuero en Plasticaucho Industrial S.A.”

1.1. Planteamiento del problema

Problema: Velocidad reducida en el Diseno y Desarrollo de nuevos modelos
en relacion a la competencia nacional y extranjera y mayor generacion de

costos para la obtencién de prototipos.

Antecedentes: Plasticaucho Industrial S.A. es una industria dedicada al
disefno, fabricacién y comercializacion de calzado y productos de caucho y
plastico, contando con 75 afios en el mercado ecuatoriano y con un
importante porcentaje de exportacion de sus lineas de produccion a
Colombia y Perd, se ha convertido en un referente de la industria a nivel

nacional.

Plasticaucho Industrial S.A produce alrededor de 1°500.000 pares por mes
en todas sus lineas. Adicionalmente fabrica para su propioc consumo los
compuestos de caucho y PVC, cordones para el calzado y otros elementos

necesarios para su actividad.

El presente trabajo de investigacion se encuentra orientado a la linea de
calzado de cuero, que representa aproximadamente el 21 % de Ia
produccion total de la Compahia y especificamente bajo la marca Venus que
a su vez representa el 80 % del total de la produccion de calzado en la linea
de cuero. Esta es la linea en donde la incidencia del costo de las inversiones
es menor frente a las lineas de Lona y Plastico y que permite realizar un

trabajo experimental, entendiendo a la aplicacion de una metodologia que



normalice parametros, como una oportunidad de mejora que busca la
optimizacién de recursos en lo relativo al Disefio, Desarrollo y Produccién de

nuevos modelos.

Al momento la Compafia cuenta con una variedad de 42 modelos en el
mercado tanto para el segmento masculino, femenino como el infantil, en la
linea de cuero bajo la marca Venus. Sin embargo, la similitud entre los
modelos hace que del total de referencias o articulos que se producen, se

obtenga en realidad alrededor de 22 modelos.

Tanto disefiadores como personas del sector, que desarrollan su actividad
en torno al mismo tema, deben estar concientes de que cada vez mas se
estan aplicando aspectos de normalizacion para medir la conformidad de un
producto, definir procesos, mejorar la competitividad del Producto, de las

empresas y del pais.

El principal beneficiario del proyecto es el proceso de Diseno y Desarrollo de
producto de Plasticaucho Industrial S.A., mismo que se enmarca en el
Sistema de Gestion de Calidad de la Compania y tiene estrecha relacion con

su politica y objetivos.

La estructura del Proceso de Disefio y Desarrollo de producto cuenta con un
total de 10 personas entre administradores, disenadores y personal
operativo para atender las necesidades de Mercadeo Ecuador, Colombia y
Peru. Esta area sensible de la Compafia tiene perspectivas de crecimiento
importante, toda vez que su contingente permitira la apertura de mercados y

la consolidacion de los actuales.

El universo de estudio del presente trabajo investigativo abarca
conocimientos de tendencias, ergonémicos, estudio de la forma, sistemas
constructivos, magquinaria especializada en hormas y calzado, temas de
normalizacion internacional, herramientas de investigacion cualitativas-

cuantitativas; es decir, se contempla el disefio, desarrollo, costeo y procesos



de construccion del calzado, detallados en especificaciones y planos
constructivos como elementos constitutivos del proceso de creacion de un
objeto que serd fabricado industrialmente. Estos estudios aplicados al disefio
de nuevas colecciones de modelos afectan de manera consecuente y

positiva a procesos como Mercadeo, Costeo, Produccion.

1.2. Causas y consecuencias

1.2.1. Causas

- Falta de metodologia para optimizar recursos en el Disefio y Desarrollo de
producto.

- Falta de informacion relativa a normalizacion.

- Proceso de Disefio y Desarrollo de producto en etapa experimental.

- Implementacion joven de los requisitos de 1SO 9001:2000 en el Area

de Disefio y Desarrollo de Producto.

1.2.2. Consecuencias

- Desperdicio de tiempo y recursos en el Area de Disefio y Desarrollo de
Producto.

- ElI mercado reacciona desfavorablemente a la introduccion de nuevos
modelos presentados fuera de temporada, siendo que el mercado exige
periodos de tiempo cada vez mas cortos.

- Menor velocidad y mayor costo en la obtencién de nuevos prototipos.

- Se maximizan las dudas y los riesgos en los nuevos disenos.

- Etapa inicial de produccién de los nuevos disefios que, en la mayoria de los
casos, no fluye de la manera en que los volumenes de la Compania lo
requiere.

- Se generan demasiados gastos en lo referente a las inversiones de cada

nuevo modelo.



- Poca versatilidad de modelos, debido a la gran concentracion del Proceso,

en la generacion de registros y documentacion.

1.3. Delimitacion del problema

1.3.1. Delimitacion temporal

El presente trabajo de investigacion sera desarrollado desde el 20 de Enero
de 2006 hasta el 15 de Septiembre de 2006.

1.3.2. Delimitacion espacial

El proyecto se delimitara al Proceso de Disefio y Desarrollo de producto y
como procesos de apoyo: Proceso de Costeo del Producto, Proceso de
Mercadeo, Proceso de Produccion en Plasticaucho Industrial S.A.

1.3.3. Delimitacidn contextual

Se considera como area contextual a la Universidad Catdlica del Ecuador
Sede Ambato; por otra parte, la empresa Plasticaucho Industrial S.A.

(Dedicada al disefo, fabricacion y comercializacion de calzado y productos

de caucho y plastico).

1.4. Evaluacion del problema

Es factible para la realizacién del proyecto, puesto que se dan las

condiciones para desarrollarlo industrialmente.



1.4.1. Relevancia

Este proyecto posee relevancia para la Compania puesto que permitira que
el Diseno y Desarrollo de colecciones sea eficiente y eficaz, logrando el
mejoramiento en las fechas de entrega de proyectos al cliente interno
Mercadeo y por tanto al mercado. Ademas de ser coherente con la politica

de calidad de la Compafia y sus objetivos.

1.4.2. Pertinencia

El presente trabajo investigativo posee pertinencia en vista de que sera
directamente aplicado al Area de Disefio y Desarrollo de producto de
Plasticaucho Industrial S.A., en donde nacen y se definen los nuevos

productos a ser producidos y comercializados.

Es necesario y coherente implementar una metodologia de normalizacién
que permita el ahorro de tiempo y recursos, una vez que tiene estrecha
relacion con los elementos esenciales plasmados en la Politica de Calidad,

Objetivos en sus diferentes niveles y Objetivos estratégicos.

1.5. Objetivos de la investigacion

1.5.1. Objetivo general

- Disefnar, desarrollar e implantar una guia de normalizacion que permita
optimizar recursos en el Diseno y Desarrollo de colecciones de nuevos

modelos.



1.5.2. Objetivos especificos

- Implementar una coleccion de nuevos modelos en la Linea de Cuero marca
Venus con una propuesta innovadora y versatil.

- Lograr reduccion en los costos de la coleccion de nuevos modelos.

- Reducir el tiempo de entrega de colecciones de prototipos a traves de una
guia de normalizacién para el Disefio y Desarrollo de Calzado de Cuero en

Plasticaucho Industrial S.A.

1.6. Justificacion

El término competitividad es muy utilizado en los medios empresariales,
politicos y socioecondmicos en general. A ello se debe la ampliacion del
marco de referencia de los actores, que han pasado de una actitud auto

protectora a un planteamiento mas abierto, expansivo y proactivo.

Plasticaucho Industrial S.A., siendo una empresa lider en la produccion de
calzado, tiene el reto de volverse competitiva, formalizando sus procesos,
mejorando su talento humano, innovando sus lineas de produccion y
evolucionando su comercializacion. Si desea mantener un nivel adecuado de
competitividad a largo plazo, debe utilizar antes o después, procedimientos
de andlisis y decisiones formales, conseguir un grupo de trabajo preparado,
con mayor capacidad de asimilar los problemas del desarrollo de producto,
con mejor criterio para sugerir cambios en provecho de la calidad, con
mejorada capacidad de andlisis y observacion del proceso, creando una
cultura organizacional de optimizacion que nace desde el Diseno de

producto y se propaga a los demas procesos de la cadena.



La necesidad esta latente, mas aun cuando no existe una guia de
normalizacion que permita reducir el ciclo iterativo de creacion ¢ bien sea
reemplazar o modificar rapidamente segun las bases estandarizadas de
hormas, plantillas, piezas estandar, etc. Esta reduccion de tiempo y mejor
utilizacién de recursos afecta al precio que debe ser acorde a la oferta y la
demanda, beneficiando directamente al usuario cuya capacidad adquisitiva

es reducida.

Y es que la fabricaciéon rapida de un prototipo es un punto esencial en el
proceso de Disefio y Desarrollo del producto con el fin de mostrar su forma,
funcionalidad y posibilidades de fabricacion. De este modo se permite a los
clientes internos y externos, y equipo de desarrollo tener una idea precisa

del proyecto.

Este trabajo investigativo representa ademas un aporte para los disenadores
de calzado, quienes tendran una guia tedrico — practica para su aplicacion

en proyectos de diversa indole.

Por ultimo, y para entender mejor la problematica y necesidad de implantar
una metodologia de normalizaciéon se ha tomado como punto de partida el
tiempo en el desarrollo de disefios aislados (no de colecciones de modelos,
que evidencien una planificacion) que es de 6 meses, hasta llegar a la
conclusion del proyecto, lastimosamente no existen registros que evidencien
las mediciones del tiempo de estas actividades, el unico dato referencial han

sido los informes globales del Area de Disefio.

Por ello es necesario entender que la ventaja comparativa de la Compania
estaria en su habilidad, recursos, conocimientos y atributos, etc., haciendo
posible la obtenciéon de un rendimiento superior al momento de plantear y

desarrollar cualquier iniciativa inherente a su negocio.



CAPITULO Il
FUNDAMENTACION TEORICA

2.1. Marco teorico

2.1.1. Estudio de tendencias

2.1.1.2. Datos historicos referenciales

Cuenta la leyenda que un hombre de la prehistoria quiso proteger sus pies
del molesto suelo helado que le impedia caminar con soltura. El astuto
troglodita tuvo la idea de cubrirlos con piel procedente de un animal que el
mismo habia sacrificado. Con el paso del tiempo fue utilizando materiales de
mayor calidad, como el cuero y fibras vegetales provistas de una mayor
firmeza que sujetaba al pie con tiras de esparto, siendo estos los calzados
méas antiguos que conocemos, encontradas en las cuevas de los
Murciélagos en Granada, Espana, muy parecidas a las sandalias egipcias.
Estas iban cubiertas de hojas de palmeras o papiro y a veces recubiertas

con tela pintada.

A partir de este primer "zapato", que se asemejaba mas a una sandalia,
podemos hablar del nacimiento del concepto de calzado. Este fue
evolucionando conforme el ser humano desarrollaba su inteligencia,
adquiriendo otras finalidades que distaban de la de proteccion y resguardo

del pie y que respondian a cuestiones de indole social y estética.

Vestigios de sandalias encontradas



La palabra castellana “zapato” es, para todos los etimologos de origen no
muy claro. El académico Joan Corominas en su Diccionario Etimolégico de
la Lengua castellana, sostiene la hipétesis de que pueda ser: "Acaso de una
onomatopeya, itsap! Del ruido del que chapalea o pisa fuerte; comparese los
vascos “zapaldu”, aplastar y “zaplada”, paso, zancada (con el cual coincide

el mozarabe “chiflata” zapato en el agua).

Existen evidencias que nos ensenan que la historia del zapato comienza a
partir del afio 10.000 a.C., o sea, al final del periodo paleolitico (pinturas de
esta época en cuevas de Espafa y sur de Francia, hacen referencia al
calzado). Entre los utensilios de piedra de los hombres de las cuevas,
existen diversas de estas que servian para raspar las pieles, lo que indica
que el arte de curtir el cuero es muy antiguo. En los hipogeos (camaras
subterraneas utilizadas para entierros multiples) egipcios, que tiene la edad
entre 6 y 7 mil anos, fueron descubiertas pinturas que representaban los
diversos estados de la preparacion del cuero y de los calzados. En los
paises frios, el mocasin es el protector de los pies y en los paises mas
calientes, la sandalia aun es la mas utilizada. Las sandalias de los egipcios

eran hechas de paja, papiro o entonces de fibra de palmera.

Se sabe que apenas los nobles de la época poseian las sandalias. Incluso
un faraén como Tutancamon, usaba calzados como sandalias y zapatos de
cuero mas sencillo (a pesar de los adornos de oro).

En Mesopotamia eran comunes los zapatos de cuero crudo, amarrados a los
pies por tiras del mismo material. Los coturnos eran simbolos de alta

posicion social.

Tipo de sandalia Mesopotamia
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En Asiria, el zapato era una sandalia sujeta al dedo grueso (1° dedo), por
medio de una correa. Los soldados sirios usaban una especie de botas

altas semejantes a las polainas.

Tipo de sandalia de Babilonia y Asiria

En Grecia el calzado mas comun entre los hombres era unas abarcas de piel
de buey cefido al tobillo con unas cuerdas entrelazadas. Las personas mas
acomodadas calzaban sandalias mas o menos lujosas. El borcegui y la bota,
son la tercera variante del calzado griego. Tanto en Grecia como en Roma
las mujeres usaban una especie de zapatilla que cubrian solo los dedos y la
parte anterior del pie, las sandalias griegas correspondian a la solea romana,
que usaban los hombres y mujeres en sus hogares como los calceus, que
cubrian todo el pie. El calzado militar romano, ademas de las sandalias
lujosas que sirve de complemento al traje guerrero de algunos emperadores,

usaban la caliga: sandalias muy resistentes y claveteadas.

Los Griegos llegaron a lanzar moda como la de modelos diferentes para el

pie izquierdo y derecho.

El conturno inventado por los griegos y adaptado por los romanos se
considera calzado de lujo, se diferencia del calzado corriente por que llegaba
hasta la mitad de la pantorrilla, y a veces hasta las rodillas, se ataban con
lazos en la parte delantera para destacar lo mas posible la forma de la

pierna.

En Roma el calzado indicaba la clase social y, los consules por ejemplo

usaban zapatos blancos, los senadores zapatos marrones prendidos por



maés corriente era la piel de vaca, pero las botas de calidad superior eran

hechas de piel de cabra.

_I

Calzado edad media

En el primer tercio de la edad media, los nobles usaban zapatos o botas de

piel cubierta por seda bordadas con piedras preciosas o perlas.

En el S.X, el pueblo usaba zapatos claveteados, la gente acomodada lo

usaba de piel cuero o tela, esta moda sigui6 hasta el siglo XIII.

En el S.XIIl.,, comenzo6 a usarse el zapato puntiagudo, empeine sujeto con
hebillas y cordones, este fue el zapato caracteristico del ultimo tercio de la
edad media. El rey de Francia Carlos V, en 1364, prohibié que se hicieran
este tipo de calzado, pues habian llegado a la exageracion, a pesar de ello

la moda no decayoé.

Calzado edad media

A mediados del S. XV, se generalizé el uso de botas altas y ajustadas

hechos de cuero y tela.

En el S. XVI, ese era el calzado de la nobleza, con pocas variantes se
siguié usando para montar. Paulatinamente se fue remplazando el calzado

puntiagudo por punta ancha y cuadrada.
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En el S. XVII aparecen las botas tipo embudo, se ajustaban en el pie y se

ensanchaban en las piernas, iban adornadas con encajes y espuelas.

Durante el reinado de Luis X1V, se usaban botas hasta arriba de la rodilla en

el ejército.

En el reinado de Luis XV los zapatos fueron el unico calzado admitido en la
ciudad, a veces carecian de tacon y otras eran muy altas. Los nobles
usaban zapatos adornados con hebillas y tacén rojo, también las mujeres
pusieron de moda unas chinelas de tacon muy alto que empequenecian los

pies.

El calzado de Luis XVI, se caracterizd por las hebillas.

Paraddjicamente, los zapatos a la vez que fueron proteccion y alivio para la
humanidad, en ocasiones se han convertido en verdaderos simbolos de
mortificacion. Recordemos que en la China de Confucio (511-479 a.C.) se
impuso a las mujeres la reduccion de las dimensiones de pie, hasta un tercio
de lo normal, para conseguir su ideal estético de la flor de loto, con su
ondear flexible del sauce. Muy lejos de la China de Confucio la “fine fleur” de
las damas francesas de la corte en el siglo XVIIl se erguian sobre zapatitos
de una estrechez cruel y solo podian caminar escasos metros antes de
dejarse caer en los sillones de seda de aquella época. De la misma forma,
las senoras elegantes de Venecia, usaban zapatos con tacones tan altos
que casi no podian caminar, con la revolucion francesa cayeron en desuso,
las costumbres cambiaron y se impuso el calzado cémodo y protector, que

en invierno se reforzaban con piel.
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Pie deformado por tradicion china Patin veneciano

En la Edad Media se confiaba a un sirviente de gastar los zapatos nuevos,

ya que para que el zapato refleje el “status” o posicion debia estar usado.

Poder, posicion, riqueza, fueron algunas de las connotaciones que
acompanaban el calzado, la mas comun era que los ricos llevaban zapatos y
los pobres iban descalzos, las clases se distinguian por el calzado, reyes,

jerarcas eclesiasticos, militares, trovadores y asi sucesivamente.

El simbolo del poder eclesiastico es también la mula papal, heredera de la
“mulleus” romana ya que hay que inclinarse sobre ella y besarla en simbolo
de sumision y obediencia, por ello en contraposicion hay ordenes religiosas

que van descalzas en simbolo de humildad y pobreza.

El calzado a lo largo de los siglos ha significado e intervenido como simbolo
de justicia y amor, como ejemplo podemos citar que la Biblia resena este
valor histérico del calzado citando: El invitado deja un zapato en el umbral de
la casa que le acoge en senal de respeto; para cerrar un trato, el vendedor
cede al comprador una sandalia; y antes de la celebracion de la boda, el
novio da a la novia un anillo, dejandole en prenda una de sus sandalias;

mientras el viudo se las quita en senal de luto.

Un repaso por el calzado nos demuestra la evolucion de la humanidad, una
clase de historia peculiar que nos hace recordar los acontecimientos que han

marcado a la humanidad.



Hay zapatos tan antiguos que datan del afio 3000 A.C.; se trata de una
sandalia egipcia, pero también encontramos una reproduccion de la época
del Rey Cambises de Persia o del calzado militar de la Grecia del siglo IV

a.C., incluso sandalias con suela articulada de la época del imperio romano.

Muchas de las piezas se han elaborado como reproducciones a partir de las
descripciones detalladas que han aparecido en textos histéricos, como la
sandalia de San Pedro, la caliga de los centuriones romanos, la bota barbara
o la sandalia germanica, la de los vikingos, la del emperador Justiniano o

incluso la lujosa con brillantes y gemas incrustados de Carlo Magno.

Calzado Carlo Magno

Los divertidos disenos de los bufones de la corte o los romanticos
destinados a los trovadores tienen un espacio junto al zueco rural de los

Paises Bajos y el escarpe arnés espanol.

Sin duda, el diseno marca cada época: las botas de la Edad Media fueron
toda una revolucion; las sandalias egipcias grabadas y adornadas,
cambiaron un calzado sencillo y los calzados de Anjou con las puntas hacia

arriba mezclaban ya varias tendencias.

En la altura del tacon también se perciben diferencias notables: calzado con
plataformas, con tacén, planos, con alzas, chapines venecianos o los

célebres y destacados Luis XV.

Hay que acentuar que los calzados pertenecientes a diferentes tipos de
poblacion, como los arabes o los chinos son una manera de marcar las

diferencias.
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En el S.XIX, se marco el apogeo de! catzado hecho a mano.

En nuestro siglo ha transformado el aspecto del calzado, se lo busca

agradable a la vista y al mismo tiempo comodo.

Debemos mencionar que pueblos que han vivido alejados de civilizacion,
tienen distintos tipos de calzados. Ejemplo: los japoneses los usaban de

madera semejante a una sandalia, con suela levantada por dos tarugos.

Desde Afganistan a Namibia, pasando por la isla de Java, Bolivia o0 Canada
la oferta es tan variopinta como llena de color, de significacion, de

anécdotas.

Ya en nuestros dias la diversidad de modelos es muy amplia si tenemos en

cuenta la sumatoria de las modas que marcaron diferentes décadas.

Zapatos unicos

Una de las piezas mas destacadas es el zapato de Cristobal Coldn del siglo
XV o el chapin veneciano del XVI. Junto a estos destacan también el zapato
rococé del siglo XVIIl o el de charol de comienzo de los XX, sin olvidar el
calzado autoctono de las diferentes comunidades auténomas espanolas y de

otros continentes, ni los realizados exclusivamente para practicar deporte.

Muchas de las firmas mas destacadas de calzado deportivo encontrarian de
lo mas interesante la variada gama de este tipo de calzado que estan
expuestos en el Museo del Calzado de Brea de Aragdn. Botas de escalada
de 1930, calzado para las regatas de la Universidad de Cambrigde, botas de
rugby o una base para patinar sobre ruedas de 1850; pasando por una

zapatilla de ciclista, una bota de béisbol, de futbol o para montar a caballo.
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La fabricacion consiste en formar una plataforma de cerneja para la suela.
Primero se enrollaba en espiral para dar lugar a la parte delantera y a las
pocas vueltas la siguiente se dejaba mas larga para formar el talon, y asi se
seguia hasta que la anchura fuera la adecuada. Una vez asi preparada la
plataforma para la suela, habia que rigidizarla. Para ello se la atravesaba de
parte a parte con la aguja espartefia y se iba apretando para darle la forma

al pie, cosiendo con dos cuerdecillas que se llamaban ninuelo y perezoso.

Tanto la punta delantera como la trasera eran atravesadas desde el centro
de los respectivos apoyos: delantero y taldn, con la aguja espartena, de
modo que se tirase del nifiuelo con fuerza hacia adentro para evitar que la
punta quedara suelta. Con otras cuerdas se trenzaban la cara y el talon de la

alborga y se dejaban las ataduras para sujetarla al pie.

Esta fabricacion era sumamente laboriosa hasta tal punto que las personas
llevaban una alborga nueva y otra vieja, ya que mientras se fabricaba una, la

anterior habia quedado destrozada por el uso.

En el tema de la evolucién de la maquinaria en el negocio del cuero y
calzado se puede mencionar la invencién de la maquina rodante en 1845, ia
cual reemplazo al lapstone y el marillo que habian sido utilizados por los
zapateros q trabajaban a mano golpeando la suela de cuero, esto es un

método para compactar las fibras.



Terminado del calzado Fabricacion automatizada de suelas

2.1.1.3. Panorama mundial - Tendencias de Moda -

El mundo de los medios, la apertura de los mercados y el Internet abrieron
las puertas de una forma rapida para permitimos descubrir nuevas
realidades, aumentar nuestro conocimiento y dejar de un lado las
limitaciones que cada pais y cada mercado tenian antes de esta gran

integracion mundial.

La moda es un fenémeno social ciclico que evoca el pensamiento de una
generacién, de un momento social, politico, economico; asi, lo es también la
musica, el modo de hablar, los sitios que se visitan, los deportes,
acontecimientos positivos o negativos, las tecnologias varias, etc. son las

influencias que llevan la direccion de la moda.

Segun el diccionario de la real Academia espanola: “La moda es una
costumbre que esta en boga durante algun tiempo o en determinado pais,

con especialidad en los trajes, telas y adornos.”

También entonces la moda tiene un papel relevante, expresa la identidad,

pero no la constituye.

Finalmente cuando hablamos del fenémeno moda se asocia la idea de
novedad, que a la vez la misma se logra por ser fugaz, que implica grandes

cambios, provocando modificaciones en la apariencia. Es por ello que una
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famosa disefadora que impuso moda llamada Cocé Chanel dijo: “TODO LO
QUE ES MODA, PASA DE MODA". Es decir, ella ya definia el auténtico
proceso de la moda, la caracteristica del no permanecer para dar lugar a

otras formas.

A continuacion haremos un recorrido de lo mas representativo de la moda en
el siglo XX y XXI, tomando en cuenta al todo ya que el calzado es un

accesorio de un “look” que identifica a un grupo, a una generacion.

En 1910 hubo un cambio rotundo en la moda, influenciado por el "Ballet
Ruso" que recorria los escenarios europeos. Los colores llamativos y la onda
oriental, reemplazé la supremacia en tonos pastel y las faldas largas.
Bailarinas como la sensual Isadora Duncan y la enigmatica Mata Hari, se
transformaron en iconos de belleza, gracias a esto las mujeres se atrevieron
a mostrar el cuerpo. El calzado era, por lo general, de raso o de gamuza con

tacones altos.

En 1914 con la llegada de la Primera Guetra Mundial, se termind por
completo con el mundo de la fardndula y el lujo de la moda francesa e

inglesa.

Coco Chanel apareci6 en la época de la post guerra, representando ia
revolucion femenina y la economia que debia surgir en esa época de
recesion, introduciendo materiales menos costosos que el chiffon, el tul y la

seda.

Entre los afios 1920 y 1930 comenzé a desarrollarse en Estados Unidos y

Alemania la danza moderna, que ya se habia iniciado a finales del siglo XIX.

Las bailarinas estadounidenses Martha Graham y Doris Humphrey y la
alemana Mary Wigman, rompieron con el ballet tradicional para crear sus
propios estilos de movimiento y coreografias mas estrechamente

relacionados con la vida actual de la gente. Los ballets también reflejaron
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este movimiento hacia el realismo. En 1932, ei coredgrafo aleman Kurt

Jooss cred “La mesa verde”, ballet antibelicista.

Antony Tudor desarrollé el ballet psicologico, con el que ponia de manifiesto

la vida interior de los personajes.

La danza moderna ademas amplié el vocabulario del movimiento en el ballet,
concretamente en el uso del torso y en movimientos que se producen con

los bailarines acostados o sentados en el suelo.

Al final de los afos ‘30 el modelo a seguir fueron las actrices como Greta
Garbo y Marlene Dietrich, mujeres de hombros anchos y caderas delicadas,
altas y delgadas. La mujer estaba envuelta en un halo de encanto,

sensualidad y misterio.

Por los anos 1940 se fundaron en Nueva York dos grandes compaiias de
ballet, el American Baliet Theatre y el New York City Bailet. El segundo
recluté a muchos de sus bailarines de la School of American Ballet (Escuela

de Ballet Americano) fundada por Balanchine y Kirstein en 1934,

La moda de los anos 40 fue opaca y se baso en un estilo militar. El traje de
dos piezas y la sencillez de los materiales representaron la pobreza del viejo
continente, ocultada con la creatividad en peinados, maquillaje y accesorios.
1945 con el término de la guerra de nuevo se buscéd la luminosidad y
glamour de tiempos pasados, la moda se reestructuré. Nace el “new look”
con Dior, los zapatos tipo escarpin son de tacones altos y todo esta

perfumado con una aureola de perfumes.

Los anos 50's llenos de elegancia y sofisticacion: la melena soignee, estilo
Marilyn Monroe, reemplazaron a los monos y sombreros de los 40's y las
pieles finas, cachemiras y joyas se propagaron por toda Europa.

La oposicion de esta elegancia fue "la moda estudiantil®, que era mas

desordenada y comoda, utilizado por toda la hueva generacion.
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A mitad de los 50's aparecié el estilo Beatnik, cuyo comienzo callejero y
popular estaba ligado a la musica rock que venia desde Ameérica con iconos
como Elvis Presley. El grupo inglés The Beatles cred una moda particular de
melenas largas y botas puntiagudas y elevadas, lo que causé una gran

revolucion social.

A mediados de los 60's la disefiadora Mary Quant revoluciond la industria de

la moda impeniendo la "mini”, que se reducia a un pequeno trozo de tela.

Esta época era consecuencia de la liberacion juvenil, producto de una serie
de cambios econdmicos, politicos y sociales, pero fue la musica la que
liberté la mentalidad juvenil reprimida, siendo anos de diversion y de una
constante busqueda de identidad. Esto también se reflejo en las artes,
manifestandose principalmente en el arte rupturista y trasgresor del "Pop Art"
de Andy Warhol.

Los materiales también cambiaron, las telas dieron paso al plastico, el que
se empez6é a usar no solo en la ropa sino también en todo tipo de

accesorios.

Se dio paso a un mundo lleno de excesos a través de la experimentacion
con drogas, especialmente alucinégenas como el LSD. Las mentes
distorsionadas crearon un estilo fantasioso inundado de formas y colores las
telas. Ese fue el nacimiento de la era de la psicodelia y el hippismo de los

"libres" afnos 70's.

Se dio el fenédmeno de mirar hacia oriente, especificamente hacia la India y
su religion el Hindu. Numerosos artistas como The Beatles y Jane Fonda,
profesaron este culto y lo expandieron por occidente, de cuya experiencia se
extrajo una moda que mas que una manera de vestir, fue todo un
movimiento social: el Power Flower Hippie. Los jévenes vivian en comunas,

consumian comida macrobidtica y fumaban sin restricciones marihuana.
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Bajo esta forma de vida nacieron los clasicos "patas de elefante", las

camisas hindu, el pelo largo y el pacifismo.

Flores, el simbolo de la época, se usaban en ropa, pelo y representaban la
ideologia ilusoria que los guiaba en la llamada "Revolucion de las Flores". Se
siente el feminismo en crecimiento, la comodidad expresada en el uso de

prendas unisex.

Ya entrados los afios 70's el ser enormemente delgada, sin pechos ni
caderas prominentes, eran la herencia dejada por el culto a una belleza

anoréxica cuya principal exponente fue la modelo inglesa Twiggy.

Ya a finales de la década, la llegada de los brillos y bailes de “Fiebre de
Sabado por la noche", transporto la vida hacia las horas nocturnas. La
diversion, la musica con ciertos toques electronicos, las discoteques y las

luces hiperkinéticas hicieron de la moda una fiesta.

El algodén fue destronado como rey por la lycra y se dio paso a las botas y
zapatones de tacén tipo sueco, con una altura exagerada El pelo crespo y
voluminoso tipo Donna Summer y el de Farrah Facewit moldeado con rollos
y laca, guiaban la estética mientras la musica "disco” de grupos como
"ABBA", "K.C and The Sunshine Band" y Gloria Gaynor entre otros, hacian

estremecerse a una generacion que queria pasario bien.

A principios de los 80's el "Punk" invadi6 en las calles de Gran Bretana, su
propuesta estética y musical representaba el anarquismo, rompieron con una
moda "politicamente correcta” y sacaron a relucir articulos y peinados con un

marcado significado violentista y anti-monarquico.

Un poco después, los colores fuertes, los estampados y las hombreras
gigantes pusieron de moda los "excesos". Todo era rebuscado; los peinados
y la superposicion de prendas rodeadas por un grueso cinturén, joyas

grandes, llevaron la moda a su peor momento historico.



Michael Jackson causd furor con las chaquetas de cuero rojo, pantalones de
paracaidas y todo lo que tuviera cierres. La llamativa sensualidad de
Madonna creo una devocion por los crucifijos, las cadenas de strass vy
pulseras de caucho. Lady Di, en la mas grande boda de la década, creo de
nuevo el interés en el estilo romantico con muchos vuelos. "Dinastia" por otro
lado, nos vendido grandes sombreros, hombreras y altos tacones

determinando una agresiva feminidad.

Al mismo tiempo, los jeans comenzaron a hacerse increiblemente mas
comunes, hacia el final de la década, el Jean seria pre-lavado con acidos

produciendo un efecto ingeniosamente decolorado y chic.

El New Wave , los brazaletes de cuero, pulseras de cristales, el estilo punk
utiizado por Billy Idol, el breakdance, los zapatos Vans de cuadros, y el look
a lo Miami Vice, forman parte esencial de los 80's, aifios en los que en busca

de un estilo propio, se valia todo.

En el calzado también se resalta el calzado angosto, de puntas delgadas y

largas.

El principio de la década de los 90's, fue parecido a los 80's, con un
maquillaje recargado, grandes peinados y los pantalones al estio M C

Hammer.

Esto cambio en el afno 1993 con Nirvana, que influencia enormemente a los
Jovenes con su forma de vestir, creando lo que se llamo el "grunge look":
Sweaters o franelas muy largas y pantalones rotos y deshilachados. Los
jovenes se volcaron hacia los almacenes de ropa barata o de segunda mano
en busca de ropa andrajosa, para poder vestirse "a lo Nirvana". El "grunge"
fue eventualmente desplazado por el "hip hop" inspirado en los pantalones

muy anchos o que quedaran grandes.



En el afo 1995 con el gran éxito de la serie de television "Friends" se puso

muy de moda el corte de cabello a lo "Rachel" (Jennifer Aniston).

En 1998-99 se utilizaron los ganchos de mariposas para el cabello,
pequefias mariposas de plastico o metal fueron utilizadas por mujeres de

todas las edades y para toda clase de eventos.

El "look underground" era otra cosa, se basaba en la modificacion del cuerpo
con cantidad de piercings y tatuajes influenciados por una encendida cultura

de musica alternativa y pensamientos progresistas.

La moda se fue puliendo a medida que la década progresaba, de repente se
fue convirtiendo en una mezcla de todo: El diminuto top que se llevaba en
los 70's y que fue vendido en 1940 como ropa interior, esta vez es utilizado
como una prenda mas en el vestuario femenino y el vestido de corte recto
tan utilizado por Jackie O estaba de moda de nuevo, pero esta vez en

colores iridiscentes.

Hoy en dia podemos decir que la moda dio un vuelco de 180 grados en
comparacién con la de hace 100 afios atras. Las tendencias de la moda de
otofio 2006 para zapatos de mujer son fabulosas y muy estilizadas. Las
sandalias de tiras de Manolo Blahnik adornadas con joyas son puro lujo y un

buen ejemplo del énfasis de la temporada en la sofisticacion y la elegancia.

Los zapatos no estan solamente adornados con joyas; el “lazo” es uno de los
principales accesorios de la temporada y se encuentra en los zapatos de los
principales disefiadores. Disenadores como Gucci, Prada, y Miu Miu
continian dando la apariencia de piernas alargadas, tan deseadas por las

mujeres, al presentar sensacionales zapatos de plataforma y stilletos.

La sofisticacién con charol en negro, blanco y super deslumbrante rojo vivo.



Los zapatos donde se asoman los dedos anaden glamour a cualquier
conjunto, acompafnados de una pedicura perfecta o de pantimedias. Ahada
interés instantaneo con zapatos y botas de tacén de cufia de YSL o Dolce &
Gabbana, con un giro diferente del tacon. Las zapatillas de balerina son
perfectas para los pantalones estrechos y los leggins que se llevan esta
temporada. Botas a media pantorrilla de tacon alto o “botines” son
imprescindibles para cualquier fashionista vy las famosas suelas rojas de
Louboutin’ son muy chic. El glamour nunca termina cuando los Jimmy Choo

brillan en oro o plata.

Ahora (2000-06) la moda es ligera e individual, enormemente adaptable y
para todos los gustos. Siguen vigentes los envejecidos, arrugados,
destefiidos y deshilados como simbolo de libertad, una muestra del
comportamiento contra lo establecido y un estilo mas natural. Se privilegia la

comodidad y la variedad de materiales es bastante amplia.



Collage Panorama mundial siglo XX



2.1.1.4. Adaptacion al mercado local

Un pais cercano a nuestra realidad como Colombia realiza talieres de
concertaciéon con la informacion recogida a nivel mundial, con la presencia
de disefiadores, modelistas, proveedores de componentes, fabricantes de
calzado, marroquineria, vestuario, etc.!

Esta investigacion consensuada es traducida o adaptada al mercado
nacional y latinoamericano para clasificarlo en las ocasiones de uso que el

sector considera pertinentes, como:

Ocasién formal: Se lieva conforme a los parametros sociales de prestigio y
elegancia. Dependiendo del clima, la ocasion de uso formal tiende a
desaparecer en la cotidianidad, se vuelve cada vez mas exclusiva de

eventos especiales.

Ocasién casual: En un momento de versatilidad y flexibilidad, tiende al dia
a dia de nuestra sociedad. Las prendas y accesorios que se presentan

tienen unas caracteristicas esenciales: la comodidad y la imagen.

Ocasién sport: Se lleva en los momentos de mayor relajacién, donde se

presentan cierta actividad fisica sin convertirse en el momento deportivo.

Estas ocasiones de uso se convierten en un momento dentro de nuestras
vidas, en un periodo de tiempo donde se cumplen algunos requisitos
establecidos dependiendo del lugar, el clima, el tiempo y las actividades

fisicas que se realicen.

El caso de Colombia es digno de mencionar por el proceso que han llevado
durante varios afos y porque es el ejemplo mas cercano y parecido al de
nuestro pais. El Taller de conceptos de moda de este pais interpreta las
caracteristicas de conceptos, formas, disefios, estilos y texturas que en su

conjunto descifran el espiritu de un mundo que no se cansa de crear, los

' Taller de conceptos de moda. Colombia 2005



insumos y productos del cuero, el calzado y las manufacturas cambian
permanentemente para satisfacer el gusto de mercados exigentes que

deben estar a la moda.

Otro puntal importante generador de su propia moda en Latinoamérica es
Brasil, que de igual forma realiza talleres con disenadores, fabricantes de
calzado, de componentes y accesorios, técnicos, efc. y presenta las
diferentes influencias y claves de moda que marcaran la o las temporadas
de su pais y que serviran como propuesta de lo que ya se considera una
marca muy fuerte de exportacion: “By Brasil”. Este caso es quiza el que mas
ha marcado la moda que Ecuador ha calzado en los ultimos ahos y
seguramente se debe a que ademas de la creatividad impresa en sus
colecciones de calzado, su infraestructura es lo suficientemente grande
como para que inunden al mercado con alternativas nuevas cada tres meses
con la particularidad de no repetir las colecciones y con costos convenientes,

al menos para quien comercializa el calzado.

Estos talleres ademas de interpretar las caracteristicas de moda, deben
recoger el criterio de empresarios, comercializadores, distribuidores vy
principalmente del hombre y mujer de la calle a quienes se pretende
complementar su personalidad con su apariencia, poniéndose a tono con su
modo de vivir y apoyando esa mezcla necesaria de vanidad actual y vision

de! manana.

Una frase que refleja el trabajo de los disefiadores es que no se debe solo
“adoptar sino adaptar la moda’, ya que cada mercado, cada idiosincrasia,
cada estilo de vida dependiendo de la evolucion de un poblacion, de su
situacion geografica, econémica, social, su clima, etc. plantea diferentes
soluciones a partir de necesidades parecidas de disefo, por lo tanto lo que
esta de moda en Brasil no necesariamente esta de moda en Japoén o lo que
es muy importante en cierta temporada en ltalia no es lo mismo que se debe

esperar vender en nuestro pais.



Las visitas a ferias, el estudio de informes de moda, el vitrinaje, las
pasarelas, el Internet, solamente son herramientas que contienen historias
de moda que van evolucionando al paso de las temporadas, la innovacion
esta dada en cuanto el disefiador toma esas historias interactuando con

ellas, las transforma, las mezcla y las vuelve unicas.

2.1.1.5. Conceptualizacion del Diseno (Inspiracién, Estilo, Definicion de

entradas de diseno)

Para llegar a conceptualizar adecuadamente una nueva coleccion de
calzado es necesario realizar un resumen de mercado que describa
claramente el estereotipo del consumidor para poder asi proyectar la
estrategia y el concepto a partir del cual seran desarrollados los nuevos

modelos.

En el resumen de mercado se descriven el sexo, la edad, el nivel
econémico, su estilo de vida: que compra, en donde o compra y cuanto esta
dispuesto (a) a pagar por el producto, ademas de que tipos de lugares visita,
de esa forma se puede definir el canal de distribucion mas adecuado para
llegar al usuario. Asi, se definen las caracteristicas principales de nuestro

usuario para quien estamos disefiando de esta forma:

Resumen de mercado

Segmento femenino, nifas y jovenes de 12 a 18 anos de edad,
perteneciente a un nivel socio econémico medio-bajo y bajo, quienes no
tienen una influencia de moda importante, considerandolos como terceros
adoptantes; sin embargo estan al tanto de lo que sucede en el mercado
global en corto tiempo por la gran cantidad de medios para transmitir la
informacion y por lo rapido que la moda es masificada e impuesta en varios
mercados a la vez.

El usuario es una persona que compra en tiendas de calzado, al que le

importa la forma del calzado no mas que el precio, pero cuya decision podria
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ser guiada por el estilo y el valor agregado del producto. El canal de
distribucion del producto para este tipo de consumidor debe ser masivo,

siendo e! mismo utilizado por la Compaiia actualmente.

Para llegar a definir el estereotipo o perfil del consumidor es necesario
realizar un personaje, definir mas a detalle las caracteristicas y
comportamientos de la persona a quien queremos venderle y orientar

nuestra publicidad.

Estereotipo del consumidor

E| estudiante necesita vestir un calzado seguro, confortable, durable y con
caracteristicas estéticas que lo hagan sentir parte del mundo moderno en
que vivimos, en donde el marketing juega un papel importante.

El calzado para este estudiante de sexo femenino debe también servir como
un estilo casual para vestirlo con otro tipo de atuendo después de su
principal actividad que es la de asistir a clases, en donde tendra un uso
aproximado diario de 6 a 7 horas, ademas de las previstas para el otro uso
planteado; por lo que se debe considerar que la comodidad y durabilidad es

mas importante que la misma presentacion.

Luego de esta definicidn para saber a quien nos dirigimos se puede plantear
de forma general una estrategia que defina lineamientos sehalando la

direccion que va a llevar la coleccion de calzado.

Estrategia planteada

Desarrollar una coleccién de 10 modelos femeninos que consideren las
tallas del 32 al 40 en el sistema francés. Este conjunto de modelos
privilegiara los que tengan piezas de facil corte y que ahorren material y que
puedan ser intercambiadas y complementadas entre si, de modo que se
invierta menos tiempo y dinero en desarrollo de patrones, troqueleria y
herramientas. El uso de diferentes materiales combinados ayudara en la

versatilidad que se pretende dar a los disenos.



La estructura de costos actual de la Compaiia debe servir de base para

poder orientar la coleccién al mismo mercado objetivo.

La parte final de la conceptualizacion del diseho permite al disefiador definir
mas parametros a considerar Como la tendencia a seguir, los materiales, las

formas, los colores, etc., al momento de proyectar las siluetas.

Concepto

A medida que pasan los afos el mundo tiene la necesidad de apegarse a los
cdlidos recuerdos del pasado y en este contexto veremos imagenes de

antafo conjugandose creativamente con un estilo joven y modermo.

Un mundo de recuerdos, fotografias en blanco y negro, en sepia; ninas y
jovenes inspiradas, tranquilas, las flores en la mesa de la casa de mama.

Los paseos serenos entre amigas en un dia calido, los faldones amplios con
calzado tipo ballet, proponiendo la desnudez del cuerpo de manera inocente,

la flexibilidad y libertad de movimiento.

Pero el pasado no solo se trata de nostalgia, también se siente en el
presente la idea de lo efimero, de lo dinamico, del cambio constante,

mezclando lo imaginario y los suefos con la realidad.

La principal inspiracion de la coleccion es el movimiento sutil del ballet, las
formas delicadas, sensuales, los pies casi desnudos de las mujeres del
ballet, las siluetas innovadoras que se plantearon alrededor de 1930 por la
sensual y creativa bailarina Martha Graham quien rompié con el ballet
tradicional para crear sus propios estilos de movimiento y coreografias mas

estrechamente relacionados con la vida actual de la gente.

Es alli en donde nos detendremos un momento, en la vida de esta bailarina y
coredgrafa estadounidense representativa de su tiempo quien nace un 11 de

mayo de 1894 en Pittsburgh, Pennsylvania y muere el 1 de abril de 1991, es
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reconocida como la iniciadora de la danza moderna. Fue una artista
excepcional y su obra es equiparada al trabajo de Picasso y Kandinsky en el
arte. Para ella, la danza moderna no es producto de la inventiva, sino del

descubrimiento de principios primigenios.

Después de ver a Ruth St. Denis bailar en los anos 1911, tomd un interés
por el baile, pero no fue sino hasta los 22 anos (1916) que se intereso
profesionalmente, entrando en el Denishawn. En esta historica escuela, Ruth
St. Denis, pide a Ted Shaw, que la tome como alumna, ya que le es
imposible ensefarle; Ted Shaw no tarda en descubrir las capacidades
excepcionales de su nueva alumna. Se abrié paso por si misma, pero con el
constante apoyo de Louis Horst, quien la acompanara por mas de 20 anos;
un musico que trabajaba como acompanante al cual ella conocié mientras

estudiaba en Denishawn y que se convirtié en su amante y mentor musical.

En 1923, después de una intensa colaboracién como ayudante y como
bailarina solista de Ted Shaw, Martha Graham abandona el Denishawn.
Viaja a Nueva York para bailar en Greenwich Village Follies y en el Eastman
Theater; en 1925, Graham se convirtid en instructora de baile en la Escuela
de Musica y Teatro Eastman en Rochester, Nueva York. Durante dos afos
en esta escuela, experimenta y encuentra los principios de su danza. Asiste
a una demostracion de la bailarina Ronny Johansson en donde queda
impresionada con la utilizacion del suelo que hace la bailarina y a partir de
ello se percata del control que puede efectuarse sobre los musculos del
torso. Incorpora este meétodo de trabajo para resolver técnicamente
problemas fundamentales sobre el equilibrio y es asi como descubre a la

pelvis como la fuente de energia del bailarin.

En 1926 Graham fundo su propia compania, La Compania de Danza Martha
Graham. Su estilo unico de danza reflejaba el arte moderno de su época, su

estilo es ampliamente reconocido por sus caracteristicas contraccion vy
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relajacion, la caida al piso controlada, los saltos del hombre, y un desarrollo

de imagenes que van con los movimientos.

En la Universidad de Bennington en 1932, Graham fundé el primer grado de
bachiller de las artes en danza. En 1951 cred la division de danza en la

Escuela Juilliard.

En 1936 llego el trabajo definitivo de Graham, que marcé el comienzo de una
nueva era en la danza contemporanea. "Steps in the Street' trajo serios
problemas al escenario para el publico en general de manera dramatica.
Influenciada por el desplome de Wall Street, la Gran Depresion y la Guerra
Civil Espafiola, la danza se enfocé en la depresion y el aislamiento,
reflejados en las oscuras escenografias y vestuarios. Esto definié el nuevo

estilo de baile, y fij6é el estandar que muchos coredgrafos siguen hoy en dia.

La vida en el baile de Graham gradualmente llegdé a un descanso
comenzando en los afios 1950. En 1948, el Centro Martha Graham de
Danza Contempordnea fue establecido. Cuando Rothschild se mudo a Israel
y establecio la Compafiia de Danza Batsheva en 1965, Graham se convirtio
en la primera directora de la compaiiia, preparé a la primera generacion de

bailarines, y coreografo trabajos exclusivos para el grupo israeli.

Su ultima presentacion de danza llegé a finales de los afos 1960, y después
de eso se enfocd en la coreografia. Algunos criticos dicen que aunque hay
poco registro existente de sus bailes, éstos son mas memorables que su
trabajo como coredgrafa. Graham continué trabajando en el arte hasta que

en 1991 murié por causas naturales a los 96 anos.

Fue premiada con la Medalla Presidencial de la Libertad en 1976 por el
presidente de los Estados Unidos Gerald Ford (la Primera Dama Betty Ford,

habia bailado con Graham en su juventud.)
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En 1998, la revista TIME, la nombré "Bailarina del Siglo", y una de las

personas mas importantes del siglo XX.?

Thisk diflcrent

Martha Graham

Materiales, Formas y Colores

Para expresar este sentir, las siluetas del calzado a usarse seran de
volumen discreto con hormas de punta redonda.

Las suelas para el calzado seran de espesor medio y con un tacon tipo
plataforma o magnolia en algunos casos, de lineas curvas con aristas
redondeadas y que en la parte del piso tenga una apariencia de buen agarre

al piso.

Se utilizaran pieles de calibres 1,8 a 2,3 mm con suficiente cuerpo para ser
armados sin forro interior en la mayoria de los casos, en general son cueros
que presentan una textura corregida de brillo medio en color negro. Ademas
se prevé la utilizacion de sintéticos que definan detalles o que a su vez

refuercen la punta y talén del calzado.

El uso de herrajes en color plateado ya sea con brillo o mate, niquel o plata
vieja, seran parte de los mecanismos de apertura y cierre del calzado que

ademas aporten a lograr mas alternativas en el calce.

Se tomara en cuenta el uso de abullonados para aportar al confort y de
costuras de adorno, empiolados, costuras escondidas, etc. para darle

caracteristicas diferenciadas a cada modelo de la coleccion.

* Wikipedia enciclopedia libre



Las lineas para el modelaje seran de formas suavizadas y bellamente
simples con un estilo nostalgico en donde se cuida hasta el mas minimo
detalle, buscando la expresion maxima de la femeneidad y se
complementaran con adornos que dejen ver la marca y recurran al diseno de

la suela para dar la sensacion de comunion con la capellada.

Se pretende proyectar modelos en su mayoria abiertos y combinarlos con
modelos tipo mocasin, para finalmente complementar la linea con un botin
bajo o un modelo bastante cerrado. La forma principal del calzado que es
abierta es una representacion, un homenaje al calzado de ballet que de
forma tan simple viste los pies de las bailarinas y que son sujetados
basicamente por cintas hacia el tobillo y la pantorrilla, esta forma basica es
conocida en modelaje de calzado como el modelo tipo salén de mujer o
zapatilla que es la base del calzado tipo ballet y con ella se pueden lograr
muchas de las variaciones propuestas que evocan al concepto en todo
momento y que de alguna forma recuerden al movimiento de las bailarinas
femeninas con sus piernas, brazos, cabeza, espalda, en fin con todo el

cuerpo.

El caminar es una combinacion de movimientos en donde se refleja el estilo
y personalidad de la gente y asi mismo el calzado de la coleccion vallerina
quiere reflejar dulzura, delicadeza que confluyen en un baile...el baile del

movimiento del cuerpo humano al desplazarse.

Los elementos o datos de entrada para disenar la coleccidon de calzado
escolar en cuero dirigido a un segmento femenino de entre 12 y 18 anos se

resumen en la siguiente matriz:



ELEMENTOS DE ENTRADA PARA EL DISENO

NOMBRE DE LA COLECCION: Vallerina

MERCADO AL QUE ESTA DIRIGIDO: Nifias y jévenes de entre 12 y 18 afios

TIPO DE CALZADO: Calzado escolar en cuero

DATOS DE TENDENCIAS DE MODA (Lo que se propone):

Los dalos de tandencia de mods son Ias conttusionas de 106 talleres de moda a nivel mundial scercs de las silustas y los malenales # usarse. ademas de (a histona de moda creada por el disefiador

Una de las tendencias fuertemente discutidas y mostradas en el Gltimo taller de moda de Colombia es la que habla de la
nostalgia del pasado, en cuanto a la influencia para disefio de calzado a nivel internacional, lo presentado en pasarelas es
|a redondez en las puntas de las hormas, los estampados y los brillos tanto en vestuario como en calzado. La historia de
moda propuesta tiene que ver con la femeneidad y la delicadeza de la joven de antafio.

Fotografias en blanco y negro, en sepia; nifias y jévenes inspiradas, tranquilas. Los paseos serenos entre amigas en un dlar
calido, los faldones amplios con calzado tipo ballet.

PRINCIPAL INFLUENCIA: |Ballet especialmente de los afios ‘30

VITRINAJE EN TIENDAS DE CALZADO/CENTROS COMERCIALES (Lo que se exhibe):

Actualmente tanto en Ecuador, Colombia, México -como referencia del mercado latino- se esta exhibiendo calzado con
materiales llenos de brillo, en cuanto al modelaje disefios basicamente abiertos con perfiles delicados, pero sin dejar de
lado las fuertes plataformas. Las puntas largas y estrechas, aunque presentan cierta evolucion, estan siendo reemplazadasr
por las puntas cortas, redondas, capelladas muy pequenas y decoradas.

STREET VISION (Lo que la gente usa):

El mercado ecuatoriano es especialmente conservador, aun se ven muchas siluetas y formas no muy variadas. No reflejan
una actualidad que la vive la mayoria de los consumidores; sin embargo la entrada de muchisimo calzado brasilero,
colombiano y chino que manejan mucha moda han llevado al alcance del consumidor las ultimas tendencias y al consumo
de modelos que evocan lo mas innovador.

SUGERENCIAS DE MERCADEO Y VENTAS:

Tanto lo indicado en el ciclo de vida de los productos existentes como las muestras de calzado de la competencia nacional
e internacional reflejan un estilo como los que se estan exhibiendo en vitrinas.

MODELAJE: lLineas sensuales, sencillas y de vanguardia complementandose con la naturaleza de la suela
DATOS DE MATERIALES
MATERIAL DESCRIPCION COLOR PROVEEDOR

Hormas Hormas de punta redonda de volumen discreto N/A El Arbol / La Forma
Plantas - suelas Caucho o PVC, silueta delicada tipo plataforma Negro PISA
Cueros Negro, brillo medio, calibre de 1,8 a 2.3 mm Negro C. Tungurahua
Forros Termoadheribles, Piel Negro, Gris, Kaki No definido
Etiquetas-Marquillas Plastisol, tela, niquel diferentes acabados Negro, Gris, Kaki No definido
Plantilla Telas estampadas, sintéticos, piel Negro, d(z'lzr:;:ké é::{g:;smnes No definido

ACCESORIOS DESCRIPCION COLOR PROVEEDOR
Cierres Cierre N.-5 con llaves de disefio sencillo Negro No definido
Cordones Hilo poliester, elasticos Negro No definido
Elasticos Poliester 1,2,4,5,6,8 cm de ancho Negro Soltek
Herrajes Redondos, ovalados, rectangulares, multiples Niquel brillante, mate Comerinco
Sintéticos Texturados y lisos Negro, Gris, Kaki Proquinal, Caimi
Elaborado por: Belén Benalcazar IFecha: 11 de Octubre de 2006

Matriz de elementos de entrada para el Diseno

En la matriz de entradas de diseno se especifica un item llamado
Sugerencias de Mercadeo y Ventas, esta informacion es de suma

importancia para el disefiador, puesto que constituye una entrada que le
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resume que es lo que se esta vendiendo mas en el mercado, el disehador
debe traducir esta informacién al lenguaje técnico de modo que las nuevas
propuestas estén alineadas con lo que el Dpto. de Mercadeo necesita para

atender el mercado.

A continuacion se puede ve de forma grafica la importancia de los modelos

de mayor venta:

Modelos femeninos de cuero mas vendidos (en pares) Periodo
Ene06-May07

145,145
131,824

ALEGRIA ISABELA RAFAELA

Fuente: Dpto de logistica

AZAI ALEGRIA ISABELA

CAMILA RAFAELA ARIEL
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Ademas de estos modelos representados en la grafica existen varias
referencias que se encuentran en periodo de introduccién en la ultima
temporada de la Sierra y Costa que se detallan a continuacién y tienen un
importante crecimiento en ventas de modo que pueden ser referencias

importantes al momento de disefar nuevos modelos.

2 R R

ANGELINA LUCIA MICAELA

=R =

NAOMI VALENTINA

Fuente: Dpto. de logistica

En estos modelos se resaltan las hormas de punta cuadrada y redonda
tradicional, modelos en su mayoria abiertos, mecanismos de cerrado:
elasticos, velcro, hebillas, suelas con siluetas discretas bajas y tipo

plataforma.
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2.1.2. Estudio ergondmico

2.1.2.1. Percentiles

Este aspecto no puede ser realizado con la medicion de pies en el territorio
ecuatoriano por cuanto seria un trabajo de gremio que conste de un grupo

interdisciplinario de profesionales y que llevaria demasiado tiempo.

Como se podra ver mas adelante la industria alemana y en general la de los
paises desarrollados han llevado a cabo mediciones antropométricas de los
pies de su poblacién llegando a determinar las medidas adecuadas que
debe tener una horma para la fabricacién de calzado de dama, caballero o
nifos, tomando en cuenta incluso a las personas con algun defecto o

enfermedad en sus pies.

Lastimosamente este tipo de estudios no existe en el pais, por lo que la
medida del recio del pie ecuatoriano ha sido relacionado con las tablas
internacionales en los promedios mas altos pues nuestra poblacién presenta
pies mas gruesos que los europeos, estos datos con validados con la
experiencia de Plasticaucho Industrial S.A. en la venta de calzado de cuero
escolar en el pais, siendo un lider en este segmento de mercado, lo que

muestra que nuestros calzados pueden atender a la mayoria de la poblacién.

2.1.2.2. Estudio del pie humano

2.1.2.2.1. Anatomia del pie humano

a) Introduccion

El fabricante de calzado antes de ofrecer el producto al consumidor, debe

tratar de cubrir una de sus necesidades que es aquella relacionada con la

comodidad durante el uso.
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Antes de disenar y desarrollar los estilos para una produccién en masa, es
de mucha utilidad entender la estructura, crecimiento, funciones y problemas

mas comunes de los pies.

Los pies se constituyen principalmente de hueso, musculos y tendones
ademas de la piel, cubierta exterior que los protege de la entrada de

gérmenes, demasiada luz, golpes y quemaduras.

La piel contiene vasos sanguineos y nervios terminales, estos ultimos nos

dan la sensacion del tacto, dolor, calor y frio.

La piel también tiene foliculos de pelo y glandulas sudoriparas, estas ultimas
existen mas que en cualquier parte del cuerpo, las cuales controlan la
temperatura de los mismos mediante la transpiracion; esta es la razén por la
que el calzado debe fabricarse con materiales absorbentes y que tengan un

sistema de ventilacion para permitir la evaporacion del sudor.
b) Huesos del pie

El esqueleto humano tiene con respecto al cuerpo tres importantes

funciones:

1. Darle fortaleza
2. Soportar su peso

3. Proteger sus érganos vulnerables

Por su forma los huesos se clasifican en largos y cortos y el pie esta

compuesto por ambos.

2° METATARSAL
MANGO
BASE CABE2A

CUNETFORME
MEDIO

Huesos largos y cortos



Los huesos largos tienen cabeza, base y mango, estan asociados con
movimiento. La base es la terminal mas cercana al centro del cuerpo.
Los huesos cortos ordinariamente tienen formas irregulares ensamblando

bien uno con otro y estan destinados a ser soportadores de peso.

Hay 26 huesos en el pie, los cuales estan divididos en tres grupos: Tarso
(Siete huesos en la parte trasera de pie), Metatarso (Cinco huesos largos en

la mitad del pie), Falanges (Catorce falanges en los cinco dedos)

CUBOIDE

CUNEIFORME
INTERNO

ESCAFOIDE

ASTRAGALO

0SCALCIS

)
CUNE 1 FORME =
EXTERNO

'
MEDTO—T
'
!

METATARSO

FALANGES

TARSO

Grupos de los huesos del pie (Vista lateral)

El grupo tarso en la parte trasera del pie tiene siete huesos cortos de formas

irregulares.

El OSCALSIS o CALCANEO es el hueso del talon del cual una gran

proporcion del peso del cuerpo es transferido al piso.

El ASTRAGALO se encuentra en la parte superior ligeramente hacia el
interior, este une el pie a la pierna, ensambla con los dos huesos de la
pierna (Tibia, Perone) y distribuye el peso del cuerpo entre el talon y la parte

delantera del pie.



O0SCALCIS

TARSO [
(7 MUESOS CORTOS) ASTRACALO
ESCAFOIDE
CUBOTDE
1
§ CUNEIFORMES
Sadl S AR
MCTATARSO ST PRERsveRsAL
(5 HUESOS LARGOS) ;
3> METATARSOS
(A N2\ 4
b Ll e Y s

FALANGES
(14 HUEsos )

ggf ) & 3 -— dem

——. PROXIMA

DISTANTE

Grupos de los huesos del pie (Vista superior)

En frente del ASTRAGALO esta el ESCAFOIDE y junto a él y enfrente del
OSCALCIS sobre el lado externo del pie esta el CUBOIDE.

En frente del ESCAFOIDE estan los HUESOS CUNEIFORMES (Interno,
Medio y Externo). La prominencia sobre el hueso CUNEIFORME medio es

usado para localizar el empeine del pie.

El grupo METATARSO consiste de cinco huesos largos (Metatarsos). Los
tres primeros unen los tres Cuneiformes y el cuarto y quinto el Cuboide.

El primer Metatarso es ordinariamente el mas grueso y el segundo el mas
largo. El quinto tiene una prominencia sobre su base donde se une al
Cuboide.

Las FALANGES son los catorce huesos largos formando los dedos. La
Falange proxima de cada dedo esta unida a su correspondiente Metatarso,
formando la principal articulacion del pie, la METATARSO FALANGEAL.

Enseguida vienen las cuatro medias falanges (No se presenta en el dedo
gordo) y a ellas estan unidas las cinco falanges distantes. Entre las falanges

estan las articulaciones “Inter. — falangeales”
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Casi siempre hay dos huesos pequefos llamados SESAMOIDES bajo la
cabeza del primer Metatarso, el propdsito de éstos es conservar el peso
fuera de los tendones que pasan bajo el dedo gordo, también ayudan a

mejorar su accion palanqueal.

Los huesos que forman la parte baja de la pierna: TIBIA (lado interno)
PERONE (lado externo) con el ASTRAGALO en el grupo TARSO formar el
tobillo.

PERONE

MALEOLO
INTERNO
ASTRAGALO

MALEOLO
EXTERNO

Uniones de huesos

c) Articulaciones

Hay tres tipos de articulaciones clasificadas como:
a) Inmoviles: Como las placas del craneo
b) Ligeramente mdviles: Como los huesos de la parte posterior del pie

c) Libremente moviles: Como las de los brazos, piernas y dedos

Las articulaciones libremente moviles se caracterizan por la presencia de
una membrana sinovial, la cual fabrica un fluido que Ilubrica las

articulaciones. Existen tres tipos:
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a) De bola y cavidad articular, que se mueven en varias direcciones,

hacia adelante hacia atras y de un lado a otro, como la articulacion de

la cadera y del hombro.

b) Angular o de bisagra, comparable con la bisagra de una puerta que

abre solamente en una direccion, como la de los codos y rodillas.

c) Deslizante, en esta las superficies de los huesos son planas y lisas y

se deslizan una sobre otra, como la articulacion del Oscalsis y el

Astragalo.

El final de los huesos de una articulacion

con cartilagos para evitar vibraciones.

MEMBRANA
SINOVIAL

BASE DE
FALANGE

LIQuipo
SINOVIAL

LICAMENTO

CABEZA
METATARSO

CARTILAGO
ARTICULAR

Articulacion sinovial (Metatarso — Falangeal)

d) Mdsculos

libremente movible esta cubierto

Los musculos son masas de fibras estriadas en forma de huso y cuyos

extremos se reducen y unen con los tendones formando las cuerdas que

soportan los huesos originando el movimiento ya sea distendiéndose o

contrayéndose. Estan dispuestos por lo general en pares para cada hueso a

fin de facilitar mejor el movimiento de cada parte del cuerpo en funcion.

Asi el movimiento de los huesos esta regido y controlado por un par de

musculos que funcionan inversamente, de tal forma que mientras uno de

estos musculos se relaja (se suelta), el otro se contrae, se acorta y ensancha

dejando en libertad al musculo, originando con esto el movimiento del hueso.
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e) Tendones

Los tendones son haces de fibras formadas como cuerdas que se adhieren
al hueso, conectando asi el hueso con el musculo. A estas cuerdas son a las
que se llaman tendones, y son los que se contraen o relajan para
complementar la funcion del movimiento, transmitiendo la fuerza de los

musculos a los huesos.

MUSCULOS =———

TENDON MANTENIDO
EN POSICION

POR UN LIGAMENTO
FACIAL

TENDON

Musculos manteniendo una articulacion de bisagra

f) Ligamentos

Los ligamentos son bandas fibrosas muy fuertes que sostienen en la
posicién correcta los huesos, uniéndolos entre si. Asi, la union de hueso a
hueso esta formada por los ligamentos y la unién de hueso con musculo se
efectia por los tendones. Estos ligamentos cubren las coyunturas o

articulaciones.

g) Funcién arménica de los huesos del pie

No todos los huesos del pie tienen relacion con el piso. Algunos son
conservados en lo alto a fin de lograrse el movimiento perfecto. Estas partes
del pie son conocidas como ARCOS. Son como puentes que dan fortaleza a
los pies ya que estos funcionan como bases de sustentacion del cuerpo

humano.
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Hay cuatro arcos en cada pie y son:

a) DOS ARCOS LONGITUDINALES: Que son arco interior y arco
exterior. Estos dos arcos llevan el nombre de 1er. arco longitudinal. El
primero esta formado por 9 huesos: Calcaneo, Astragalo, Escafoide,
tres Cuneiformes y tres Metatarsos internos. El segundo es de
menores proporciones que el longitudinal interno, pero de igual
importancia. Lo forman los huesos Calcaneo, Cuboide y dos

Metatarsos externos.

1 *CUNEIFORME

\/ 2°CUNEIFORME

METATARSALES

ASTRAGALO
ESCAFOIDE

OSCALSIS

Arco longitudinal externo

b) DOS ARCOS TRANSVERSALES: 3er. arco transversal y 4to. arco
anterior metatarsal. El tercer arco transversal se complementa al
juntar los pies. Esta formado por las bases de los metatarsos
cruzandose del quinto metatarsiano al primer metatarsiano para
formar el medio arco de un pie, complementando el arco, el otro
medio arco del otro pie formado también por el 5to. al fer.

Metatarsiano.

El ultimo arco es el anterior metatarsal. Este arco es pequeno y
completo en cada pie. Se encuentra transversalmente en la parte

inferior de las cabezas de los metatarsos.
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Arco trasversal metatarsiano

Todos estos cuatro arcos se mantienen juntos y soportados por ligamentos,

tendones y musculos.

h) Las funciones de los pies

El pie tiene tres funciones principales:

1. Soportar peso.- El pie debe tomar y distribuir uniformemente el peso del
cuerpo, cuando éste es trasladado al pie, su forma y talla cambian, haciendo
que el pie se alargue tanto hacia delante como hacia atras, se haga mas
amplio en la parte delantera y que los dedos se extiendan sobre el segundo

dedo, mejorando con esto el efecto del pedestal.

Apoyos inmediatos



2. Impulsar.- Los pies impulsan el cuerpo hacia delante en las funciones de
caminar, correr, saltar, etc. Los musculos de la pantorrilla proporcionan la
fuerza y las cabezas de los metatarsales actian como punto de apoyo de

una palanca, la accién del pie al caminar es como sigue:

a) El talon entra en contacto con el piso y recibe el peso del cuerpo.

b) El peso del cuerpo es llevado a lo largo del borde exterior (arco
longitudinal externo) del pie hasta la articulacién exterior (metatarsal —

falangeal).

c) El peso es llevado hasta la articulacion interna a través de las cabezas de

los metatarsos.

d) Los dedos mas pequenios aprietan el piso y aseguran el balance, mientras

el dedo gordo momentaneamente soporta el peso.

Durante la accion de caminar ciertos cambios ocurren:

a) El pie es arqueado completamente, la cintura llega a ser mas

curveada y el empeine mas prominente.

b) Como el talon estd levantado, el dedo gordo gira hacia adentro

buscando la linea central de pie.

¢) Durante los ultimos estados al tomar un paso, el angulo entre el frente

de la pierna y el empeine aumenta considerablemente.

3. Absorber golpes y sacudidas.- Los musculos con sus tendones juegan
un gran papel en la absorcién de golpes, también se ayuda de los
ligamentos, que al unir los huesos unos a otros, limitan sus movimientos y
absorben excesiva violencia. La forma y arreglo de los huesos es de vital

importancia, un largo numero de pequefos huesos son mecanicamente mas



efectivos en absorber golpes que un hueso largo, en efecto el movimiento de
deslizamiento entre los huesos del tarso absorben golpes, los cuales
romperian el hueso mas fuerte del cuerpo que se encuentre solo. El arco
longitudinal reduce el golpeteo al caminar haciendo todo esto un paso

elastico.

La presencia de los cartilagos y el liquido sinovial reduce a un minimo la

violencia de golpes transmitidos a través de los huesos.

ARCOS MOSTRADOS SOBRE LAS PLANTAS
DE LOS PIES

TRANSVERSAL

Arcos mostrados sobre las plantas del pie

i) El desarrollo del pie de la infancia a la madurez

Al nacer los huesos son blandos como cartilagos y estan compuestos casi
completamente de materia animal con solamente una pequena cantidad de

materia mineral. Ejemplo: 10 % mineral, 90 % animal.

El 90 % de materia animal hace los huesos blandos, durante el crecimiento
la materia mineral es depositada en la forma de sales de calcio y los huesos

gradualmente endurecen, este proceso es llamado “Osificacion”.
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Esto continta toda la vida hasta que los huesos llegan a ser fragiles y es

cuando se fracturan facilmente.

Los pies van madurando desde una estructura cartilaginosa en el momento
de nacer hasta alcanzar una osificacién muy avanzada a los seis anos de
edad, cuando se considera que el pie del nifio tiene una constitucion similar
a la del adulto. La consolidacién final del complejo pie-tobillo se alcanza

entre los 14 y 20 anos de edad.

A la edad de 18 a 20 anos la osificacion ha cambiado la composicion de los

huesos a 67 % mineral y 33 % animal.

Como los huesos de los nifos son blandos ellos son faciimente deformados

por un calzado demasiado apretado o calcetines también muy apretados.

PIE ADULTO ) (
PLANTA CUADRADA - i

PIC INFANTIL
PLANTA TRIANGULAR

\N e P

Comparacion pie infantil vs. pie adulto Evolucién de la morfologia del pie y de la

béveda plantar del pie

Los pies de los nifos crecen mas en longitud que en grosor de la infancia a
la madurez, el crecimiento no es regular, siendo rara vez los pies de la
misma longitud, un promedio de crecimiento es de 3.5 mm por ano que es

igual a 1/3” (talla inglesa y americana).
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En la infancia el pie es triangular en su forma con los dedos pequehamente
redondeados, como el pie se desarrolla los dedos llegan a ser afilados y de

forma definida.

Como el pie crece el dedo gordo crece mas que el mas pequeno, y el pie

adulto se afila del lado intermo al lado externo.

En la infancia el talén es puntiagudo, pero cuando el nifio camina y descarga
el peso del cuerpo sobre el talon alterandole la forma y haciéndolo mas

ancho, llega a ser mas redondo en la parte trasera.

Cuando el pie en los Ultimos afos no realiza ejercicio, los musculos y
ligamentos se debiltan y las fallas en los tejidos aumentan. El
endurecimiento de los cartilagos entre los huesos tiende a reducir el efecto

de absorcion de golpes.

j) Tipos de pie

En general los pies pueden clasificarse en tres categorias atendiendo a su

forma:

a) Pie ordinario: Cuya constitucion es normal y por tanto no ofrece

dificultad para calzarlo.

b) Pie cimbrado: Ostenta un arco plantar muy pronunciado, haciendo

que el empeine sea muy prominente. Necesita una horma especial.

¢) Pie plano: Originado por defectos congénitos o por someter al pie a

cargas excesivas durante periodos prolongados.
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Tipos de pie

k) Defectos mas comunes en el pie

La mayoria de los recién nacidos nacen con sus pies en perfecto estado o

casi perfecto. La mayoria de los problemas en sus pies son causados por un

mal ajuste de calcetines y calzado.

La mayoria de estos problemas pueden ser evitados si se tiene cuidado con

el uso correcto de las tallas.

a) Danos a la piel.- Cuando la piel esta bajo presion, puede desarrollarse

una ampolla, callo, grano o juanete. La “ampolla” se produce cuando
la piel es sujeta a una friccion no usual, las células de la epidermis
son danadas y aparece liquido en el espacio. Un “callo” se forma en la
parte exterior de la piel, la cual debido a una presion intermitente se
llega a endurecer. Un “grano” se forma por friccion causada por una
presion localizada, a menudo sobre las articulaciones de los dedos y
nuevamente causando la formacion de capas de piel extras. Un
“‘juanete” es una especie de saco que contiene un fluido que se
desarrolla sobre una posicion huesal. Ejemplo: Entre el tendon de
Aquiles y el oscalsis; sobre la articulacion del dedo gordo o el

pequefo, son provocados como resultado de la presion del calzado.

Problemas de los dedos: La mayoria de las deformaciones de las
articulaciones que se describen a continuaciéon son causados por

calzado que tiene insuficiente espacio al final y a los lados de los




dedos para permitir su extension durante el crecimiento o cuando el
peso es soportado por el pie o por el zapato que no mantiene el talon

firmemente en el asiento permitiendo al pie deslizarse hacia delante.

1. Hallux Valgus: El dedo gordo es forzado hacia los otros dedos
en la articulacion METATARSO-FALANGEAL. Un juanete
puede formarse sobre el exterior de la cabeza metatarsal

desplazada.

Pie Hallux Valgus

2. Hallux Flexus: Esta es una deformidad del dedo gordo en la
articulacion metatarso-falangeal, donde se dobla a 90° de su

posicion normal debido al uso de calzado demasiado pequeno.

/
//__/ //',\,\_/ﬂ/_‘,/
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CONDICION NORMAL CONDICION ANORMAL

Pie Hallux Flexus

3. Dedos en forma de garra: Los dedos caen hacia abajo como
garras, el primer falange es empujado hacia arriba y la 2da. y
3ra. se flexionan hacia abajo. El frente y la parte de arriba de
los dedos son sujetos a rozamiento y poco a poco se forman

granos.



Dedos en forma de garra

c) Problemas de los arcos

1. Pie plano: Esta es una condicion donde los arcos del pie
pierden su convexividad y llegan a ser planos, esto puede ser
hereditario o puede ser causado por la tirantez de algunos
musculos debido a estar de pie mucho tiempo o también a una

herida la cual cause la caida del arco.

2. Metatarsalgia: Bajo las cabezas metatarsales puede ser
causado un dolor debido a la caida de las cabezas de los
metatarsales centrales (2do., 3ro., y 4to.). Ejemplo: Usar

tacones mas altos de los que usa habitualmente.

Metatarsalgia (Debido al demasiado peso)

I) Transmision de presiones

Es importante conocer aunque sea levemente como se transmiten las
presiones a través de los elementos 6seos de la estructura del pie. Como se
establecié antes, es el astragalo el distribuidor del peso del cuerpo

repartiéndolo de manera diferente a cada una de las regiones del pie.



Transmision de presiones

Las presiones que descienden por la tibia, se concentran transmitiéndose a
la parte superior del astragalo, a partir de ese punto las fuerzas toman dos
direcciones: una desciende hacia atras y hacia abajo por el astragalo, y
termina en las tuberosidades plantares del oscalsis. La otra, parte del
astragalo y sigue hacia delante hasta el talon anterior, transmitiéndose a su
vez por dos ramas principales que corresponden a los arcos interno vy

externo que terminan en las cabezas del primero y quinto metatarsiano.

Si se unen con rectas los tres puntos de apoyo inmediatos del pie se obtiene

un triangulo.

m) Sustentacion y direccion

Los elementos éseos participantes en la articulacion tibio-tarciana son:

a) La extremidad inferior de la tibia que origina el maléolo.

b) La extremidad inferior del peroné que origina el maléolo externo.

c) El astragalo polea y cuello.

Es en esta articulacion donde se localizan los sistemas de sustentacion y

direccion del pie.
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MALEOLAR

Articulacion tibio-tarciana

El pilén tibial transmite a la polea astragalina la totalidad de la carga, en
consecuencia, él solo realiza la mision de sistema de sustentacion. Los
maléolos forman la pinza maleolar que comprime las caras laterales del
astragalo y mantiene el equilibrio transversal del pie, constituyendo el

sistema de direccion.

n) Base de sustentacion

Ya se senald anteriormente lo que es el triangulo de apoyo del pie, por lo

que no se debe confundir con la base y triangulo de sustentacion.

Para comprender perfectamente lo que es la base y el triangulo de

sustentacion, se debe establecer primero a que se le llama eje del pie.

a) Eje del pie: Consideremos primero una linea que una a los maléolos
interno y externo, a la cual llamaremos linea bimaleolar. El eje del pie,
sera una linea que se traza del punto medio de la linea bimaleolar, al
punto medio del segundo dedo, el cual no es perpendicular a la linea
bimaleolar, un trazo perpendicular a esta linea pasaria por el punto

medio del cuarto dedo.
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Eje del pie

b) Base y triangulo de sustentacion: Consideremos los dos pies y sus
respectivos ejes unidos por detras, formando los lados mayores del
triangulo. La base sera la recta que pase por los dedos gordos y que
une a los ejes. La linea de gravedad del sujeto en posicion de pie,
debe caer dentro de este triangulo. Se tendra un triangulo muy
estrecho cuando los pies se unen, por lo que instintivamente

buscamos aumentar la base de sustentacion separando los pies.

Base y triangulo de sustentacion

o) Como se reparte el peso del cuerpo segun la posicion del pie

El disenador debe saber realizar una horma o cuando menos conocer sus

proporciones.

Se debe tener en cuenta que el producto que el disenador desarrolla es para
satisfacer al usuario en lo referente a belleza, funcionalidad y sobre todo

confort. Si el usuario es de corta edad, se debe tener mucho cuidado en la
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seleccion de la horma, porque es en esta etapa cuando los huesos del pie se

osifican plenamente.

La naturaleza se encarga de ese cuidado pero también el calzado puede
ayudar a esta conformacion y adecuacion del pie, pero si este se fabrica con
hormas inadecuadas, el dafio que se causari sers grande y en ocasiones

irreversible.

Se insiste en la variabilidad de las condiciones ya que no todos los pasos ni
todas las situaciones en la marcha o en la posicién de descanso son iguales;
basta una ligera flexion para que el maximo de |a carga se encuentre
delante. La forma del pie, las inclinaciones de los tacones, el disefio del arco
y la construccién del calzado modificaran las fuerzas Yy presiones, dando en
consecuencia que las condiciones para una medicion real son muy variables.

Se pueden establecer como datos de confianza los siguientes:
a) Cuando el pie esta en posicion “Talus”, es decir cuando esta apoyado

totalmente en su talén posterior, el peso del cuerpo se transmite
directa e integramente a ese talon posterior.

P KGS.

v

? P KGs.

Pie en posicién TALUS

b) Cuando el pie estd en Posicion plantigrada, es decir cuando la
totalidad de la superficie plantar esta en contacto con el suelo, el peso

Seé reparte entre el talén posterior y el talén anterior.
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Pie en posicion PLANTIGRADA

Si estando el pie en la posicion anterior le colocamos el equivalente de
un tacon de 2 cm de altura, tendremos repartido el peso en partes
iguales.

Pie en posicion PLANTIGRADA

c) Si el pie esta en posicion digitigrada, la carga total sera soportada por
el talén anterior.

P Kgs.

T P Kgs.

Pie en posicion DIGITIGRADA



Hay que tomar en cuenta que la mayor parte del peso sigue por la columna
interna ya que el peso proviene de la cabeza astragalina y que el primer

metatarsiano es mucho mas voluminoso.

2.1.2.2.2. Las medidas del pie

Hasta la fecha en nuestro pais la construccion de la horma ha sido
solamente una relacion de “Zapato-Técnica” y no se ha tomado en cuenta la
relacién “Pie-Horma-Zapato”, lo que trae consigo la fabricacion de calzado
que no proporciona en su mayoria el bienestar del usuario y lo que es peor,
provoca las enfermedades del pie ya mencionadas. Se debe por tanto tomar
en cuenta la fabricacién de hormas para el tipo de pie que se trata de

reproducir.

Relacion Pie-Horma-Zapato

En resumen se tiene que para producir zapatos los cuales se ajusten con
precision a los pies, primeramente miles de pies deben ser medidos para
obtener una proporcion promedio, estas medidas promedio pueden entonces
ser usadas para producir zapatos que se ajusten a la mayoria de la

poblacion.

Para obtener la forma precisa del pie hay ciertas medidas reconocidas, las
cuales deben ser tomadas (a veces de ambos pies ya que las medidas

pueden diferir):
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a) Longitud total del pie
b) Talén a bola de pie
) Amplitud a través de la articulacion metatarso-falangeal
d) Grueso de la articulacién metatarso-falangeal
) Cintura del pie
f) Empeine
g) Talén largo
h) Talén corto
i) Tobillo

1

Al 8 Ic |

Medidas del pie

Estas medidas deben ser tomadas mientras el individuo permanece sentado,
en una posicion liberada del peso del cuerpo y también mientras esta de pie

soportando el peso del cuerpo.

a) Longitud total del pie

Esta es tomada sobre un vernier (Pie de rey) el cual esta graduado en

pulgadas por un lado y en tallas inglesas y americanas por el otro.

En el extremo del cero en el vernier hay una mandibula fija mientras que la

segunda mandibula se desliza a lo largo de la escala.

El taléon es colocado sobre la mandibula fija del vernier y la mandibula
movible es traida justamente a que toque el dedo mas largo.
La mandibula movible es mantenida en posicion y el pie se quita. La longitud

del pie puede ser leida sobre la escala del vernier.
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Figura de un Vernier

También se puede trazar la silueta del pie en una hoja de papel sobre el
piso, con un lapiz sostenido verticalmente. Para tomar en cuenta la curvatura
del talon, se ubica la medida de cinta 5 mm mas alla de la linea trazada para
determinar la longitud del pie. Con el fin de no estorbar al movimiento de
balanceo de talén a punta de pie, o movimiento de punta, se agregan 10 mm

al extremo delantero.

Medida de la longitud total del pie

b) Talén a bola de pie

Esta vez con una cinta métrica graduada también en pulgadas. La longitud

del pie desde el talén al globo o bola del pie es medida.

Talén a bola del pie

c) Amplitud de la articulacion metatarso-falangeal o linea de piso

Es medida ya se con un vernier o una cinta metrica.
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Linea de piso

d) Grueso de la articulacion metatarso-falangeal medida de los dedos

El grueso de la articulacion es medida por el corrimiento de una cinta métrica

alrededor de la articulacion.

Medida de la articulacién metatarso — falangeal

e) Cintura del pie

Esta posiciéon no es la misma en todos los pies, pero cuando es verificada
correctamente, ésta es la medida mas pequefa de grosor entre la

articulacion y el empeine.

Medida de cintura del pie
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f) Empeine

El empeine es la parte mas prominente del frente del pie o sea el cuneiforme

medio y su grosor es medido con la cinta métrica.
g) Talén largo
Para medir el largo del talén, la cinta es colocada a lo largo del pie, desde el

empeine al punto mas bajo de la parte de atras del talon, rodeandolo y

volviendo al empeine (requerido par la fabricacion de botas)

Medidas del empeine y talon largo

h) Talén corto o medida de entrada

Esta medida es realizada desde el punto donde el pie se une a la pierna o
donde se encuentra la arruga mas baja cuando el frente del pie es levantado
al punto mas bajo de la parte de atras del talon (requerido para la fabricacion
de botas)

1

Medida de entrada
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i) Tobillo

Medida de tobillo

Nota: Observar que A, B y C son medidas planas, las otras son tomadas

alrededor de la circunferencia del pie.

2.1.2.2.3. Analisis del movimiento del pie

La falta de conocimiento sobre muchisimos conceptos es a veces la causa
de que el individuo no logre el mayor de los rendimientos deseados, por otra
parte la falta de conocimiento sobre conceptos relativos a su cuerpo y a las

ciencias encargadas de estos.

En el universo del conocimiento humano podemos destacar dos ciencias que
se encargan del estudio tanto del movimiento como de las fuerzas que
inciden sobre el cuerpo humano como lo son la Kinesiologia y la
Biomecanica, la Kinesiologia es una forma de comunicacion y estudio de
todos los niveles que "conforman" al ser humano: Fisico, Quimico,
Electromagnético, Emocional y Factor-X, por otra parte a la Biomecanica le
interesa el movimiento del cuerpo humano, las cargas mecanicas y energias

que se producen en ese movimiento.
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a) Kinesiologia

Etimoldgicamente, significa estudio del movimiento. Técnicamente, es un
sistema que utiliza el Test Muscular como mecanismo de Bio-informacioén,
buscando en este estudio corregir los posibles desequilibrios que afectan a

la persona.

Existe un test llamado el Test muscular Kinesioldgico evalua el nivel de
estrés consciente o subconsciente que afecta al sistema y las formas de
equilibrarlo, tanto para saber comprender lo que esta pasando, como para
conocer de qué forma se pueden solucionar los diferentes problemas que

padecemos.

b) Biomecanica

La biomecanica entendida como un conjunto de conocimientos obtenidos a
través del estudio de los sistemas biologicos, centrado en nuestro caso en el
cuerpo humano, como un sistema de naturaleza fisico- quimica, esta

sometido a la gravedad.

La investigacién biomecanica aplicada al disefho y evaluacién del calzado fue
iniciada en Suiza hace apenas 20 anos, el aumento del numero de
deportistas populares de todas las edades y condiciones, ademas de la
aparicién de nuevas disciplinas deportivas habian provocado un aumento en

las lesiones y la aparicion de nuevas patologias deportivas.

En base a ello las companias multinacionales de calzado pusieron en
marcha programas de investigacion biomecanica para conocer las
demandas mecanicas a las que se somete el aparato locomotor humano
durante la practica deportiva y disefar sistemas con un doble propdsito: el

de prevenir lesiones y mejorar el desempeno del deportista.
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Es asi como se prueban materiales ligeros como el EVA y el PU, sistemas
como las capsulas de aire o gel, sistemas de torsion, que fueron parte del
marketing que orientaba al consumidor a adquirir un calzado que mejoraria

su desempeno para entrenar o competir.

Las aplicaciones de la biomecanica van, desde el disefio de cinturones de
seguridad para automoviles hasta el disefio y utilizacion de maquinas de
circulacion extracorpérea (utilizadas durante la cirugia cardiaca para sustituir

las funciones cardiacas y pulmonares).

La biomecanica es el area a través de la cual tendremos una mejor
comprension de las actividades y ejercicios, asi mismo interviene en la
prevencion de lesiones, mejora del rendimiento, describe y mejora la técnica

deportiva, ademas de desarrollar nuevos materiales para la rehabilitacion.

Los aportes a la humanidad que se han logrado a través de la biomecanica

pueden ser dados a través de:

1.- Correccion de ejes

2.- Evita dolor en tendon de Aquiles

3.- Evita periostitis

4.- Evita bursitis plantar

5- Evita dolores articulares

6.-Previene lesiones producidas por choque

7.-Reduce la fatiga

8.- Aumenta tu rendimiento deportivo a corto y largo plazo

Por otro lado a pesar de las distintas clasificaciones que se le han podido dar
a la biomecanica esta engloba tres grandes areas como lo son la
biomecanica medica: encargada del disefio de sistemas para el
mejoramiento de determinados sistemas motores del hombre, la

biomecanica ocupacional, y la biomecanica deportiva, que como disciplina
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docente, estudia los movimientos del hombre en el proceso de los ejercicios

fisicos.
c) El ciclo de la marcha

La marcha en la mayoria de nifos empieza pasado el afno y medio, al
principio es una marcha muy irregular con problemas para mantener el
equilibrio, el contacto inicial del pie con el piso se lo hace con la totalidad del
pie, la longitud del paso y la velocidad son menores a los de la marcha

adulta.

El patrén de marcha del nino va evolucionando a medida que su crecimiento
y desarrollo lo hacen y aunque se considera que hasta los 7 afos no se
alcanza un patron de marcha similar al del adulto, a los 4 anos de edad ya
han madurado muchas de las partes principales caracteristicas de una

marcha independiente.
Las etapas de crecimiento en el pie del nifo son 4:

- Etapa de predeambulacion: Previa a la marcha (0 — 1,5 afios)

- Etapa de adquisicion de la marcha: El nino inicia con la marcha aun de
forma muy irregular (1,5 - 3 anos)

- Etapa de maduracion de la marcha: La marcha madura hacia un patrdon
adulto. (3-7 anos)

- Etapa de aumento de actividad: Epoca escolar del nifio (7-14 afos)

Ya en el adulto la marcha es un proceso durante el cual los pies van
ciclicamente alternando el peso de la carga corporal. Veamos las tres fases

de la marcha:

- Fase de apoyo monopodal
- Fase de doble apoyo
- Fase de oscilacion
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Apoyo del Talén

o Contacto Inicial el pie

Formas de contacto

Para la realizacion normal de la marcha el cuerpo cuenta con
amortiguadores naturales, uno es la movilidad articular y el otro la

contribucion de los tejidos blandos.

En cuanto a la movilidad articular el hecho de que el talén impacte con el
suelo en primer lugar y debido a la situacion del calcaneo ligeramente lateral
al eje de la tibia, conlleva una eversion pasiva del calcaneo, una actitud en
valgo del retropié y una rotacion interna de la tibia. Esta serie de
movimientos conocida como “pronaciéon” se producen durante el primer 15%

del ciclo de la marcha y se invierten al iniciarse la fase propulsiva del apoyo.

Pasando a los tejidos blandos, algunos estudios han demostrado que la
almohadilla de tejido celular subcutaneo situado bajo el talon tiene una
capacidad de reduccion de energia del 90%, mucho mas que cualquiera de

los materiales que utilizamos normalmente en calzado.

En todo caso los materiales que usemos deben estar orientados a:

- Potenciar los mecanismos naturales de amortiguacion y/o

- Complementar la capacidad de amortiguacion natural de los tejidos
mediante el diseno de elementos y sistemas incluidos en el calzado.

- Las estrategias para cumplir con este objetivo, abarcan situaciones sobre

la suela, el tacon, el corte y la plantilla.
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2.1.2.3. La horma

La horma es una representacion en madera o plastico del pie humano. Una
de sus funciones es sustituir al pie durante la confeccion del zapato para

actuar como superficie de trabajo.

La segunda funcion consiste en reflejar la orientacion de la moda y los

requisitos estéticos.

Las medidas correspondientes al ancho y largo de la horma se elaboran con
la tabla de anchos y largos internacionales, ya sea para fabricar zapatos en

el mercado nacional o para exportarlos a los mercados internacionales.
Un pie promedio N.-36 tiene un largo promedio de 225 a 228 mm y el zapato

que calzara este pie serda hecho con una horma N.-36 que tiene un largo

promedio de plantilla de 240 mm para un sobrelargo de 12 mm.

2.1.2.3.1. Tipos de hormas

Horma con bisagra Acortamiento instantaneo por hormas de corte

diagonal

| Horma con cuna

Il Horma con charmela
Il Horma para el sistema
California

Comparacion de hormas de acortamiento instantaneo



2.1.2.3.2. La seccion aurea

Desde los tiempos antiguos, la seccion aurea ha sido reconocida regla
estética en arquitectura, escultura y pintura. Puede encontrarse en el cuerpo
humano y por tanto también en el pie. Expresada matematicamente, la

ecuacion para la seccion aurea queda como sigue:

La longitud multiplicada por 34 y dividida entre 55 es igual al punto de
interseccion de la seccion aurea. En este caso la dimension mas pequena es

a la mayor como la mayor es a la total.

Esta regla también se aplica a la construccion de hormas de zapato. La
ilustracion siguiente demuestra y explica la estructura de una planta de

calzado.

A-B  Linea de longitud

Cc El punto de interseccién
de la seccion aurea.

D Posicion del dedo gordo.
D-E  Perfil de la punta.

E Punto mas externo
de la punta

F-G  Puntos de bola de la
planta.

| Punto central del talén.

J-K Anchura del talén.

M Punto de longitud del pie.

L-N  Linea central de la seccién R /
delantera del pie. /
k‘.‘/’
P-Q Angulo de 75°. )

Diagrama de construccion de planta de calzado
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. Supdngase que se tiene una longitud de 24.5 cm. Multipliquese dicha
longitud por 34 y dividase entre 55. El resultado indica la ubicacién del
punto C sobre la linea A-B. El punto C constituye el punto de
interseccion basado en la seccion durea y se encuentra a 15.15 c¢m
del punto A.

. El recio de la linea de bola se calcula a partir del perimetro de recio
necesario, mas un 20%. Dada una circunferencia de bola de 21.25
cm, el recio seria 25.5 cm. Esta cifra es luego multiplicada y dividida
conforme las reglas de la seccién durea. La mitad del valor obtenido
luego de esta operacion es igual a la longitud de la linea de bola de la
planta, o sea 7.88 cm.

. Por medio de un trasportador para medir angulos, del tipo usado por
los mecanicos, se dibuja la linea de bola desde el punto C hasta el
borde externo de la planta, a un anguio de 75 grados respecto a la
linea A-B, luego se prolonga hacia el borde interno. La longitud total
de la linea se divide en dos partes iguales en el punto C. Los dos
puntos extremos constituyen los puntos de la bola de la planta, Fy G.
- Un cuarto de la longitud total de la linea A-B, o sea 6.13 cm, medidos
desde el punto B, constituyen el punto del talén, designado por la letra
H. La letra | designa al punto central del talén.

. La longitud de la linea de anchura del taldn, dibujada sobre el punto
H, se obtiene al multiplicar por 34 y dividir entre 55 la anchura
calculada para la bola. Esto da un resultado de 4.87 cm (7.88 X
34/55)

. Se localiza el punto L sobre la linea de bola, a 2.44 cm del punto F.
Se llega a esta cifra al multiplicar la mitad de la anchura de bola por
34 y dividirla entre 55 (7.88/2 = 3.94 X 34/55 = 2.44), entonces se
prolonga una linea desde el punto L, que rebase el punto | y se
extienda al frente.

. El punto M se localiza sobre la linea de longitud, 1 cm abajo del punto
A, y representa la longitud del pie. Un linea horizontal a 90 grados
hacia la prolongacion de la linea I-L, intercepta a dicha prolongacion

en el punto D, el cual indica la posicion del dedo gordo.
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8. La longitud de la linea D-M, multiplicada por 34 y dividida entre 55 es
igual a 1.48 cm. Al prolongar la linea D-M hacia fuera una distancia N-
M, llegamos al punto E, que designa al punto mas externo del perfil D-
E.

9. El punto N, calculado conforme a la seccion aurea y dibujado desde el
punto D, esta conectado al punto L y prolongado mas alla del perfil de

la punta. La linea L-N representa el centro de la parte delantera del

pie.

El prerrequisito para la fabricacion de calzado con buen calce es contar con
una horma solidamente desarrollada y de calce apropiado. Lastimosamente
en muchos paises en desarrollo actualmente el desarrollo de hormas todavia

no recibe la atencion requerida.

Las hormas para calzado hechas de madera no resultan apropiadas para la
fabricacién moderna de calzado. En paises de clima calido y elevada
humedad las hormas de madera reaccionan ante los efectos del clima
encogiéndose y el hecho de tener una horma imprecisa influye
negativamente en la fabricacion del calzado. Las hormas de madera han
sido reemplazadas enteramente en los paises desarrollados y en su mayoria

en los paises en desarrollo.

Se debe tomar en cuenta que no cualquier plastico resulta apropiado para la
fabricacion de la horma, si el plastico es seleccionado y mezclado
apropiadamente las hormas no se ven afectadas por la humedad, la
fluctuacion de temperatura o la presion que la maquinaria para fabricar

calzado ejerce sobre sus dimensiones y forma.

A continuacion se enlistan las normas meta de calidad para las hormas
plasticas establecidas por el Instituto de analisis e investigacion para la

fabricacion de calzado en Pirmasens (PFI).
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PROPIEDAD SOMETIDA A PRUEBA VALOR META
Resistencia a la flexién (N / cm?) 800
Resistencia a la compresion (N / cm?) 1500
Probeta cubica de 15 mm longitud de arista (%) <15
Resistencia al impacto (KJ / cm?) 30
Dureza Shore 62(+/- 2)

Cuadro de propiedades del material de fabricacion de hormas

La calidad de los bloques de plastico utilizados para hacer hormas dependen
de la calidad de la materia prima usada y de su mezcla y de la cantidad de

material reciclable que se haya anadido.

En cuanto al prototipo de la horma que se disefia en primera instancia los
modelistas prefieren madera de haya o carpe apropiadamente desecada,

con un contenido de humedad menor al 10%.

2.1.2.3.3. La normalizacion de la horma

La normalizacion de la horma corresponde a su parte trasera, es decir, al
perimetro transversal del enfranque y de talén y la curvatura de la parte del
contrafuerte. El objetivo de la normalizacion de hormas -especialmente en el
prototipo- es obtener zapatos con buen calce que puedan producirse

economicamente y con un proceso de diseno mucho mas rapido.

La industria Alemana de hormas comenzé con la normalizacion de hormas
en 1964 y esta trabajando en su mejoramiento desde entonces. Por otro lado
México, Colombia y Brasil han trabajado incluso en los dos primeros casos
en el desarrollo de sus propios sistemas de tallas y han determinado anchos
de bola de pie o empeines para atender de forma mas acertada a sus
mercados que han sido estudiados por medio de muestras a su poblacion y

las caracteristicas antropométricas de sus pies.
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Para lograr el aumento de productividad en la manufactura del calzado hace
falta un principio integrador, mismo que esta constituido por las hormas
patrén N.-36 normalizadas graduadas en sus diferentes alturas y con sus
diferentes perfiles del puente de la boveda de la horma determinadas segun
la Norma Europea. Estas hormas patron son la representacion del pie

humano posicionado en sus diferentes alturas.

Todas las medidas necesarias para desarrollar hormas deben verificarse con
los instrumentos adecuados para este fin y determinar si pueden

estandarizarse.

Las areas mas susceptibles de estandarizacion son:

- Eltalén

- Los contornos del enfranque

- La elevacion (spring) del enfranque
- La curvatura del asiento del talon

- La seccion transversal del asiento del taléon

En la fabricacién moderna del calzado las hormas deben estandarizarse si
se pretende lograr mejor resultado de ciertas maquinas de manufactura y

reducir visiblemente el tiempo en el desarrollo de un nuevo diseno.

extremoc del talén

curvatura
del taldn

ancho de cintura —e

asiento de talén — Z ; longitud ——l

- extremo del taldn

Ejemplos de introduccion de normas de hormas
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En el presente estudio se presentan las hormas patron N.-36 normalizadas
en cada una de sus alturas correspondientes: 1 Y2, 2 ¥2, 3 %2, 4 %2, 5 2, 6 12,
7 15, 8 ¥, propias de la fabrica de hormas Winkle de Pirmasen de Alemania,
con experiencia de mas de 100 afios en la fabricacion de hormas con calidad

y precision.

La estructura o columna vertebral de un zapato estd determinada por la
calidad y responsabilidad en el respeto de las normas de ensamble correctas
de la horma, plantilla, suela y tacén. Ningun fabricante de calzado podra
obtener un producto final de calidad garantizada si alguna de las partes

anteriores no corresponde a las normas establecidas.

a) Ventajas de la normalizacion para la fabrica de calzado

La normalizacion permite un entendimiento entre el disefador de la fabrica
de calzado y la fabrica de hormas, las dos partes hablan un idioma comun.

E! disefador de calzado puede enviar un nuevo desarrollo de calzado,
mismo que serd basado en una horma normalizada para el tipo de tacon
requerido y lo que hara es que a partir de esa horma obtendra otra de forma
muy rapida, este proceso lo puede manejar ya sea la fabrica de hormas o la
misma fabrica de calzado si ya tiene en existencia la horma normalizada en
sus diferentes tacones y tallas. Esta nueva horma no va a afectar a los
componentes que dependen de la horma como piantilla, contrafuertes,
cambriones de acero, tacones y suelas, ni tampoco a la maquinaria de
produccién puesto que los perfiles de talon estan normados y probados, una
vez que la parte trasera de la horma sigue normalizada. De esta forma se
puede realizar un muestrario de una nueva coleccion en un periodo muy

corto, viéendose incrementada la productividad del Departamento de Diseno.

Los patrones de control de la parte trasera de la horma deben permanecer
disponibles en la fabrica de hormas al igual que en el departamento de

disefio de la fabrica de calzado.
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Este mismo trabajo de modificar solamente las puntas de las hormas ya se
lo puede lograr por medio de nuevos software de computacion los mismos
que con bases de datos de hormas transforman un estilo en otro en cuestion
de segundos, estas base de datos pueden ser aumentadas paulatinamente
segun cambia la moda, comprando archivos o digitalizando hormas prototipo

que el disefiador compra o envia a fabricar.

Cabe recalcar que la normalizaciéon propuesta no es aplicable para la
produccién masiva de calzado, sino solamente a nivel de hormas prototipo
para la generacién de muestras en el lanzamiento rapido de colecciones al

mercado.

b) Ventajas de la normalizacién para la fabrica de hormas

Al trabajar con hormas normalizadas de igual forma se mejora la
comunicacion con el cliente. Ciertos parametros son manejados de la misma
forma por el cliente y el fabricante de hormas, por ejemplo: la altura de tacon
se mide siempre en forma vertical a 35 mm del borde de la planta, la

elevacion de la punta spring debera ser como se detalla a continuacion:

Altura de tacon Altura de spring
00 —20 mm 8 mm
25 —-35mm 7 mm
40 — 50 mm 6 mm
55 - 65 mm 5mm
70 o mayor 4 mm

La altura de spring puede cambiar de acuerdo a la moda, al tipo de zapato y
a las maquinas utilizadas en la fabricacion del calzado. Es importante tomar
en cuenta que a menor altura de tacon y mayor rigidez de la suela mayor el
quiebre, las alturas pueden oscilar entre 5 y 12 mm segun la altura del talon.
El quiebre de la horma ayuda al despegue del pie, facilitando la accion de

rodillo sobre el antepié.



GRUPO SPRING DE ALTURA DE ANGULO DE ESCALADO DE
STANDAR DE HORMA TACON HORMA EN ALTURA
SPRING (milizetros) GRADOS DE HORMA (*)

1 > | 3.0 « 1% 0.0
" 4.0 - 0.8 0.0

s 5.0 - 0.5 0.0

§ 6.0 - 0.2 0.0

7 7.0 0.3 0.0

2 3 3.0 - 0.6 0.0
3 5.0 - 0.3 0.0

10 10.0 0.0 0.1

1 11.0 0.3 0.1

12 12.0 0.7 0.2

3 13 13.1 - 0l 0.2
14 14.2 0.3 0.3

t 15.3 0.7 0.3

15 16.4 R 0.4

17 17.5 1.5 0.4

18 18.6 1.9 9.5

4 19 19.7 1.1 0.5
20 20.8 1.5 0.6

21 21.9 1.9 0.5

22 23.0 2.3, 0.7

23 24.1 2.7 0.7

24 25.2 3.2 0.3

25 26.3 3.5 0.8

5 26 27.5 2.7 0.9
27 28.7 3,2 0.9

28 25.9 3 1.0

25 31.1 3.9 1.0

30 32.3 4.3 1.1

3 33.5 4.7 1.1

32 34.7 5.2 1.2

13 33 35.9 4.5 1.2
34 37.1 5.0 1.3

15 38.3 5.5 1.3

16 39.5 6.0 1.4

37 40.7 6.5 1.4

33 41.9 7.0 1.5

33 43.1 7.5 1.5

40 44.3 8.0 37¢

7 41 45.5 72 1.6
42 46.7 7.8 1.7

43 47.9 8.1 1.7

44 49.1 8.6 1.8

45 50.3 9.1 1.8

46 51.5 5.6 1.9

47 52.7 10.1 1.9

48 53.9 10.6 2.0

8 49 55.1 10.1 2.0
50 56.3 10.§ 2.1

51 57.5 1.1 2.1

52 58.7 11.6 2.2

53 53.9 12.1 2.2

54 61.1 12.6 2.3

55 62.3 13.1 2.3

56 63.5 13.6 3.4

s ? 54.8 13.4 2.4
58 66.1 13:.9 2.5

s9 87.4 14.4 3.3

50 63.7 14.9 1.8

s1 70.0 15.4 2.6

62 71.3 15.9 2.7

53 72.6 16.4 2.7

64 73.9 16.9 2.8

1) 75.2 17.4 2.8

10 66 76.5 17.0 2.9
§7 77.8 17.5 2.9

60 79.1 18.0 3.0

59 80.4 18.5 3.0

70 81.7 19.0 3.3

71 83.0 19.6 3.1

72 84.3 20.2 3.2

73 85.6 20.8 3.2

74 86.9 21.4 i3

75 83.2 22.0 3.3

1 76 89.7 20.7 3.4
77 91.1 21.3 3.4

78 92.5 21.9 3.9

79 93.9 22.5 3.5

80 95.3 23.2 3.6

81 96.7 23.9 3.8

82 98.1 24.6 3.7

83 99.5 25.3 3.7

84 100.9 26.0 3.4

85 102.3 26.7 3.8

R S R B R L 1)

Normalizacion de la altura de spring y de tacon



c) La horma y sus normas

La normalizacion de la horma permite la integracion de plantilla, suela y
tacon para fabricar correctamente un zapato.
Existe un procedimiento a seguir para verificar si una horma esta

normalizada:

1. Tener todos los perfiles normalizados.

2. Verificar que la altura y numero de perfil correspondan a la horma que
se quiere medir.

3. Colocar el perfil normalizado sobre la horma, en forma correcta, como

se ilustra mas adelante. Aqui se debe verificar que:

a) La béveda de la horma sea exactamente igual al perfil
normalizado

b) El largo del puente de la bdveda o cuho de la horma sea
exactamente igual al perfil normalizado.

¢) La diferencia entre la base de la punta de la planta de la horma
con respecto al perfil normalizado corresponda al paso de la

horma requerido por el zapato.

d) Teoria de normalizacién de las hormas

Este disefo representa el desarrollo de las caracteristicas anatomicas

planificadas de una horma N.-36 cuando se varian las alturas de los tacones.

En este disefio hay que observar que mientras la linea del puente esta
desarrollada armoénicamente siguiendo un ritmo matematico la medida de
atrds de la base del talén al punto de apoyo de la planta de la horma
permanece con una medida siempre constante aunque la altura del tacon

cambie.
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Como conclusion podemos decir que el cuerpo de la horma N.-36 desde el
punto de apoyo hacia atrds no cambia sus dimensiones de volumen y

longitud aunque se cambien sus alturas y la linea del puente.

Por lo tanto, resulta simple la estandarizacion de las diferentes alturas de las
hormas, aunque la posibilidad de cambiar las puntas es multiple, permitiendo
de esta manera respetar la anatomia del puente del pie pero dando al
disenador de calzado infinidades de posibilidades de cambiar la punta y el

diseno del zapato de acuerdo al ritmo cambiante de la moda.

Variacion de la altura de tacén en una horma normalizada

Una horma patron N.-36 normalizada es una pieza fabricada en madera o
plastico con un largo de plantilla promedio de 240 mm que representa las
medidas promedio de un pie humano -que tiene en el largo de su huella
plantar 228 mm- y que sirve para fabricar un calzado. La diferencia entre
esas dos medidas es de 12 mm que representan el sobrelargo del zapato
con respecto al pie para evitar que el dedo mas largo del pie choque contra

la punta del zapato.

Una horma se compone de dos grandes partes:
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Primero: Su parte posterior o cuerpo que comprende desde la linea del
metatarso o punto de apoyo de la horma hacia atras hasta el final del talon

de la horma, esta gran parte esta compuesta de los siguientes puntos:

Punto de apoyo de la horma (metatarso)

o)

) =2
R e R e g

Puente de la béveda plantar de la horma

Curva del talén de la horma

[oX

Largo dei cuiio de la horma (enfranque)

(4]

Ancho de la plantilla de talén

Volumen del metatarso

—r
S

g) Volumen del empeine

h) Altura del tacon de la horma

Segundo: La punta de la horma que comprende desde la linea del
metatarso o punto de apoyo hacia delante hasta el final de la punta de la

horma. Esta otra parte esta compuesta de los siguientes puntos:

i) Figura plantar de la punta de la horma
j) Largo de la planta de la punta de la horma
k) Espesor de la punta de la horma

l) Quebrante o paso de la horma

Concluyendo que la parte posterior o cuerpo de la horma nunca cambia, lo
que cambia es la punta o parte delantera de la horma, para adaptarse a las

nuevas tendencias en cuanto a tamanos, formas y espesores de las puntas.

El crecimiento o decremento de la horma se da en 6.66 cm en el largo y 4

cm en el volumen del metatarso en forma proporcional.
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b X”

Qﬂ
3 H Altura
& de tacon

>
vow

L. Paso de
la Punta ——&

Area de piso

A. Punto
de apoyo

Partes de la horma

Para la construccion de hormas normalizadas en las tallas bases y en sus
diferentes alturas de tacon, se utilizaran las tablas de medidas Alemanas,
mismas que fueron usadas para un estudio de normalizaciéon en Colombia y
seran comparadas con lo que la experiencia de tantos anos en el mercado
de Plasticaucho Industrial S.A. dicta acerca de las hormas consideradas mas

calzadoras en la mayoria de usuarios alrededor del pais.

e) Fabricacion de la horma

La informaciéon que se debe proporcionar al fabricante de hormas se puede
resumir en los siguientes puntos:

- Tipo de horma: Con bisagra tendo o tipo V, entera, con cuna

- Tipo de planta de horma: Sin placa, con placa completa, placa en
punta, placa en talon, mixta.

- Altura de talén marcada en mm

- Sistema de escalado de la horma: Métrico, francés, inglés

- Otras marcas importantes como de altura de capellada, mitad

- Caracteristicas especiales: Orificios para grapas

- Dedal de hierro: diametro y distancia desde la orilla del talon

- Rotulacion de cédigo o nombre y talla

- Clave de color para tallas
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- Altura de spring
- Cadigo o nombre de la horma
- Serie de la corrida de hormas

f) Medicion de la horma

Seis pasos para medir la horma

Otro punto al hacer el analisis y revision de la horma es el analisis de
espesor de los materiales para medir el parado de tacon de un zapato con
suela tipo resbalén, de donde se desprende que: si en la parte de atras sube
7 mm y en la parte delantera sube 7 mm se concluye que se puede medir el
tacén con tapa y la horma desnuda sin ningun problema.



* AMALISIS DE ESPESOMN DE MATERIALES PARA MEDITY
EL PARADO DE TACON DE UN ZAPATO CON SUELA
TIPO REANALON.

w0 G ) B | o
O
i s et —

Analisis de espesor de materiales para medir parado de tacén

A continuaciéon se detallan los pasos para verificar la béveda de la horma

normalizada.

PASOS PARA VERIFICAR LA BOVEDA DE LA HORMA NORMALIZADA:

Foto N™: Nos muestra la forma de verificar el puente correcto de una horma normalizada por medio de
un perfil normalizado.

Foto N°2: Nos muestra que la curvatura del puente o boveda de la horma no coincide con la
CURVATURA del perfil narmalizado

Foto N*3: Nos muestra que la longitud del puente o boveda de la horma es mas CORTO que &l pefil
normalizado

Foto N°4: Nos muestra que la longitud del puente o boveda de la horma es mas LARGO que el perfil
normalizado

Punto de apoyo

h S ] S | 1 e = e o & e =

Perfil

1
Ve

Verificacion correcta de lo curva y el largo del

Pasos para verificar la béveda de la horma normalizada
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g) Ejemplos de fallas mas comunes de hormas

—

oA =

—

—

= a.- El talén tiene demasiado material por
” su perfil incorrecto, la planta es demasiado
o puntiaguda y corta.
— . b - b.- El perfil del enfranque debe también
[ /) ) [ | cambiarse mediante sustitucion de planta.
’ c.- Un perfil cambiado del talén mejorara la
) \ ( X estética de la parte trasera del zapato.
:’ / \ ¥ Q d.-El volumen del talén es demasiado alto
e ‘ \ | y tiene demasiado material.
— e.- La base de la horma tiene demasiado
- d material en la punta
» /‘ \ o f.- El volumen del empeine es demasiado
. alto restandole punta a la horma

Ejemplos de fallas mas comunes de hormas

h) Definicion de perfiles estandar

En los anexos se presentan todas las series de perfiles correspondientes a
los numeros de la horma en alturas: 1 %2,2 %2, 3 V2,4 ¥2,5 %2, 6 V2, 7 V2, 8 Y.
Cada uno de estos perfiles se debe pasar a un material indeformable a

través del tiempo para controlar las medidas de la horma.

i) Las hormas extensoras

Esta clase de hormas le da un servicio al usuario del cazado cuando este ya
ha adquirido un disefio en particular y necesita mas espacio. Para ello coloca
la horma extensora dentro del calzado y acciona el mecanismo que hara

crecer las dimensiones de la horma en su largo, aqui algunos ejemplos.

Ejemplos de hormas extensoras
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2.1.2.3.4. La horma y su relacion con la plantilla, el tacon y la suela

a) La plantilla y sus normas

La resistencia, calidad y duracién del calzado depende de la plantilla, que es

la estructura o columna vertebral del producto final.

Para que la plantilla cumpla su funcién cabalmente debe ser disenada de
forma especifica para cada tipo de calzado, de acuerdo con la exigencia de
altura o tipo de tacdn. Ademas debe tener la misma boveda, largo, ancho y
punto de apoyo que la horma; es decir, debe quedar perfectamente unida a

la horma sin que haya necesidad de golpearla o forzarla.

Ademas se debe verificar si la plantilla esta acorde a la horma, en este caso

si la plantilla es normalizada.

Verificar que el nimero y altura de la plantilla corresponden a la horma que

se va a usar.

Verificar que el largo del cuho de la plantilla es igual al largo del cufio de la

horma.

Verificar que el eje de la ptantilla corresponda al eje de la horma.

Verificar que el talén de la plantilla sea el correcto, o sea no debe quedar ni

sobresalida ni metida con respecto a la horma.

Verificar que la superficie de la plantilla coincida con toda la superficie

plantar de la horma.

Recordar y tener en cuenta que de acuerdo con la altura y el tipo de tacon se

debe usar una plantilla especificamente disenada.
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MODELO DE TACON ALTURA DE TACON TIPO DE PLANTILLA A USAR
rpr— 1%-2%-3%- 4% NORMAL
(Corona) 5% -6%-1%-8% REFORZADA
SADE CORIA 1%-2%-3%- 4% REFORZADA
(Corona) 5%- 6% - 7V - 8% REFORZADA MAS CHAPA METALICA

Tipo de plantilla segun altura de tacén

Una persona camina en promedio 1 2 kilémetros diarios considerando el
paso en una extension de 30 cm, cada pie da 1125 pasos al dia.

Como un zapato de uso diario debe tener una durabilidad promedio de 6
meses, o0 sea 182 dias, cada pie estara expuesto en este periodo a 204750

flexiones en la region del refuerzo y cambrion.

Es importante resaltar que la fuerza con que el talon se apoya en el suelo es

del 50% del peso del cuerpo mas un factor de impacto dinamico de 1,4.

Una mujer de peso promedio pesa 58 kilos, el 50% es 29 kilos, este peso
multiplicado por 1,4 es igual a 40.6 kilos. Esto quiere decir que una persona
que pesa 58 kilos causara un impacto dinamico de 40,6 kilos en el punto de
apoyo del talon causando una gran presion y tension en este punto.

40kg

Pie promedio

Ejemplo del peso que ejerce una persona sobre la plantilla
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Entonces, la plantila de montaje o plantilla de armado es uno de los
componentes de mayor incidencia en la conformacién y rendimiento del
calzado.

Es necesario que sus materiales posean las mejores condiciones teniendo
en cuenta que a partir de su seleccion se determina gran parte de la vida de

un calzado.

La plantilla de armado posee diversas finalidades tales como:

Dar y mantener la estructura del calzado
- Fijar el corte luego de la etapa de montaje del calzado
. Mantener la forma de la superficie de la planta del pie

- Soportar el peso del cuerpo humano sin que se deforme el zapato

La plantilla esta compuesta basicamente por planta, refuerzo y cambridn.
Dependiendo del modelo del calzado requiere variaciones en su estructura,

en su construccion y en sus materiales.

Existen diferentes tipos de plantilla, a saber:

a) Plantillas inyectadas con plastico y reforzadas con cambrion.

b) Plantillas inyectadas con plastico y reforzadas con cambrién y chapa
en el tacon.

c) Plantillas sencillas en carton piedra y cambrion.

d) Plantillas en doble carton piedra y cambrion.
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Plantilla de montaje o armado

1%2y2%. 3%y4 Y. 5%y6 Y. 7 Yay8Y
prm— "1 r
E E
E E E E
- © ® °
1 2 3 4
— S2mm— —5Imm — l 5nnJ N«;JJ

Ejemplos de cunos normalizados para plantillas que usan las hormas normalizadas

Toda plantilla esta compuesta por dos partes:

Una primera parte rigida reforzada por un cambrion que cubre el arco de la

horma y cuya funcion principal es soportar el peso.

Una segunda parte flexible cuya funcion es permitir que el zapato se doble a

la mitad.

El cambrion tiene una curvatura original al momento de su fabricacion, si el
fabricante de calzado golpea la plantilla esta modificando esta curvatura,
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causando el debilitamiento del cambrion y el zapato podria romperse en el

uso.

Asi como la plantilla es el alma del zapato, el cambriéon es la columna

vertebral de la plantilla.

Planta de
I la plantilia

Reluerzo de
la plantilia
Vot ity =

Estructura de la plantilla

Por lo tanto la Gnica manera de evitar la deformacién del calzado por las
fuerzas y presiones que el pie humano produce sobre la plantilla, es usar

cambrién unido al refuerzo de la plantilla.

No golpear la
plantilia para
acomodaria a la
horma.

No debe de quedar luz ent
la horma y la plantilia

Recomendaciones del uso de la plantilla con respecto a la horma
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En los ultimos afios la moda del tacon ha venido presentado coronas muy
pequefias y tacones con centros de gravedad corridos, planteando nuevas

exigencias en la construccion de las plantillas y clavado de tacon.

Para este tipo de calzado fue desarrollado en ltalia una chapa de acero para

reforzar el cufio de la plantilla y simultineamente asegurar el clavado de

tacon y la resistencia de la plantilla.

———— [ Puntilla ¥ estriada de 2mm de
~ | diémetro por 20 a 25 mm de larg

m

Tornlilo de 4mm de diametro
pot 12 a 15 mm de largo.

__ Tomilio de 4mm de diametro
* por 15 a 20 mm de largo.

Plantillas reforzadas con chapas de acero

DISENO DE UNA PLANTILLA N°36 PARA UNA ALTURA DE TACON 71/2:

AQUI SE MUESTRAN LAS MEDIDAS Y LAS POSICIONES IDEALES DEL CAMBRION, EL
CURO, LA VENADEL CAMBRION, LOS TORNILLOS DE SUJECION DEL TACON

I

- |

o !

|

> |

D «\Ooo

6\‘(\ ¥ 5°s !

e K\ i

Largo del cambrién: 125 mm a 130 mm : > i
. i N°36

N b S o ) 1

.y «\oée* \sﬁ\m |

N © of |

\_' 090

A
Plantilia N© 36 \._\ 1o

Posicién correcta del cambrién, cufio y tornillos de sujecion para plantilla N.-36
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Tacon mal parado hacia atras

Cuando el tacén esta mal parado la presion del peso de la persona al
caminar tiende a colocarlo en su posicién correcta, pero al hacerlo crea una
exagerada flexion que produce una pérdida de estabilidad del pie forzandolo

e incomodandolo.

Esta inestabilidad trata de ser controlada por el cerebro enviando senales
nerviosas a los musculos de la pantorrilla y del pie contrayéndolos en forma
constante. Esto hace que la persona después de una hora de estar
caminando comience a sentir dolores y fatiga que le impiden seguir andando

con esos zapatos.

Las consecuencias del tacén mal parado hacia atras o hacia delante son:

- Deformacién del zapato

- Envejecimiento prematuro del zapato

- Bolsas que se forman a los lados del zapato

- Ruptura segura de la plantilla del zapato

- Posible rotura del cambrion

- Aflojamiento del tomnillo y los clavos que sujetan el tacon

- Fatiga exagerada de la persona que esta caminando después de una hora

con ese zapato.

Aqui se puede observar el problema del tacon mal parado hacia atras,
producido porque la curva del puente de la plantilla esta separado de la

curva de la horma.
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Tacén mal parado hacia atras

Tacén mal parado hacia adelante

Aqui se puede observar el problema del tacon mal parado hacia adentro,

producido porque se le colocé un 8 %2 a una horma de altura 7 %2 .

Este disefio representa un modelo de zapato montado en una horma N.-36

con una plataforma de 12 mm de espesor.

Tacon mal parado hacia adelante

Tacon bien parado

Este disefio representa un modelo de zapato montado en una horma
normalizada N.-36 altura 7 %. Aqui se puede observar el montaje perfecto de

un zapato cuando se respetan las siguientes normas:

- Utilizar la horma correcta con altura y puente normalizado
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_ Utilizar el tacon correcto con altura y angulo normalizado

- Utilizar la plantilla correcta con altura, espesor y puente normalizado
- Utilizar una suela tipo resbalén de 3 mm de espesor

_ Utilizar el método adecuado para el pegado del tacon

_ Utilizar el método adecuado para el clavado y atornillado del tacon

_ Utilizar el método correcto de ensamblar las partes del calzado

- Respetar las condiciones de uso de las partes del calzado

Tacon bien parado

Alturas de tacones

» Cuadro de medidas de los tacones

ALTURA  |NCLINACION BASE 4-5 BASE 6-7 BASE 8-9

e Grados ALTURA CORONA ALTURA CORONA  ALTURA CORON

1% 3.5° 175 46 195 48 225 48
21, 55° 275 46 29.5 48 325 48
3%, 7.5° 37.5 45 395 47 425 47
4% 10.0° 485 45 505 47 53.5 47
5% 14.0° 60.5 45 625 47 655 47

6. 18.0° 71.5 45 735 47 765 47
7% 23.0° 845 45 865 47 895 47

8% 29.0° 955 45 97.5 47 100.5 47

Cuadro de medidas de los tacones
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Esta generalmente aceptado que en la biopedestacion el uso de un tacon de
altura adecuada puede ser beneficioso incluso necesario tanto en el cazado
de hombres como de mujeres. Durante periodos de permanencia de pie un
tacén moderado puede ayudar a mejorar la distribucion de las cargas del
antepié y retropié. A continuaciéon se muestra la relacion entre la altura de
tacén y el porcentaje de carga aplicado tanto en el antepié como en el
retropié de lo que se puede concluir que una altura de tacon se considera

adecuada, es decir no forzada, hasta 3.5 cm.

Altura de TACON

L ANTEPIE % Carga | RETROPIE % Carga

Tacon y distribucion de cargas

c) La suela y sus normas

En el caso de no utilizar planta y tacon por separado, se pueden usar suelas
de hule (caucho) o diferentes materiales para pegarlo al corte montado.

A continuacion se mencionan algunos de los principales materiales usados
en la industria del calzado con un resumen de sus principales ventajas y
desventajas. Hablemos entonces de Poliuretano (PU), el mismo que puede
ser expandido, vulcanizado o termoplastico (TPU). PVC, que puede ser
compacto o expandido, el TR o TPR también conocido como Hule

termoplastico y el caucho.

Bajo costo

IMATERIALVENTAJAS DESVENTAJAS
PR Alta productividad - inyeccion |Propiedades inferiores al hule
Bajo nivel de pérdidas Aspecto plastico brilloso
" ) _ |Propiedades inferiores al hule
Alta productividad - inyeccion L
PVC Aspecto brilloso

No se puede coser
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| Degradacion
Suelas gruesas y ligeras )
PU g y g Alta pérdida
Disenos complejos
Mal olor

Propiedades inferiores al hule
Suelas ligeras N
EVA Deformacion

Amortiguamiento ) )
Derrapa en pisos mojados

Resistencia abrasion
Resistencia desgarre

Resistencia solventes

Resistencia aceites Equipos empleados - baja productividad

Antiderrapantes Proceso de fabricacion mas complejo
HIULE Flexibles Mayor mano de obra

Resistencia humedad Alto peso de la suela

Formular de acuerdo al uso

Duracion ante la influencia de

aceite, gasolinas, disolventes

Cuadro de ventajas y desventajas de los diferentes materiales para inyeccion

de suelas para calzado

En el caso de las suelas utilizadas por Plasticaucho Industrial S.A., en
especial, para la linea de calzado escolar en donde nos centraremos, son
utilizadas en su gran mayoria el hule o caucho vulcanizado por ser como se
muestra en el cuadro un material con excelentes propiedades. También se
han implementado formulaciones y maquinaria para la fabricacién de suelas
de PVC que ayudan a mejorar el peso final del calzado y que tiene ademas

excelentes propiedades.

Segun estudios realizados por el Instituto de Biomecanica de Valencia —
Espana en el analisis de la capacidad de amortiguamiento del calzado
urbano las suelas de caucho, corcho, PU —siempre que dispongan del
espesor adecuado- han demostrado mayor eficacia en la amortiguacion de

impactos que las suelas de cuero.

Para el acople de la horma vestida (horma con el corte montado sobre ella)

con la suela se deben tomar en cuenta las mismas consideraciones acerca
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del tacén mal parado; es decir, que coincidan la altura de tacon y la

curvatura de la horma con la plantilla, el cambrién y la suela.

Ademas del conocimiento de la horma se debe tener en claro las longitudes

de zapato, los sistemas de tallas y la relacion entre ellos.

2.1.2.3.5. Longitudes de zapato y sistemas de tallas

Las longitudes del zapato se miden y se disefian de acuerdo al “Punto Paris”
francés o al sistema de tallas inglés, solo unos pocos paises de Europa

oriental han introducido el sistema Mondopoint basado en el sistema métrico.

En conjunto se utilizan cinco diferentes sistemas de tallas para las longitudes

de zapatos:

El sistema francés “Punto paris”
El sistema de talia inglés
El sistema de tallas americano

El sistema japonés

O~ w o=

El sistema métrico como la base del mondopoint

La talla del zapato no es un valor fijjo que permanezca en proporcion
constante a la longitud del pie. La diferencia entre la talla del zapato y la
longitud del pie depende de la forma de las hormas del calzado, que son
regidas por la moda, asi como las diversas exigencias hechas al zapato

mientras se utiliza.
1. Sistema francés “Punto paris”
Esta medida nace una vez que se hizo evidente que la graduacion en

centimetros de una talla a otra resultaba muy imprecisa. Se dividieron dos
centimetros en dos partes iguales de 6.666 milimetros cada una y la unidad
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resultante fue denominada “Punto Paris” o “Paris stitch”. La medida de la
cinta para este sistema comienza en un valor de talla 15 (10 cm) y termina
en la talla 50 (33.33 cm).

De acuerdo a este sistema de numeracion, las tallas se reparten segun la

gama adjunta con el propdsito de cubrir toda la poblacion.

Bebé 17/23
Pequefo 24/27
Nifo/Nina 28/34
Cadete 35/39
Senora 33/41
Caballero 39/46

2. Sistema de tallas inglés

Gran Bretana fue el primer pais en desarrollar su propio sistema de tallas
para calzado, basado en las unidades de medida de medicion “pie” vy
“‘pulgada” (1 pie=12 pulgadas que es igual a 30.5 cm). Una pulgada (2.54
cm) es igual a tres tallas, una talla equivale a 1/3 de pulgada, o sea
8,46 mm y representa el aumento de longitud de una talla completa a la
siguiente. Después la pulgada fue dividida en seis partes de 4,23 mm y se

introdujeron medias tallas para el calzado logrando un mejor calce.

3. Sistema de tallas americano

Los Estados Unidos adoptaron el sistema de tallas inglés, con la diferencia
de que su escala comenzaba en 3 11/12 pulgadas (9,94 cm), en lugar de
hacerlo como los ingleses, en 4 pulgadas (10,16 cm). Adicionalmente los
zapatos de mujer americanos difieren en 1 y 2 talla y los de hombre en 1

talla respecto a las tallas inglesas, como se indica en la tabia comparativa.
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4. Sistema japonés

Japon cuenta con diferentes longitudes de zapato y menos tallas que
cualquier otro sistema. Las tallas de hombre japonesas comienzan en la 24
(equivalente a la talla francesa 39) y terminan en la 30 (talla francesa 48),
mientras que las tallas de mujer comienzan en la 22 (35 francesa) y terminen

en la 28 (43 francesa)

5. Sistema métrico

La clasificacion de tallas de zapato en centimetros esta basada en el
principio de que la longitud del zapato es igual a la longitud del pie mas 10
milimetros. La graduacion entre tallas es de 5 mm para medias tallas y de 10
mm para tallas completas. El no muy extendido sistema mondopoint se basa
en la medida de un pie promedio, que use calcetin y que soporte el peso del
cuerpo. La clasificacion de tallas consiste en nimeros tales como 240/95. La
primera cifra corresponde a la talla, es decir, la longitud del pie en
milimetros. La segunda cifra es el cédigo del recio, es decir, el perimetro

transversal de la bola expresado como una porcentaje de la longitud del pie.

Por ejemplo clasificacion de talla 240/95 significa que el pie tiene 240 mm de
longitud y el perimetro de la bola es del 95 % de 240 mm, o sea 228 mm.
A continuacion se muestra el escalado de plantas frecuentemente usado en

la industria del calzado de las tallas 35 a 42.

Escalado de plantas frecuentemente usado en la industria del calzado
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Inglesa
T T O N T M T O
__/6789\01\!2131?3456789\01112‘314\5
Numeracion Norleamericana del Calzado para Dama
Escala 4 5 6 7 8 9 0 1 12
EEuulllllllIllllllIllllllll
——/6 7 8 9 10 11 12 13 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1M 12 13 14 1§
Nume racion Norteamericana del Calzado para Caballeo
Escala
Francesa I D Y T T T O VN A O O T o O
/22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 30 40 41 42 43 44 45 46 47 B & 50
J Y T T I
LmsS /715 11 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 2 0 N R
N 1 1 .hiud\ad\o
lBebe" Niho T T Jovenala ' | Caballero -
: Dama 1

Comparacion entre los diferentes sistemas de tallas de calzado

Punto Talla Centimetros | Mondopoint
Paris Inglesa (cm) (M)
(P) (E)
Punto (P/1.272) - 25 (P/1.5) - 1 10(0.667P-1)
Paris (p-31.8)/1.272
(P)
Talla 1.272(B+25) (BR+25)/0.847 | 8.471(2 + 25)
Inglesa - - 10
(E)
Centimetrocs 1.5 8 (8/0.847) - 25 - 10(8 - 1)
(em) 1.5(P+1) (uvsox)/o.uv) ¥ B X
-2
Mondopoint (M+10) /6.67 (M- 109 g
(M) (10P+10) /6.6 | 201.75)/8.47
7 (10P-
201.75)/8.47

Conversion entre sistemas de tallas de calzado

F = Longitud del pie (cm) = (P/1.5)-1 = 0.847 (E 23.819) = M/10 = S-1

S = LONGITUD DEL ZAPATO (cm) =F 1 =0.667P = 0.847(E 25) = (M 10) 1
Ejemplo de conversion del sistema de tallas en centimetros al Paris stitch,
talla inglesa y Mondopoint, para longitud del pie de 24 cm:

Conversién de centimetros a Paris stitch:

1.5 (24 cm 1) = 37.5 stitches

Conversién de centimetros a talla inglesa:

((24 cm 1)/0.847) — 25 = 4.5 talla inglesa

Conversion de centimetros a Mondopoint:

(24 cm) x 10 = 240 Mondopoint
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a) Medidas de recios

Los sistemas de recios en uso son los siguientes:

Recios franceses: 1 2 3 456 7 8 9 10
Recios ingleses: A B CDEF G HJK
Recios americanos: AAAA  AAA AA A B C D E EE

Los recios francés e inglés solo difieren en la forma en que se expresan y no
en sus dimensiones reales. Los medios recios se expresan del modo

correspondiente (como valores intermedios).

En Europa los zapatos se calzan atendiendo de forma predominante al recio,
como resultado debido a la anchura de sus pies, muchas personas usan
zapatos que son demasiado largos para ellas. Debido al bien establecido
sistema de recios muiltiples en los Estados Unidos, ahi puede encontrarse

mejor el calce apropiado de los zapatos en el punto de venta.

Las fabricas de hormas en Alemania manejan sus propias tablas de recios,

se incluyen como anexos.



b) Equivalencias de los sistemas y medidas entre

americana e inglesa
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las tallas francesa,

Schuhleisten- und Stanzmesserfabrik
ALTENSTADT/ILLER
TABLA DE EQUIVALENCIAS
DE MEDIDAS
Métrico FrancéslAmericano Inglés |Pulgada
'—'10— 15 _1'/:—"_0___4__
mikle ST . S
- 12 + 18 32— 2 e i
19 . 4 TEateel_ 5 —
13T 20 -5, 4 —
— 14 — 21 - 6% —._5_'_ -
15— o F % | = 6
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- 16 —— 2W.aei" 8 LT —
25 —- oy, — - =~
— 17 —{ R 2 SR, =
= 10%—8a R 7 ]
- 18 —+— 27 |
L 28 F Mg —
¥ 20 L a2~ -
20 =30 =1 1au-EER- 8
31 L
21— 32 —1/2—'_13__-: :
22 — 33 - 2% —1 % — =
34 ™ 13 -
23 700 0E ¥4 TR 9 -
- & e -
24 -3+ " T340
™ 2% T
25 | 38 ~ 6% L 5 - 10__
— 20— = T4~ ]
40 L 8% — o -
— 27— 4 STt
28— 42 ¥ T— 8 — 11
43 — 10Y— — —
- 11%—__ 10 —
30 — 45 , =i =
— 31— 47 ~13%—_ q2_— -
— 32— 48 - 14%— 43
49 | .l - &l

‘DS@OUDI) SDJ|D} SD| B1jUd
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‘psa|bu

SOPIPaW A SDUWIBJSIS SO| 8P SPIDUS|PAIND]

Equivalencias de los sistemas y medidas
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c) Sistema aleman de recios WM

Un grupo de calzado infantii y de productores de hormas alemanes
especialmente interesados, que sabian de la importancia de obtener zapatos
infantiles de calce apropiado, establecieron en 1964 un circulo de trabajo
denominado “Arbeitskreis Kinderschuh”, el cual desarrollé una horma basica
para nifnos llamada AKA 64, que marco el comienzo del hoy bien conocido
sistema WMS. Luego de exhaustivas mediciones de pies, se elaboré una

prescripcion para la construccion de una planta de acuerdo a AKA 64.

Junto con la longitud del pie (A-D) en talla francesa se considerd la
tolerancia absoluta para el deslizamiento y el crecimiento del pie. Las
medidas difieren de un pie a otro. Las hormas a la moda con puntas
estrechas requieren de una tolerancia relativa adicional que depende de la

forma individual de la horma.

Luego de considerar todas las diferencias descubiertas en la anatomia de
los pies infantiles, especialmente en o que se refiere a la relaciéon de la
anchura de bola con la longitud del pie, se elabord un sistema de tres recios
y se introdujo bajo la denominacién WMS. Para salvaguardar la salud de los
pies infantiles, se promovieron zapatos en tres recios. De éstos, dos son
para ninos y dos para ninas. El recio intermedio (lll) es el recio mas pequefio
para nifios y el recio mas alto para ninas. Los recios | y V se usan en forma

excepcional para requisitos ortopédicos especiales.

El circulo AKA recomienda la verificacion regular de la talla del calzado cada
tres meses. Las tablas respetan los cambios provocados por diferencias en
moda y forma de la punta. El sistema de medicion WMS no debe

considerarse una limitante a la creatividad de los disenadores de hormas.
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2.1.2.4. Estudio de la forma (Bocetos, Planos)

La forma es aquello que le confiere al objeto su cualidad de individual. Al
combinar varios componentes es importante tener en cuenta la armonia
entre los mismos. Se deben revisar el peso de los elementos y el equilibrio
que le aportan al todo, para lograr aportar una proporciéon agradable a la

percepcion del usuario.

El estudio de la forma nos ubica en el escenario de lo imaginativo, del
espectaculo del ballet y sus movimientos suaves, las piernas entrelazadas,

el cuerpo contorsionandose de las formas mas bellas y variadas.

El ballet en su conjunto: escenografia, vestuario, calzado, musica, la historia

contada a través de los bailarines encierran una utopia.

El diseno entonces es una representacion de lo vivido en el escenario, de las
imagenes que se presentan como flashes salidos de un mundo fantastico, en
este caso las mallas que se cinen al cuerpo, los tutus que lo adornan, el

leotardo que deja ver la musculatura que contonea al ritmo de la musica...

Vestuario y escenas de ballet
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2.1.2.5. Relacion objeto - usuario

(Determinacion del calce adecuado segun segmento de mercado)

Como se describe en el punto 2.1.2.1 (Percentiles) el calce determinado
para atender a la mayoria de la poblacién interna se basa en las tablas de
medidas internacionales apoyadas por los anos de experiencia de la
Compania en el ambito del calzado al no existir un estudio antropométrico de
la poblacion del Ecuador lo que se ha hecho es investigar la informacion de
estas mediciones alrededor del mundo para obtener datos y luego
compararlos con las tablas que contienen informacién de las medidas para la
fabricacion de la horma y ubicarmos en lo que segun nuestra experiencia nos
coloca en lo mas cercano a nuestra realidad. Asi obtenemos una relacion

pie-horma-zapato lo mas aproximada.

Ya sea por anatomia de nuestros pies como de creencias, las hormas que
se venden generalmente en el mercado ecuatoriano son hormas gruesas de

puntas altas, con calces altos.

Las medidas sugeridas para las hormas que se realizaran como patrones
normalizados talla 36 en las diferentes alturas de tacdén se las puede
encontrar como anexos, ademas en la Guia de Normalizacion en el capitulo |

referente a Hormas.

Una vez definida la horma, medida y realizado pruebas en produccion para
comprobar su adaptacién con la suela y revisado mas parametros
importantes, se realiza el modelaje de una capellada para probar el calce
con diferentes usuarios pertenecientes al perfil definido, aqui se pueden
incorporar diferentes prototipos con variantes en el tipo de cerrado,

materiales, etc.

Se adjunta un registro sugerido para la realizacion de la prueba de calce.
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2.1.2.6. Pruebas de Uso

Para este fin es posible la aplicacidon de sistemas objetivos y subjetivos. Si
bien los nuevos sistemas por computador ofrecen alternativas al probar
prototipos con diferentes variantes para estudiar el comportamiento del
calzado simulando sus diferentes caracteristicas, esto aun se encuentra en
etapa de desarrollo, por lo que es importante realizar analisis de control de
calidad del calzado con sus partes constituyentes al interior de la empresa y
ademas aplicar pruebas de uso en condiciones controladas, lo mas reales
posibles y con revisiones planificadas periddicas dependiendo del objetivo
de la prueba, este mecanismo es ideal para registrar la percepcién del
usuario del producto en general y entender sus necesidades, ademas de

obviamente registrar y analizar el comportamiento de los materiales.

Tanto en pruebas de uso como de calce se pueden fabrican variantes del
prototipo en el disefio y uso de materiales de forma que se puedan evaluar

diversas alternativas y enviar la mas adecuada al mercado.

Otra de las opciones es realizar una especie de test completo del calzado
que incluye pruebas destructivas y test biomecanicos para evaluar el confort
del calzado, esto se lo puede lograr en colaboraciéon con laboratorios
especialistas y certificados como el CIATEC de Mexico, el Instituto de
Biomecanica de Valencia, o el IBTEC y el SENA en Brasil.

Las pruebas de uso consisten en distribuir prototipos entre usuarios que se
ajusten con el perfil definido por el Departamento de Disefio y de Mercadeo
segun el mercado al que va dirigido el producto, bajo condiciones de uso
reales, encuestandolos durante y posteriormente a la prueba para obtener

una evaluacion por medio de su percepcion subjetiva.

A continuacion se adjunta un registro sugerido para realizar este tipo de

pruebas en calzado.
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Det rotures.

PRUEBA DE USO
TVO DE LA PRUEBA [DURACION DE LA PRUEBA: TN.-
Nombre del Usuario: [Actividad: TFecha de entrega del modelo.
Modelo de Prusba: [Talla [Horas de Uso diarias [Dias de Uso semanal:
FS—— I_ RESULTADOS DE LAS REVISIONES PLANIFICADAS
Nombre / Caract Provesdor ] . p—
COMPONENTE ( f oristion / ) Fecha Focha: Fecha: Focha
PIE DERECHO | PIE IZQUIERDQ] PIE DERECHO |PIE IZQUIERDO] PIE DERECHO | PIE IZQUIERDO] PIE DERECHO | PIE IZQUIERDO)
Susia
Capellada
Forro
Punters
Contrafuerte
Plantills de Armar
Costuras
Pegado Suela -Conte
Plantilla de Terminado
[Rewsado por [Rovsado por [Revisado por. [Revisado por
Aprobado por: [Aprobado por Jorobado por: |Aprobado por
CONCLUSIONES:
NOTAS ACLARATORIAS:
En jos casifiercs libres. cologue cusiquier otro que P validar en este modelo Los eliwticos, velcro, pasadones
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Los o rovisar del objeto de In prueba, por sjemplo en ke Suela: Indicios de Rotura (Destajes). En la C Artuges en of e la rotures. En ln

En los Forros: Desgaste por fricoidn, decoloncion. Delormaciones en o diseno en generl.

Definiciones: (Fuente: Norma INEN 1920)

Dependiendo del objetivo de la prueba se fija el periodo de (2 meses Critico.- Defoctos notables que molesten al usuano
Realizar fotografins o fimaciones del calzado de prusba con el usuana Mayor - Defectos notables que no molesten al usuario
Los usuanos deberian tener carsctensticas similanes en cuanto &l peso, altura. edad y de prefersncia o mismo sexo Menor.- Delectos leves que no molesten & usuario

Registro de pruebas de uso
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2.1.3. Estudio de materiales

2.1.3.1. Estudio y utilizacion de materiales (Componentes, accesorios)

E| estudio de materiales debe ser llevado a cabo en todo momento, el area
de Disefio debe permanentemente estar en busqueda de nuevos materiales

y estos deben ser probados para evaluar su desempeno.

Cuando se escogen materiales para una nueva coleccion que no sean de
produccién normal o no hayan sido probados se deben realizar pruebas de

control de calidad y en lo posible pruebas de uso.

En el caso de los materiales escogidos para los modelos de la Coleccion
Vallerina estos se encuentran descritos en la matriz de elementos de

entrada del Disenio.

Se adjunta un cuadro que describe los componentes, los criterios al escoger

los mismos, recomendaciones y el control de calidad sugerido.
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2.1.3.2. Pruebas de factibilidad de materiales (Control de Calidad,

Pruebas de Uso)

Para controlar que el calzado que se esta enviando al mercado tiene las
caracteristicas necesarias para cubrir una necesidad especifica es necesario
llevar a cabo pruebas de control de calidad a los materiales ademas de exigir
al productor que entregue informacion técnica del producto y certificados de
calidad con la periodicidad que se acuerde con la empresa, ademas como se
ha descrito en el punto 2.1.2.6. (Pruebas de Uso) es recomendable probar a

los materiales en condiciones de uso lo mas reales posibles y controladas.

En el cuadro Estudio de materiales se puede ver el control de calidad

sugerido segun el tipo de material.

En el caso de los materiales principales utilizados en los modelos de la
coleccién Vallerina ya han sido probados en el mercado por varios anos y
tienen en la mayoria de los casos soportes de pruebas de uso realizadas

internamente en Plasticaucho Industrial S.A.

2.1.4. Proceso de construccion

2.1.4.1. Especificaciones técnicas y de materiales

Para lograr que el producto se fabrique de forma repetida y a escalas
industriales se deben definir desde el Dpto. de Disefio las especificaciones
de los materiales que llevaran las diferentes referencias que se van a
comercializar. Por otro lado se deben detallar las especificaciones técnicas,
es decir la forma como se va a construir el zapato, estas deben ser claras y
sin ambigliedades de tal forma que sea facil para cualquier operador

entenderlas y aplicarlas.
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La especificacion tipo de uno de los modelos de la colecciéon Vallerina que

se presenta en este trabajo se adjunta como anexo.

2.1.4.2. Linea de proceso

Esta es la forma en que fluyen las diferentes operaciones a través de los
procesos para la fabricacion del calzado. Por lo general en los procesos de
troquelado, montaje y terminado las actividades suelen ser bastante
similares, se utilizan en su mayoria las mismas maquinas y la linea de
proceso no es interrumpida en su flujo normal. En el caso del aparado si
suelen existir diferencias y la linea de proceso debe ser flexible para
adaptarse a las individualidades de cada modelo, este proceso suele
considerarse el cuello de botella en las industrias por la razon detallada y
porque algunas de las operaciones son de naturaleza manual y requieren de

gran habilidad del operador.

En algunos casos se puede expresar la linea de proceso y las

especificaciones técnicas o de proceso en un mismo documento.

La linea de proceso o flujo de operaciones de uno de los disefos de la

coleccion Vallerina se la puede apreciar en [0s anexos.

A continuacion se adjunta un cuadro que detalla los procesos y el tipo de
maquinaria segun la operacion que se realiza con una breve descripcion de

la misma.



118

Uoanposd 9P ERUI NS LS IURIKUN BESIP BND PEPIED 9P 10AL0O B SOIUNG 3P CXALNU B A UCKISO ¥ "BLLD) B] BUEp eSaIdWS epeD) :Z VLON

2%
peppqezes ap Sobpoo ap opeZED P U §9) 9P LOEI0K0D B edusiuod apand anb 3 op Bdess eun e, as PP i Bp onuap du seunbe U3 1) VION

ouensn |8p awd @ Jewnse] ou)
OPSIEGEN 0 OPEINQESp OUE) €303 Of 86 LIBKLEY UpKesdo &) SOPEIIRA 4 coraid ap eimson 8] ap pepioe) o) Bred sezad SELNO BIgeN 0avTIviS30

2
eunBuiN ejeyd ap euy ‘sens opemede B JEypoe) esed sezend se) us seinb eAey oavZLL m
m
eunBuiN|  sEn SeY0.q O SIPOUId| OAIA OfY © 910D J ueA anb sezaid se) ap SOy SOf Jeluld OOVANUNT| §
(Sa19qll "S0OSER SOZJNSI S0.L0)| 8
au00) B UB SHPIOW| esopepnbos| | BIRnY OPpoWw Bp A sezand se) 20D OaVI3N0O0HL O WNNYIN 3LH0D|

Cuadro proceso vs. maquinaria
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2.1.4.3. Analisis de producibilidad del producto

Este analisis se lo debe realizar dentro de un comité interdisciplinario, con el
fin de que se conozcan de forma temprana las posibles restricciones del
modelo en el fiujo de produccion normal. Se revisa tanto en la etapa de
prototipo del modelo y al realizar la prueba de escalas en un lote mas

grande.

Es recomendable que el equipo de trabajo contemple a:

Personal de Disefio (Disehadores, Modelistas, Tecnicos)

Personal de Ingenieria Industrial

Personal de Produccion {Técnicos de calzado, asistentes de proceso)
Personal de Control de Calidad

Personal de Compras

Los puntos a analizarse por este equipo de trabajo deberan considerar:

Materiales
Modelaje de la capellada
Consumos

Linea de proceso

2.1.4.4. Costos (Tiempos estandar, consumos, aprovechamiento de

materiales)

Cada empresa tiene su metodologia para el levantamiento de este tipo de
informacién dependiendo de la naturaleza de su producto y estructura
organizacional. Este andlisis que incluye la toma de tiempos estandar, la
revision de consumos y el aprovechamiento de los materiales debe ser
llevado a cabo de manera individual para cada modelo y se lo puede

apreciar mas a detalle en los anexos respectivos.
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2.1.4.5. Control de Calidad de producto

Este aspecto se refiere al control de calidad del calzado terminado, en el se
determinan valores aceptables segun normas internacionales de despegue,

de resistencia de costuras, etc.

El trabajo en conjunto con el proceso de aseguramiento de calidad de la
Compafia es vital para proporcionar al consumidor un producto que ha
pasado por las tres etapas exigidas por la norma ISO 9001: 2000 en el

Disefio que se refieren a la revision, verificacion y validacion.

2.1.5. La Normalizacién como herramienta de la competitividad

2.1.5.1. Introduccion a la Normalizacion

La Normalizacion es el proceso mediante el cual se regulan las actividades
desempeinadas por los sectores tanto privado como publico, en materia de
salud, medio ambiente en general, seguridad al usuario, informacion
comercial, practicas de comercio, industrial y laboral a través del cual se
establecen la terminologia, la clasificacion, las directrices, las
especificaciones, los atributos, las caracteristicas, los métodos de prueba o

las prescripciones aplicables a un producto, proceso o servicio.

De acuerdo con la 1SO la normalizacion es la actividad que tiene por objeto
establecer, ante problemas reales o potenciales, disposiciones destinadas a
usos comunes y repetidos, con el fin de obtener un nivel de ordenamiento
optimo en un contexto dado, que puede ser tecnoloégico, politico o

economico.

La normalizacion esta basada en hechos practicos que luego deben ser

concretados en un documento que se pone a disposicion del publico.
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Los principios basicos en el proceso de normalizacion son:
representatividad, consenso, consulta publica, modificacion y actualizacion.

Las normas que constituyen documentos técnicos de aplicacion repetida o
continua que establecen las condiciones y caracteristicas a cumplir por un
producto para su aceptaciéon en el mercado, son el apoyo al proceso de

normalizacion.

Segun la Guia ISO/IEC 2:1996 se define una norma como un documento,
establecido por consenso y aprobado por un organismo reconocido, que
proporciona, para un uso comun y repetido, reglas, directrices o
caracteristicas para actividades o sus resultados, con el fin de conseguir un

grado éptimo de orden en un contexto dado.

La normalizacidon ha sido hasta ahora la otra cara de la calidad, sin normas
no puede haber calidad, y para que haya calidad, las normas -valga la

redundancia- tienen que ser hechas con calidad.

Ejemplos practicos de normalizacion: los semaforos, los aeropuertos, las
mismas industrias que deben fabricar productos con especificaciones

claras, o la descripcion de cargos para empezar un empleo.

La primera tarea en nuestras industrias es crear conciencia de la falta de
un proceso de normalizacion y de control de calidad, donde es necesario
demostrar que son necesarios estos cambios, para que no sea pasajera la

modificacion de conducta y compromiso del personal.

2.1.5.2. Objetivos y Ventajas de la Normalizacion

Las empresas de hoy en dia buscan elevar indices de productividad, lograr

mayor eficiencia y brindar un servicio de calidad y la normalizacion es el

mejor camino para ello.
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A muchos de nuestros gerentes no les gusta la palabra norma o

normalizacién, asociandolas con reglas indestructibles, por lo contrario, la

normalizaciéon es un proceso dindamico, flexible, de caracter participativo,

en si mismo de mejoras continuas en el cual inclusive deben participar ios

mismos Gerentes.

La normalizacién nos permite establecer un orden légico en nuestro

trabajo, una mejor comunicacion entre areas involucradas, un lenguaje

comun y por ende un ordenamiento de nuestra gestion.

Por otro lado la normalizacién sirve para acordar una calidad a pactar, entre

comprador y vendedor, que caracteristicas son fundamentales en un

material dado para poder producir con él un objeto determinado, como

deben ser controladas y cudles deben ser los resultados de los ensayos que

lo haran aceptable.

Las ventajas de la normalizacién son multiples, y apuntan, basicamente, a

crear criterios minimos operativos para un producto, proceso o servicio,

algunos de ellos se describen a continuacion:

Promueve la creacion de un idioma técnico comun a todas las
organizaciones y es una contribucion importante para la libre
circulacién de los productos industriales. Ademas, tanto en el
mercado local como a nivel global, fomenta la competitividad

empresarial, principalmente en el ambito de las nuevas tecnologias.

Permite la racionalizacién de la produccion a través del dominio de las
caracteristicas técnicas de los productos, la satisfaccion de los
clientes, la validacion de los métodos de produccion y la obtencidn de

ganancias en torno a una mayor productividad.

Simplificar los disefios, al utilizarse en ellos elementos ya

normalizados.



Permite la transferencia de nuevas tecnologias dentro de ios dominios
esenciales para la empresa: nuevos materiales, sistemas de

informacion, tecnologia de vigilancia, electrénica, produccion, etc.

Contribuye a la protecciéon del usuario, por cuanto la normalizacion

garantiza la concepcién y fabricacion de productos seguros.

Permite innovar, anticipar y mejorar los productos.

Reduccién en los transportes, almacenamientos, embalajes, archivos,

etc. con la correspondiente repercusion en la productividad.

Permite ser mas competitivo contando con las mejores armas para
conquistar los mercados, conociendo mejor tanto a los mercados

como a sus tendencias.

Permite establecer soluciones a problemas repetitivos.

Evita realizar demasiados ensayos o controles de los materiales para

que la confiabilidad de un producto este asegurada.

Reducciéon del numero de tipos de un determinado producto, por
ejemplo en EEUU en un momento determinado existian 49 tamanos
de botellas de leche. Por acuerdo voluntario de los fabricantes, se
redujeron a 9 tipos con un solo diametro de boca, obteniéndose un

ahorro del 25% en el nuevo precio de los envases y tapas de cierre.

La normalizacion es también una herramienta para la politica publica

dado que constituye un complemento de la reglamentacion y una
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referencia para la apertura y la transparencia de los mercados

publicos.3

2.1.5.3. Competitividad

La competencia entre compaiias es cada vez mayor, la exigencia de los
consumidores crece en pos de obtener mejores productos y servicios, por
otra parte el avance tecnolégico es cada vez mas veriginoso, por estas
razones las empresas han tenido que cambiar su forma de administrar y
operar mejorando la eficiencia en sus procesos, disminuyendo sus costos y
creando permanentemente valor agregado a sus productos para

diferenciarse de los demas.

Los sectores publico y privado participan conjunta y proactivamente en la
elaboracion de normas de caracter obligatorio y voluntario buscando un
beneficio sostenible a través de una mejora de la calidad constante,

productividad e innovacion.

La normalizacién es hoy reconocida como una disciplina esencial para todas
las partes de la economia, que deben hacer todo lo posible para dominar sus
motivaciones e implicaciones. Hace 20 anos, era un campo reservado a
pocos especialistas. Hoy, las empresas han integrado la normalizacion como
un elemento técnico y comercial fundamental para lograr la competitividad
de sus organizaciones. Saben que deben representar un rol activo en este
campo, o estar preparados para aceptar la normalizacion que se establezca

sin su participacion, o sin que se tenga en cuenta sus intereses.

El mercado es quien demanda la necesidad de implantar normas, mas alla

de cuando los gobiernos sean quienes impongan requisitos de este tipo.

! www.dibujotecnico.com



Esta demanda es cada vez mas acelerada y creciente, por lo que la alta
gerencia debe estar atenta a las tendencias a nivel mundial.
Las organizaciones deben adoptar filosofias que les permitan satisfacer las

necesidades del mercado de manera cada vez mas eficiente y eficaz.

2.1.5.4. Normas Internacionales

Los principios de la normalizacion son paralelos a la humanidad. Basta
recordar que ya en las civilizaciones caldea y egipcia, se habian tipificado los
tamafios de ladrillos y piedras, segin unos modulos de dimensiones

previamente establecidos.

Uno de los primeros ejemplos de la estandarizacion fue la creacion
de un calendario. Las civilizaciones antiguas se fiaron del
movimiento aparente del sol, la luna y las estrellas, para
determinar el tiempo apropiado para plantar y cosechar sus
cultivos, para celebrar las vacaciones y para recordar los

acontecimientos importantes.

Hace unos 20,000 afos, nuestros antepasados del periodo glaciar
en Europa, hicieron las primeras tentativas rudimentarias para
recordar los dias, trazando lineas en las cuevas y haciendo hoyos
en palos y huesos. Mas tarde, conforme las civilizaciones iban
desarrollando su agricultura y empezaban a cultivar las tierras,
necesitaron crear maneras mas precisas de predecir los cambios

estacionales.

Los sumerios en el valle del Tigris y el Eufrates idearon un
calendario muy semejante al que utilizamos hoy. Hace 5,000 afnos,
el granjero sumerio utilizaba un calendario que dividia el ano en
meses de 30 dias, cada dia se dividia en 12 horas y cada hora en

30 minutos.



Los egipcios fueron los primeros en desarrollar el calendario de
365 dias y se puede acreditar que, gracias a ellos, 4236 AC fue el
primer afo en la historia registrada. Basaron la medicién del ano
en la aparicion en el horizonte celeste de Sirio, o “/la Estrella de
perro’, cada 365 dias. Era un acontecimiento importante porque
coincidia con la inundacion anual del Nilo, que fertilizaba la tierra

utilizada para plantar las cosechas.

Las normas han existido desde que se aceptaron los primeros
registros histdricos. Algunos fueron creados por real decreto. Por
ejemplo, el rey Henry | de Inglaterra estandarizé las medidas, en
1120, instituyendo la medida de longitud inglesa, the ell, que era

equivalente a la longitud de su brazo.

Algunas normas eran consecuencia del deseo del hombre de
armonizar sus actividades con los cambios importantes en el medio
ambiente. Otros fueron creados en respuesta a las necesidades de

una sociedad cada vez mas compleja.

La normalizacion con base sistematica y cientifica nace a finales del siglo
XIX, con la Revoluciéon industrial en los paises altamente industrializados,

ante la necesidad de producir mas y mejor.

Por otra parte la demanda creciente para transportar mercancias
de un lugar a otro llevo a la creacion de formas mas avanzadas de
transporte. La invencion del ferrocarril cre6 una manera rapida,
econdomica y efectiva, de transportar los productos. Esta proeza se
hizo posible por la estandarizacion del calibre ferroviario, que

establecid la distancia uniforme entre las dos vias del tren.

Durante la Guerra Civil, el gobierno de EEUU reconocidé las

ventajas econdémicas y militares de haber estandarizado el calibre
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ferroviario. El gobierno trabajéo con los responsables de los

ferrocarriles para promover el uso del ancho ferroviario mas comun

en los EEUU que, en aquel tiempo, resulté ser de 4 pies, 8

pulgadas, un vestigio de su origen inglés. Esta medida fue

impuesta por mandato en el trazado del ferrocarril transcontinental

en 1864 y en 1886 se convirtié en la norma para todo EEUU.
REVOLU_C.__'IrON‘ INDUSTRIAL

PRIMERA GUER

I S

RA MUNDIA

Pero el impulso definitivo llegd con la primera Guerra Mundial (1914-1918).
Ante la necesidad de abastecer a los ejércitos y reparar los armamentos, fue
necesario utilizar la industria privada, a la que se le exigia unas

especificaciones de intercambiabilidad y ajustes precisos.

Las ciudades experimentaron un tremendo crecimiento en el siglo
XX, acarreando una prosperidad creciente a América del Norte y

atrayendo cada vez a mas personas hacia los centros urbanos.

Cuando las ciudades llegaron a ser mas sofisticadas y sus
infraestructuras mas complejas, parecié evidente que para
asegurar la seguridad de los habitantes de la ciudad seria

necesario establecer un unico conjunto de normas nacionales.

Un ejemplo del caos por la falta de normalizacion se da en 1904,
cuando un fuego arraso el sétano del edificio de John E. Hurst &
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Company Building, una compafiia de Baltimore. Después de
alcanzar a la estructura entera, el fuego se expandi¢ de edificio en
edificio hasta cubrir un area que abarcaba 80 manzanas de la
ciudad. Para ayudar a combatir las llamas, los refuerzos de Nueva
York, Filadelfia y Washington, DC, respondieron inmediatamente,
pero no fueron de utilidad. Sus mangueras no pudieron conectarse
porque no cabian en las salidas de las bocas de incendio de
Baltimore. El fuego destruyd, aproximadamente 2,500 edificios y
duré mas de 30 horas. Evidentemente se debia desarrollar una
nueva norma nacional para prevenir casos semejantes en el futuro.
Como resultado, se investigaron unos 600 acoplamientos de
mangueras de todo el pais, y un aho despues se cre6 una norma
nacional para asegurar !a uniformidad en el equipo antifuegos y la

seguridad de los estadounidenses en todo el pais.

Por los afios de 1906 se inicia la normalizacion internacional en el campo de
la electrotecnia, mediante la creacion de la International Electrotechnique
Committee (IEC), Comision Internacional de Electrotécnica. Posteriormente
en 1926 se crea la Intemational Standardization Associates (ISA),
Federacion Internacional de Asociaciones Nacionales de Normalizacion,

pero fue disuelta en 1942 por la amenaza de guerra circundante en Europa.

a) Evolucion de las Normas DIN

El 22 de Diciembre de 1917, los ingenieros alemanes Naubaus y Hellmich,
constituyen el primer organismo dedicado a la normalizacion: NADI -
Normen-Ausschuss der Deutschen Industrie - Comité de Normalizacion de la
Industria Alemana. Este organismo comenzé a emitir normas bajo las siglas:
DIN que significaban Deustcher Industrie Normen (Normas de la Industria

Alemana).

En 1926 el NADI cambio su denominacion por: DNA - Deutsches Normen-

Ausschuss - Comité de Normas Alemanas, que si bien siguid emitiendo
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normas bajos las siglas DIN, estas pasaron a significar "Das Ist Norm" - Esto
es norma. Y mas recientemente, en 1975, cambio su denominacion por: DIN
- Deutsches Institut fur Normung - Instituto Aleman de Normalizacion.

Rapidamente comenzaron a surgir otros comités nacionales en los paises
industrializados, asi en el afo 1918 se constituyé en Francia el AFNOR -
Asociacion Francesa de Normalizacion. En 1919 en Inglaterra se constituyo

la organizacioén privada BSI - British Standards Institution.

b) Evolucion de las Normas ISO

Ante la aparicion de todos estos organismos nacionales de normalizacion,
surgi6 la necesidad de coordinar los trabajos y experiencias de todos ellos,
con este objetivo se fundd en Londres en 1926 la: International Federation of

the National Standardization Associations — ISA.

E! 14 de octubre dé 1948 se reunieron en Londres los 64 delegados de
veinticinco paises, con la finalidad de crear una nueva organizacion de
normalizacién con cardcter internacional, creando la International
Organization for Standardization (ISO), Organizacion Internacional de

Normalizacion con sede en Ginebra, y dependiente de la ONU.

La palabra ISO proviene de la raiz griega que significa igual, razon suficiente
para que los fundadores de la organizacion escogieran su nombre para ser
utiizado universalmente. En 1987 ISO crea la primera serie de
estandarizacion ISO 9000.

El trabajo de 1SO abarca todos los campos de la normalizacion, a excepcion
de la ingenieria eléctrica y electrénica que es responsabilidad del CEl
(Comision Internacional de Electrotécnica).

c) Clasificacién de las Normas

Pueden citarse cuatro tipos principales de normas:
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- Normas fundamentales que se refieren a terminologia, metrologia,
convenciones, signos y simbolos, etc.

- Métodos de ensayo y normas de analisis en las que se mide
caracteristicas.

- Normas que definen las caracteristicas de un producto (norma de
producto) o de un servicio (norma de actividades de servicio) y el
rendimiento a ser alcanzado (adecuacion al uso, interfases e
intercambiabilidad, salud, seguridad, proteccion al ambiente, contratos
normalizados, documentacion que acompana productos o servicios,
etc.

- Normas de organizacion referidas a la descripcion de funciones de la
empresa y sus relaciones, asi como con el disefio de sus actividades
(gestion y aseguramiento de la calidad, mantenimiento, analisis del
valor, logistica, gestion de proyectos o sistemas, gestion de la

produccion, etc.)

Considerando su contenido hay dos tipos de norma: los métodos de
ensayo y las especificaciones de calidad. Los Métodos de ensayo son las
normas que describen, lo mas exactamente posible, como, por que medios y
en que condiciones debe medirse un parametro sobre un material dado,
mientras que las Especificaciones de calidad son las normas que indican
que parametros deben ensayarse, segun que método de ensayo y entre que
margenes deben estar los resultados de dichos ensayos, para que un

material sea adecuado para producir el objeto que se quiere fabricar con él.

Considerando el organismo normalizador existen normas oficiales y no

oficiales.

Las normas oficiales son aquellas aprobadas por un organismo normalizador

publico de ambito estatal (Nacionales) o supraestatal (Internacionales).



A su vez las normas Nacionales dependen de su organismo normalizador
propio que, a lo largo de los afios, ha creado sus métodos de ensayo y, en
algunos casos, sus especificaciones de calidad. Estas normas son las de
referencia en el territorio del estado al que pertenecen.

Las normas de los distintos paises no siempre son coincidentes ni
equivalentes. En un futuro proximo, los paises miembros de la Union
Europea deberan reemplazar sus normas nacionales adoptando las EN y de

este modo quedaran unificadas, volviéndose regionales.

Las normas internacionales tienen un amibito universal y dictan sus

conceptos para aplicarlos a cualquier tipo y tamano de organizacion.

Las normas no oficiales son las que determinados organismos privados
elaboran frente al vacio normalizador oficial o cuando consideran que la
norma existente puede ser mejorada, no son obligatorias. Algunos de estos

organismos son, por ejemplo, Satra, Bally, GERIC, 3M, TUV-Rheinland, etc.

Evidentemente muchas normas ahora oficiales, estan basadas en antiguas
normas no oficiales como, por ejemplo: el lastometro Satra (IUP 9), el
flexémetro Bally (IUP 20), pero en otros casos coexisten normas oficiales y

no oficiales.

Las organizaciones encargadas de la redaccién de normativas son:

ISO Organizacion Internacional de Normalizacion, de ambito internacional
IEC Comision Electrotécnica Internacional, también de ambito internacional
CEN para la UE

INEN para el Ecuador

En otros paises existen organizaciones similares a INEN, algunas de las

mas importantes son:

BSI British Standard Institution (Norma BS)



AFNOR Association Francaise de Normalisation (Norma NF)

AENOR Asociacion Espaniola para la normalizacion

SIS Standardiserings-kommissionen | Sveringe (Normas SIS, SS)

ANSI| American National Standards Institution

ASTM American Society for testing and materials

ICONTEC Instituto Colombiano de normas técnicas y certificaciéon, en

Colombia

Una de las normas de caracter internacional que son mas ambicionadas por
las empresas de servicios y fabricacion de productos en los ultimos tiempos
es la norma de gestion 1ISO 9001:2000, porque cada vez mas se vuelven una
exigencia en el mundo de los negocios a nivel mundial. Las normas de la
familia 1ISO 9000:2000 son:

ISO 9000:2000: Sistemas de gestion de calidad. Fundamentos y Vocabulario
1ISO 9001:2000: Sistemas de gestion de calidad. Requisitos

ISO 9004:2000: Sistemas de gestion de calidad. Directrices para la mejora
del desempenio.

ISO 19011:2000: Guias para la gestion y conduccion de auditorias

Cuando una organizacion quiere certificar un sistema de gestiéon de calidad

debe contratar una entidad certificadora.

En el Ecuador y en América Latina existen algunas entidades de
certificacion, entre las que podemos destacar: Det Norske Veritas (DNV),
SGS, ICONTEC, Perry Jonson, entre otras.

Existen entidades de acreditacion que reconocen y determinan si una
entidad de certificacion es competente o no para cerificar a otras
organizaciones. Algunas entidades de acreditacion son: OAE (Organismo
ecuatoriano de acreditacién) en Ecuador, ENAC (Empresa Nacional de
acreditacion) en Espana, OAA (Organismo argentino de acreditacion), UKAS
(United Kingdom Acreditation Society) en Reino Unido, ANSI-RAB en EEUU.



2.1.5.5. Aplicacién de Normas en la Industria del Calzado

En el caso del calzado las normas existentes (que no son obligatorias) estan
bajo el control del INEN y se adjuntan a este trabajo, ademas se han
implementado recientemente las normas de etiquetado tanto en el campo
texti como de calzado con el objeto de proteger a la industria y al
consumidor informando los materiales de los que esta fabricado el producto

que ha adquirido.

Las normas existentes en calzado suelen referirse a:

Dimensiones
Materiales: Resistencia, calidad
Ensayos: Condiciones, métodos

Calzado terminado: Etiquetado, Unién corte - suela, etc.

Las Normas INEN referentes al calzado son:

INEN 1914 Calzado — Definiciones

INEN 1920 Calzado de cuero de uso general — Requisitos

INEN 1921 Calzado de uso general — Requisitos

INEN 1949 Tallas para calzado, Graduacion de la longitud — Requisitos
INEN 1950 Tallas para calzado, Rotulado — Requisitos

INEN 1951 Tallas para calzado — Caracteristicas fundamentales

Norma de Etiquetado de calzado

Ademas es recomendable que en el dia a dia del desarrollo de calzado se
pueden consultar normas de apoyo que tengan que ver con los materiales

de corte y demas componentes como cuero, textil, herrajes, etc.
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2.1.6. Guia de Normalizacion

2.1.6.1. Etapa de diseno de guia

Esta etapa se cubrié con el primer bosquejo de la estructura de Ia guia, este
tema esta representado en la primera parte de la misma de la mano de la

introduccion.

2.1.6.2. Etapa de desarrolio de guia

Esta etapa se la puede visualizar en el anexo de la guia de normalizacion
como tal.

2.1.6.3. Etapa de Implementacion de guia en el Area de Disefio y
Desarrollo

Esta etapa sera cubierta luego de realizado y revisado el presente trabajo de
investigacion. Ademas se esperaria que este proceso sea completado por
medio de la evaluacion de la eficacia de la capacitacion que tiene que ver

con un proceso interno de la Compaiiia.

2.1.7. Diseno de la coleccion de calzado en cuero

2.1.7.1. Definicion del concepto

Ver punto 2.1.1.5. (Conceptualizacion del Diseno)



2.1.7.2. Bocetaje de propuestas

Se anexan las propuestas en borrador basadas en el concepto.

2.1.7.3. Concretar propuestas en base a guia de normalizacién

Se anexan las propuestas ilustradas de las propuestas elegidas para la

coleccién Vallerina.

2.1.7.4. Elaboracion de prueba piloto de prototipos (Definicion de

ajustes)

Esta etapa es previa a la realizacién de prototipos definitivos para
sondearlos en el mercado. En ella se debe verificar la adaptacion del corte a
la horma y este con la suela, verificar el calce, las proporciones del diseno, la
aplicacién de materiales, el color y las dificultades que se podrian presentar
en la produccion a nivel industrial. Esta es una prueba que le sirve al
modelista y al disefador para revisar de forma rapida todas estas
caracteristicas y asegurar el producto. Luego se procede a realizar los
ajustes que se consideren necesarios para finalmente realizar las muestras

definitivas.

En el caso de los modelos de la coleccién Vallerina se han realizado
directamente los prototipos propuestos por el limitante del tiempo.

2.1.7.5. Presentacion de la coleccion de prototipos

Este punto sera cubierto una vez realizada la disertacion, se adjuntan a este

trabajo las fotografias de los prototipos realizados y sus respectivas

especificaciones.
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CAPITULO 1lI

3.1. Cronograma

Ver Anexos.

3.2. Presupuesto

ASPECTOS COSTOS
(Usd)
Utiles de escritorio (Esferos, lapices, marcadores, borradores, 50

reglas, cuchillas, hojas de papel bond, cartulina, carpetas, etc)

Materiales de trabajo practico (Tintas de impresion, CD's para 80

grabar audio, video y datos, herramientas)

Bibliografia (Recopilacién de informacion en bibliotecas publicas y 100

virtuales, adquisicion de libros, manuales, normas)

Implantacion metodologia 100
Disefio de coleccion 200
Movilizacién y otros 50
Impresién de borrador y tesis final 100
Imprevistos 40
Total 220

3.3. Conclusiones

- La normalizacion de varios aspectos del Diseno y Desarrollo de calzado
crea un método sistematizado que ayuda a determinar las causas de los

problemas para luego corregirlos y evitar que estos se repitan nuevamente.



- El proceso dinamico y continuo de la normalizacion es necesario y
aplicable en todas las dreas de la Organizacion y el area de Disefio no es la
excepcion, ademas se ha observado que es una tendencia utilizar esta

herramienta a nivel mundial que aporta al desarrolio de las organizaciones.

- La investigacion permanente y la documentacion de nuevos criterios logra

la creacion de una conciencia organizacional de disciplina y organizacion.

- El ahorro y mejor manejo de recursos conlleva a la obtencion de buenos

resultados econdémicos.

- Una guia que norme claramente que, como y cuando se deben aplicar
criterios de determinado tipo, ayuda al establecimiento de un area que se

desarrolle a largo plazo, sin crear dependencia del personal.

- Una guia de normalizacion establece criterios minimos aceptables vy
constituye un grado de comparacién, gue actue como punto de referencia
para la toma de decisiones, ademas permite la estandarizacion de las

diferentes actividades y permite controlarlas.

- Se propicia el marco necesario para incentivar la retroalimentacion de los
diferentes procesos involucrados en el Disefioc y Desarrollo de nuevas
colecciones, ademas de proporcionar un lenguaje comun para los

participantes.

3.4. Recomendaciones

- Difundir entre el personal de la compafia mensajes para concienciar sobre

la importancia de la normalizacién en las diferentes actividades.
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- Compartir con el proceso de Recursos Humanos la experiencia de la
normalizacion de aspectos varios en el Disefio y Desarrollo de producto para
incentivar la capacitacion en este tema para los demas procesos

involucrados.

- Crear un grupo de trabajo o comité que coordine las tareas relacionadas
con la normalizacion, agrupando personas de diferentes procesos
involucradas en toda la cadena de valor del producto para compartir
experiencias, disefar las propuestas de normalizacion y proyectar

documentos comunes que unifiquen criterios a nivel de toda la Compania.

- Recopilar informacion acerca del ciclo de vida de las herramientas mas
importantes en la fabricaciéon de calzado de cuero como son las hormas y los
troqueles, de manera que se pueda levantar un documento de

mantenimiento preventivo de estas herramientas.
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Introduccion

Uno de los errores mas comunes de las industrias es gastar demasiado
tiempo, recursos y esfuerzo en el desarrollo de nuevos productos e invertir
fuertes cantidades de dinero en moldes o en juegos de hormas que solo se
focalicen en un disefio, puede sonar irreal pero sucede mas de lo que se

cree.

Al momento Plasticaucho Industrial se encuentra en una etapa de transicion
en el area de Disefo, esta pasando de disefar en funcion de un zapato a
pensar en darle al mercado colecciones de modelos para responder sus
necesidades. Como en todo proceso de cambio se siguen manteniendo
viejas practicas que hacen que los esfuerzos se fijen a “crear” todo desde el
principio y pensando en “un modelo” no en un conjunto; el planteamiento es
partir de bases probadas tanto en hormas, como en patrones base y me
atreverfa a decir que hasta la aplicacion de teorias que pueden estar
desgastadas al momento de poner a punto una produccion masiva del

producto y realizar solamente las variaciones necesarias.

El tiempo que se invierte es por lo tanto mas largo cuando el disenador se
dedica a empezar todo un proceso cada vez que quiere renovar una linea en
los diferentes segmentos.

La normalizacién aporta ciertos parametros para el desarrollo mas rapido y
mas seguro de nuevos productos, no es contraria a la creatividad, en
realidad representa una ayuda, una guia que deja ver por una parte las
alternativas pero también las restricciones a la que se debe someter el

nuevo producto.

Otro de los aspectos que no se tiene presente al momento de disenar es que
el concepto que se haya pensado para una coleccion determinada debe
verse reflejada en los disefios y debe estar pensada en funcion de optimizar

el tiempo del desarrollo de los mismos, por lo que partiendo de formas
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béasicas se pueden obtener variaciones interesantes y crear todo un nuevo

estilo a partir de la idea central.

Las recomendaciones recopiladas de esta guia han surgido de distintas
fuentes como son: reclamos de clientes (internos y externos), el analisis de
calzado de la competencia, de la investigacion y desarrollo llevada a cabo en
el proceso de Diseno, de las necesidades encontradas por los procesos de
mercadeo y produccion, en fin son varias las voces que se han escuchado
para proponer que en el inicio de todos los procesos se eviten en lo posible
errores que arrastren consecuencias que afectan a mas de un proceso y

finalmente al usuario.

En esta guia se proponen recomendaciones de disefio de calzado de
acuerdo a las normas internacionales mencionadas y ciertas restricciones de
diseno a las que esta sometida la marca, el proceso de produccion o los
materiales usados.

Unicamente se pretende ayudar a agilizar al proceso de Disefio y Desarrollo
de producto en Plasticaucho Industrial S.A. mas no determinar un modelo
unico y definitivo, sino mas bien que se enriquezca y actualice

permanentemente con otras y nuevas experiencias.

Se nombraran criterios relacionados a la horma, al modelaje del calzado y
consecuentemente a la realizacién de troqueles, aspectos que debe conocer
el disenador y el equipo de trabado del area de Diseno y Desarrollo para
optimizar su trabajo y responder de forma mas veloz a las crecientes vy

cambiantes necesidades del mercado.



Diseno de la guia

La guia estara estructurada de la siguiente forma:

Se determinaran los criterios en varios puntos y a este se le adjuntaran las
respectivas recomendaciones para el buen manejo, ademas se relacionara
los aspectos constructivos a los que afecta el criterio planteado cuando

aplique.

Esta guia pretende ser a su vez una especie de bitdcora que tenga como
funcién recordar al disefador las restricciones de disefio o los errores
recurrentes de los cuales se ha formado una experiencia enriquecedora para
no volver a perder tiempo en el encuentro de soluciones y mas bien invertir
ese tiempo en el desarrollo de mejoras e innovaciones que permitan que

toda la cadena se beneficie.

Se han incluido dos simbolos para indicar —en los casos en los que aplique—
que criterio esta bien aplicado y que criterio esta mal aplicado, estos son:

@ CRITERIO APLICADO CORRECTAMENTE

® CRITERIO MAL APLICADO
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CAPITULO I. Hormas

CONTENIDO

1.1. Medidas

1.1.1. Medidas en la cara plantar de la horma
1.1.2. Medidas en la vista superior de la horma
1.1.3. Medidas en la vista frontal de la horma
1.1.4. Medidas en la vista posterior de la horma
1.1.5. Medidas en la vista lateral de la horma
1.1.5.1. Perfiles normalizados (Altura de tacén)

1.1.5.2. Contorno recio, entrada, alto de horma



1.1. Medidas

Es importante tomar en cuenta que las medidas que se pueden estandarizar
son los dos tercios posteriores de la horma, las sugerencias de medidas en

la vista frontal y posterior son solo referenciales.

1.1.1. Medidas en la cara plantar de la horma

CRITERIO: Aportar la mayor comodidad al usuario por medio de la holgura

suficiente tanto en la zona metatarso-falangeal como en el talén

SIMETRICO
B

|
1

70 mm

1. Ancho de talén: Ver cuadro de medidas de tacones.
Esta medida sera tomada a 35 mm del filo.

2. Ancho de metatarsos: 79 mm
Tolerancia: 1 mm

RECOMENDACION: Las medidas minimas del grafico son solamente una
base en talla 36 y la escala determinara las medidas para el resto de tallas,

para lo que se debera consultar con un especialista.



1.1.2. Medidas en la vista superior de la horma

CRITERIO: Evitar problemas en la produccion del calzado debido a la falta

de acople de la horma con la maquinaria.

ASPECTOS CONSTRUCTIVOS

Se relaciona con el armado de talones y enfranques del calzado.

RECOMENDACI()N: Incluir estas medidas en el pedido al proveedor.

MARCAS PARA EL ARMADO
DE CALZADO ABIERTO
)

1. Distancia filo de horma - mitad del bocin: 25 mm (NINO/DAMA)
30 mm (HOMBRE)

Tolerancia: 1 mm
2. Marcas para al armado: Depende del modelo

1. Alto del bocin: 40 mm
Tolerancia: 2 mm
2. Diametro del bocin: 12 mm

Tolerancia: 1 mm
3. Altura de grapa: Ver Cuadro de altura de talon



1.1.3. Medidas en la vista frontal de la horma

CRITERIO: Proteger al pie del usuario proporcionandole la altura minima
que le permita un movimiento en el uso del calzado y no le propicie alguna

de las enfermedades que se describen en el documento.

1. Altura horma lado externo (5to. metatarsiano): 12 mm
2. Altura horma lado interno (1er. metatarsiano): 18 mm
Tolerancia: 2 mm

RECOMENDACION:

Realizar el proceso de revision de las hormas tomando como criterio de

aceptacion lo descrito en el grafico.

1.1.4. Medidas en la vista posterior de la horma

CRITERIO: Proteger al pie del usuario proporcionandole el espacio minimo

para que tenga movimiento, pero también soporte al pie durante la marcha.

9
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1. Ancho de hombros talén: Minimo 55 mm

RECOMENDACION: Incluir este criterio en la revision de la horma prototipo.

1.1.5. Medidas en la vista lateral de la horma

1.1.5.1. Perfiles normalizados (Altura de tacon)

CRITERIO: Proporcionar el soporte necesario al pie del usuario por medio
de un perfil que no deje solamente a los puntos delanteros y de talon como
Gnico apoyo sino que el arco se sienta descansado para tener una marcha

con menos impacto.

RECOMENDACION: Recortar estos perfiles para colocarlos sobre una
superficie rigida y usarlos como herramienta de control de la horma

prototipo.

Para ver los perfiles normalizados de cada altura de tacén remitirse a los

anexos.

1.1.5.2. Contorno articulacion metatarso-falangeal (Recio), contorno de

entrada, alto de horma

CRITERIO: Proporcionar comodidad al pie sin quitarle estética a la forma de

la horma.



ASPECTOS CONSTRUCTIVOS

Se ve afectado el armado de talones, pues diferentes y/o diversas alturas de

horma podrian retrasar el flujo normal de produccion.

1. Paso de horma: Ver cuadro Alturas de spring en el capitulo Hormas
2. Contorno metatarsos (RECIO): 228 mm

3. Contorno de entrada: 2/3 de la longitud total de la horma
4. Altura de cafa de horma (calzado rebajado): 70 mm
Tolerancia: 1 mm

Angulo de la punta de horma con
respecto a la horizontal del piso
Valor ideal: 90 grados

RECOMENDACION: Manejar diferentes altos de cintura y empeine
(medidas que dependen de la medida de recio y de entrada, la medida de la
articulacion metatarso-falangeal (recio) se mantiene. La medida de cintura

sera tomada a 1 pulgada del recio y la medida de empeine sera tomada a 2

pulgadas del recio.
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CAPITULO II. Modelaje

CONTENIDO

2.1. Ventajas

2.1.1. Ventajas de armado

2.1.2. Ventajas de empalme, doblado, sobrantes de elastico
2.1.3. Ventajas en el posicionamiento de puntera y contrafuerte

2.2. Forma de los refuerzos

2.2.1. Forma de la puntera
2.2.2. Forma del contrafuerte

2.2.3. Tiras posteriores
2.3. Altura de talén

2.4. Forros

2.5. Union de piezas

2.6. Piezas sobrepuestas

2.7. Mecanismos de cerrado del calzado

2.8. Tallas bases para el modelaje

2.9. Definicion de series para cada segmento de mercado
2.10. Escalado hacia arriba y abajo de la talla base



2.1. Ventajas

2.1.1. Ventajas de armado

CRITERIO: Evitar demoras en produccion por retrabajos y reducir

desperdicios.
ASPECTOS CONSTRUCTIVOS

Afecta directamente al armado de puntas, talones y enfranques.

1. Ventaja punta: De 6 a 8 mm
2. Ventaja lados: De 10 a 12 mm

3. Ventaja talén: De 8 a 10 mm
* Ventajas para el armado en maquina

RECOMENDACION: Analizar las ventajas para cada modelo de capellada.
Es importante que cuando se obtenga la copia de horma se lo haga

considerando lado interno y externo.

2.1.2. Ventajas de empalme, doblado, sobrantes de elastico

CRITERIO: Evitar desperdicios de material, reducir tiempo en el modelaje

del modelo en el sistema computarizado.

13



ASPECTOS CONSTRUCTIVOS

Facilitar la operacién de doblado y costura.

De8a9mm

.—
De5a6mm De 9 a

o 10 mm

RECOMENDACION: Guardar archivos configurados con las medidas
recomendadas en el sistema informatico para aplicarlas directamente en
lugar de crearlas cada vez para un nuevo modelo. Tomar en cuenta que en
base a la experiencia de los operarios es preferible colocar una muesca que
realizar un corte en la pieza que lleva el empalme pues dificulta la costura.
Redondear los vértices del fin de la pieza para evitar molestias al interior del

calzado.

14



PIEZA CON CORTE
EN VERTICE PARA
INDICAR INICIO DE

EMPALME

TIZADO
O PUNTOS

(

/

PIEZA CON MUESCAS
PARA INDICAR INICIO
DE EMPALME

2.1.3. Ventajas en el posicionamiento de puntera y contrafuerte

CRITERIO: Posicionar los refuerzos de forma que cumplan su funcion de

soporte y proteccion al pie.

ASPECTOS CONSTRUCTIVOS

Facilitar la operacion de armado del corte.

Posicionamiento puntera y contrafuerte:
10 (+/-1) mm




RECOMENDACION: Proporcionar tolerancias para la ubicacién de los
refuerzos. En los casos de punteras troqueladas (dependiendo del tipo de
material) se puede anadir una costura de refuerzo para evitar que se mueva
del sitio en donde se coloco el material.

Guardar archivos configurados con las medidas recomendadas en el sistema
informatico para aplicarlas directamente en lugar de crearlas cada vez para

un nuevo modelo.

2.2. Forma de los refuerzos

2.2.1. Forma de la puntera

CRITERIO: Ayudar a que el calzado no se deforme en el proceso de la
marcha en la zona de flexion, ademas de proporcionar mayor comodidad al

pie del usuario.

.o : B PUNTA SOBRESALIDA
~_ PARA QUE FACILITE EL
“._ARMADO DE PUNTAS

/
y,
2

PUNTERAS CON FILOS RECTOS o ﬁiJNTERA CON FILO CURVO
O CURVOS HACIA AFUERA (CONVEXO)| | “— HACIA ADENTRO (CONCAVO)

RECOMENDACION: La altura y curvatura de la forma de la puntera debera
ser analizada para cada modelo especifico, pero pueden ser unificadas o
tomadas en cuenta algunas punteras para varias referencias en la misma

horma para reducir el numero de troqueles.



2.2.2. Forma del contrafuerte

CRITERIO: Ayudar al flujo adecuado de la produccién en lo referente a la
adaptacion del corte a la horma en la parte trasera. Proporcionar soporte

adecuado al usuario.

ASPECTOS CONSTRUCTIVOS

Se relaciona con el armado de talones adecuado.

—_— &VY/ | OF SR NuSi—__ =
CONTRAFUERTE CON CAVADOS

RECOMENDACION: El nimero de cavados del tipo indicado en el grafico
dependeran del tamano del contrafuerte. La altura de los cavados no debe

ser mayor a 9 mm.

La altura y forma del contrafuerte debera ser analizada para cada modelo
especifico, pero pueden ser unificados o tomados en cuenta para algunos
modelos en la misma horma para reducir el numero de troqueles.

2.3. Tiras posteriores

CRITERIO: Minimizar el riesgo de errores en produccion, reducir tiempo en

el modelaje.

ASPECTOS CONSTRUCTIVOS

Se relaciona con el armado de talén.

17



VISTA LATERAL TALON CON SU RESPECTIVA TIRA POSTERIOR

TIRA POSTERIOR
RECTA O CON
CURVA

UNA TIRA PARA

DOS TALLAS
ELEGIR LA MAS
e\ PEQUENA

TIRA POSTERIOR AL RAS DEL TALON

RECOMENDACION: De preferencia la forma de la tira posterior debe ser
recta, del mismo ancho en toda su trayectoria.

En la escala del modelo realizar una tira posterior para dos tallas,
escogiendo la menor ya que en la costura tiende a estirarse. Ejemplo: Tallas
35-36. Se toma la talla 35 ya que 2 mm menos en el largo no afecta, pero 2
o 3 mm mas de largo si afecta al armado de talones porque se deja exceso

de material.

2.3. Altura de talon

CRITERIO: Reducir tiempo en el modelaje y evitar retrabajos por resultados

inadecuados en pruebas de calce.

Talla Altura (mm); Talla |Altura (mm)

33 | 51 | 37 | 55
34 52 38
3 53 | 39
36 54 | 40

* Alturas para calzado de dama

RECOMENDACION: Marcar las alturas en la horma para guiar al operario

en su trabajo.

18



2.4. Forros

CRITERIO: Proporcionar el mayor confort al usuario y evitar deformaciones

del calzado en la zona metatarso-falangeal.

ASPECTOS CONSTRUCTIVOS

Evitar costuras rectas
o en zig zag en zona de
flexion

RECOMENDACION: Evitar uniones de cualquier tipo en la zona metatarso-

falangeal.

2.5. Union de piezas

CRITERIO: Proporcionar el mayor confort al usuario.

ASPECTOS CONSTRUCTIVOS

Costura del corte dificultoso.

19



Evitar uniones de mas
de tres piezas

RECOMENDACION: Evitar uniones de mas de tres piezas, especialmente

en la zona de flexion.

2.6. Piezas sobrepuestas

CRITERIO: Evitar excesos de material para el armado del corte.

ASPECTOS CONSTRUCTIVOS

Armado del corte dificultoso.

La pieza inferior debe tener un cavado. Evitar
excesos de material

20



RECOMENDACION: Dejar 3 mm (Tolerancia 0.5 mm) a cada lado de la

pieza inferior, no realizar el corte al ras de la pieza.

2.7. Mecanismos de cerrado del calzado

CRITERIO: Proporcionar alternativas de variacion de la medida de empeine

para servir a la mayor cantidad de usuarios.

Cordones Correas | Cintas

Materiifes elasticos

\ . —— < (
\\‘_’/__/
TIpOS de abiertos

Ao la= RG>

Velcro /| Broches Elasticos
o D ) S D)

Ensayar diferentes tipos de cerrado
Regulaciéon de empeine

RECOMENDACION: No realizar cerrados del calzado muy arriba de la linea
metatarsiana marcada en la copia o base. Si se realiza un calzado bastante
cerrado se debera proporcionar un mecanismo adecuado o utilizar

materiales elasticos como la licra, etc.

2.8. Tallas bases para el modelaje

CRITERIO: Facilitar el trabajo de escalado posterior. Fabricar muestras que

proporcionen una idea real del modelo, siendo lo mas proporcionado posible.



Segmento | Talla base
Nina | 36-
Dama | 36
Nifio N 30 7

dulor | 35

Nbrites | 40 |

RECOMENDACION: Registrar un patrén base en el que conste el esquema
basico del calzado en las tallas recomendadas, como referencia para futuros

desarrollos.

2.9. Definicion de series para cada segmento de mercado

CRITERIO: Apoyar al trabajo de mercadeo en lo referente a la atencion de
los diferentes segmentos de mercado con altemnativas adecuadas y

diferenciadas.

" Tallas
i gt 24] 25] 26] 27] 28] 29[ 30] 31| 32] 33| 34] 35| 36| 37] 38 39| 40| 41| 42| 43| 44
Nifia
Damas

Nifio
Junior
Hombre |

RECOMENDACION: Manejar colecciones de disenos diferenciados para

cada segmento de mercado.

[S9)
ro



2.10. Escalado hacia arriba y abajo de la talla base

CRITERIO: Evitar deformaciones en el crecimiento proporcional que el

sistema computarizado determina que afecten a la estética del modelo y a la

adaptacion del corte con la serie de hormas respectiva.
ASPECTOS CONSTRUCTIVOS

Practicamente se relacionan con todos los aspectos de construccion, por

cuanto en la escala se comprueban el acople en el aparado y la adaptacion

corte - horma.

®

Segmento
|Nifa [
«— 7
Talla 2 tallas
base por fuera

Talla

biks por fuera

o T T T T T T T —— T
«— r —m

| [0 i [P | (W) [ [ [ [
Talla 2 tallas
base por fuera
ﬁJunlorlllIl]ll | [T [ S [l
< >
Talla base
(T~ T i I S ) () [ (e () ) o ) [
R

ALTERNATIVAS

Tallas

31| 32] 33] 34] 35] 36| 37| 38| 30| 40| 41| 42| 43
3 oy

Talla

Nno [ [ T2 f [ 17]:

NOTA: En este caso también se podria escalar 4 tallas hacia arriba




RECOMENDACION: Aplicar correctores y jas herramientas que el sistema
computarizado proporciona para no deformar lineas del modelo y se
mantengan en las distancias adecuadas con respecto al resto de piezas, la

horma y suela.

No realizar escalas de mas de 4 numeros hacia arriba y debajo de la talla

base.
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CAPITULO lll. Troqueleria

CONTENIDO

3.1. Troqueles dobles o multiples

3.2. Muecas en troqueles

3.3. Construccion de troqueles



3.1. Troqueles dobles o multiples

CRITERIO: Reducir el tiempo del proceso de troquelado de un modelo

determinado y minimizar el desperdicio de material.
ASPECTOS CONSTRUCTIVOS

Se relaciona con la operacion del troquelado, ayudando a que el troquel no

se deforme.

- 7

T Troquel maltiple
Mayor firmeza, menos riesgo de deformacion
Mayor productividad

RECOMENDACION: Aplicar este principio integrado de dos o mas piezas

para las correas, tiras posteriores, portahebillas.

3.2. Muecas en troqueles

CRITERIO: Evitar roturas del material

ASPECTOS CONSTRUCTIVOS

Se relaciona directamente con la operacion de troquelado y al aparado de la

capellada.



Muescas hacia adentro
posibilidad de rotura de
la pieza

Muescas hacia afuera

©

RECOMENDACION: Incluir esta especificacion en el pedido al proveedor.

3.3. Construccion de troqueles

CRITERIO: Evitar roturas del troquel, agilitar el trabajo del operador.

ASPECTOS CONSTRUCTIVOS

Se relaciona con el tiempo que lleva la actividad del troquelado, afecta

también al desempeno del operador.



ESPACIO PARA
MANIPULEO
MENOS PESO

ESPACIO PARA

' MANIPULEO
1

vk MENOS PESO
\ h ‘

v

NO EXISTEN ESPACIOS
PARA EL CORRECIO
MANIPULEQ
MAYOR PESO

FLEJE
DOBLADO,

RECOMENDACION: No muy pesado, evitar soldaduras, es mejor doblar el

fleje, dejar espacio para maniobra del operador.
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IV. Uso de materiales

CONTENIDO

4.1. Cinta de refuerzo

4.2. Suelas

4.2.1. Ventajas zona de pegado

4.2.2. Ventajas entre horma y suela

4.2.3. Forma del tacon de suela y dibujo del piso



4.1. Cinta de refuerzo

CRITERIO: Evitar reprocesos, brindarle refuerzo y seguridad a las costuras.

ASPECTOS CONSTRUCTIVOS

Armado de puntas.

en zona de mayor presion

Cinta de refuerzo
Evita abierto de costuras

de refuerzo

RECOMENDACION: Usar un material autoadhesivo para mayor agilidad y

del tamafio adecuado a cada modelo y talla.

4.2. Suelas

4.2.1. Ventajas zona de pegado

CRITERIO: Asegurar pegado del corte a la suela.

ASPECTOS CONSTRUCTIVOS

Pegado corte — suela.

30
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Area de pegado: Minimo 10 mm en todo el contorno

RECOMENDACION: Propender al uso de suelas que tengan caja
(bandeleta) y coser el corte con la suela en los casos que asi lo permita el
diseno de la suela.

4.2.2. Ventajas entre horma y suela

CRITERIO: Asegurar pegado del corte a la suela.

ASPECTOS CONSTRUCTIVOS

Pegado corte — suela.
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Horma

1. Ventajas talon y punta (Zona sombreada): 2.3 mm (-/-0.1)
2. Ventajas laterales (Zona sin sombrear): 2.0 mm(-/-0.1)

RECOMENDACION: Analizar las ventajas en caso de utilizar diferentes
calibres de materiales y tipos de calzado, como por ejemplo calzado con

forro o calzado sin forro, etc.

4.2.3. Forma del tacon de suela y dibujo del piso

CRITERIO: Propiciar al usuario una marcha mas segura y agradable.

RECOMENDACION: La suela debe contar con un biselado en la parte del
tacéon de minimo 20 grados, con este biselado se incrementa la capacidad
de rozamiento del calzado en la base del contacto inicial, ademas tiene un
efecto reductor de las fuerzas actuantes en el tobillo.

Por otra parte un adecuado dibujo en la base de la suela permite una mejor
dispersion de contaminantes, por tanto se mejora las propiedades de agarre

al piso.



RECOMENDADO
A0 Qut TACON REDONDEADO

BOBRESALEN EN O BISEIADO 20° apvox,
MUCHAS DIRECCIONES CoN Dieuro

CANAL DE 2 o

AMINUAO DE 35 FPERIIL AMINIAMO PARA
DE ALTHRA CUADRADO DISPERSION DE
YMAXIMODE 20 mm.  BIEN DEFINIDO CONTAMINANTES

NO RECOMENDADO ®

RELEVES LARGOS ¥ PERPILES REDONDEADOS
CONTINMOS PUEDEN
ACTHAR COMO EBQUIE R

-
«M@&~ e ZONAR DE MATERIALES
(AS ARIAS CE. TACOS EN DIUROE ¥ BIN DIBUTOS

FPUEDEN ACTHAR COMO FORMA DE GUNA EN Ei TACON
DEPOSITOS DE

NO RECOMENDADO

RECOMENDADO

CONTAMINANTES

Comparacion de dibujos de la suela Biselado posterior de la suela

(Fuente Satra)

Una recomendacion final es que se de inicio al desarrollo de una nueva

coleccion de calzado con la definicion de la horma, para no depender de

“adaptaciones” a las suelas que se encuentren el mercado que retrasen al

disefo o causen retrabajos por no haber respetado las recomendaciones

béasicas que justamente dan inicio con la horma.
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Competitividad.- Se entiende por competitividad a la capacidad de una
organizacién publica o privada, lucrativa o no, de mantener sistematicamente
ventajas comparativas que le permitan alcanzar, sostener y mejorar una

determinada posicion en el entorno socioeconomico.

Cuero.- Piel modificada, a partir de procesos que la someten a purificacion, y

mejora de su apariencia y caracteristicas fisico — quimicas.

Curticién.- Proceso mediante el cual se transforma la piel en bruto del animal
en un producto con caracteristicas de permeabilidad, flexibilidad 'y

perdurabilidad.

Disefio.- *Conjunto de procesos que transforman requerimientos o
necesidades en especificaciones de producto, proceso o sistema.
*Proceso creativo que desarrolla ideas a partir de un requerimiento.
*Actividad cuyo fin es la delineacion artistica de productos

destinados a ser producidos en serie.

Ergondmico.- Dicese del dispositivo especialmente disehado para hacer

agradable su manejo.

Especificacion.- Determinar, explicar, declarar en particular un producto,
proceso, o sistema. La documentacion de las especificaciones puede darse en

papel como en archivos electronicos.

Estandar.- Es una norma que orienta sobre los requisitos indispensables que
debe cumplir determinado proceso, producto o servicio para alcanzar sus

objetivos de calidad.



Estandarizacion.- *Es el desarrolio sistematico, aplicacion y actualizacion de
patrones, medidas uniformes y especificaciones para
materiales, productos o marcas.

*Estandarizar {(anglicismo): Normalizar. Convertir algo en
norma. Regular por medio de una norma, de un estandar.
Fijar como la norma aceptada, que ademas debe

obedecerse.

Estética.- *Del griego, Aisthetikos. Que puede ser percibido por lo sentidos.
*Ciencia que trata de la belleza y de la teoria fundamental y

filosofica del arte.

Estilo.- *Modo, manera, forma. Uso, practica, costumbre, moda.

*Caracter propio que da a sus obras el artista.

Homologacion.- Someter algo por obligacion al dictamen de un organismo
calificado para aprobar su cumplimiento o no, con leyes o reglamentaciones

normativas obligatorias, en razon de los intereses de la comunidad.

Linea de Produccion.- Camino que recorre la materia prima para convertirse

en producto final.

Muestra.- Sin. Muestreo. Eleccion metodica y calculada en un grupo dado, de

los elementos representativos del conjunto.

Normalizacién.- *Las reglas que unifican y ordenan légicamente una serie de

fendmenos.

*Es una actividad colectiva orientada a establecer solucién a problemas

repetitivos.

Piel.- Membrana que cubre el cuerpo de los animales. Se divide la piel en

dermis y epidermis.



Proceso.- Conjunto de actividades que se encuentran mutuamente relaciones

o interrelacionadas, las cuales transforman entradas en salidas.

Producibilidad.- Consiste en la evaluacién de: Por una parte la habilidad de
los procesos y equipos existentes para cumplir las especificaciones creadas
(Verificacion de la calidad de las primeras unidades y analisis de posibles
problemas de las especificaciones). Por otra parte la habilidad de los procesos
y equipos de produccion para mantenerse dentro de los estandares
establecidos o esperados de produccion, costos, etc. (Reportes de produccion
sobre rendimiento y consumos) una vez que se ha estandarizado la

produccion, no en las primeras unidades.

Productividad.- Capacidad o grado de produccion por unidad de trabajo.

Producto.- Es el resultado de un proceso.

Prototipo.- Conjunto artificial de elementos con el cual se reproduce un
conjunto real(maqueta). Constituye un andlogo de la realidad o permite el
funcionamiento de un sistema que la simula y equivale practicamente a

situaciones reales.

Retrabajo.- Realizar nuevamente una actividad o proceso.










































TABLA DE RECIOS DE LA EMPRESA FAGUS.

Las dimensiones por si mismas no son decisivas para determinar el recio de una horma. Lo que
cuenta es en dénde se toman las medidas. Los puntos de medida en las hormas de Fagus se
determinan uniformemente con el dispositivo de medicién "M.A.", y por tanto siempre se ubican
proporcionalmente en el mismo lugar exacto, ya sea que las hormas sean grandes o pequefas, que
la altura de "spring" sea alta o baja, o que las dimensiones sean extra grandes o exira pequefias. Las
Tabla 9 contiene sélo medidas de bola.

Todas las otras medidas pueden tomarse del modelo tomeado y aplicarse de manera
correspondiente a todas las tallas. Las longitudes del punto Paris que se corresponden exactamente
o de manera casi exacta con las longitudes de las tallas inglesas aparecen impresas en tipos en
negrilia y de tamafio resaltado (por ejemplo, longitud de punto Paris 47 = longitud de talla inglesa 12;
punto Paris 38 y talla inglesa 5, punto Paris 33 = talla inglesa 1, punto Paris 19 = talla inglesa 3).

RECIO EN CENTIMETROS
4

24.8
24.4
24
23.55
23.15
22.7
22.3
21.85

21.45
21
20.6
20.15
195.75
19.35
49

18.5
18.25
17.85

17.5
17.1

16.7
16.3

15.9
2.9+

15.15
14.75
14.4
14
13.6
13.2
12.8
12.4

NOTA: Se recomienda que se tome referencia en las medidas del recio 8



MONDOPOINT

MCNDOPOINT

DIMENSIONES PARA ESCALADO DE LONGITUD R1

DIMENSIONES DE BOLA EN MILIMETROS Y DESIGNACION DE RECIO

NOTA: Se recomienda que se tome referencia en las medidas delrecio 8, 9, 10y 11



TABLA DE RECIOS AKA 64/WMS

RECIO I RECIO II RECIO III RECIO 1V
(mm) (s) (M) (W)
(mm) (mm)

130.0 " . 143.5
(52.0) " (57.4)
131.5 ; 145.0
(52.6) . (58.0)
133.5 . ‘ 147.0
(53.4) ' y (58.8)
135.5 < . 149.0
(54.2) . (59.6)
138.0 . 151.5
(55.2) . (60.6)
140.5 i 154.0
(56.2) . (61.6)
143.0 . 156.5
(57.2) . L (62.6)
145.5 . : 159.5
(58.2) = (63.8)
148.0 . 162.5
(59.2) . (65.0)
150.5 = : 166.0
(60.2) : “(66.4)
154.0 . 169.5
(61.6) . (67.8)
157.5 G 173.5
(63.0) (69.4)
161.5 178.0
(64.6) (71.2)
165.5 182.5
(66.2) S (73.0)
170.0 A . 187.5
(68.0) . R (75.0)
174.5 s 192.5
(69.8) s (77.0)
179.0 . 198.0
(71.6) . (79.2)
183.5 X . 204.0
(73.4) % (81.6)
188.5 ; ‘5 209.0
(75.3) 5 83.6
214.0
(85.6)
219.0
(87.6)
224.0
(89.6)
229.0
(91.6)
234.0
(93.6)
239.0
(95.6)

NOTA: En este caso incluso el recio mayor (V) estaria fuera de las medidas
consideradas como de “buen calce” de la Compaiia.



TABLA DE RECIOS FABRICA DE HORMAS MEXICO

\EDIDAS DE RECIO PARA HORMAS  SHOE LASTS SCALES
ER n: |
e 5T T 5 [ w [ 5 [ % [ » [ =
| | w200 | [ 20400 20900 [ amoo [ amoo | amoo [ =
| vAlST| 19300 | 19900 | 20500 | oo R 80
4 | [ 2 I . g = | 23200 | 23600 | 24000
] | | | 32400 | 2800 | 23200 ]
T , | T 1
4 | B o W o T iz | B
= ‘ | ‘ 1 ‘
| ‘ 223.00 \ ‘ ‘

NOTA: Se recomienda que se tome referencia en las medidas del recio C.
se incluyen medidas de cintura y empeine referenciales.

Ademas




TABLA COMPARATIVA RECIOS INTERNACIONALES - PISA

RECIO (mm) COMPARACION

‘ REFERENCIA TOMADA DE
RERFR=NCIA . L .LARGO ) PISA TABI.ASRIZCTIE%sTgI‘z)NALESI TABLA INTERNACIONAL
DIMENSIONES DE RECIO
] 36 240 219 218 MONDOPOINT (RECIO 8)
TABLA DE RECIOS W DE

RA 36 238,66 | 239 236 WINKLE (RECIO 10)
| | TABLA DE RECIOS W DE

JE 36 238 225 226 WINKLE (RECIO 8)

PROMEDIO { 228 227

OBSERVACION: Las referencias de hormas y sus respectivas medidas enlistadas en la
tabla, son las que la Compaiia considera las mas calzadoras en el mercado.

NOTA: La medida recomendada para el recio de hormas de “buen calce” estarian
ubicadas en el promedio de 228 mm de contorno de bola o recio.






N° 35

N° 36

N° 37

N° 38

° 39

Perfil Estandar 1'%

Recortar, laminar y cizallar cada uno
de los numeros de los perfiles




Perfil Estandar 2'%-

Recortar, laminar y cizallar cada uno|
de los numeros de los perfiles




.

b Perfil Estandar 3%

Recortar, laminar y cizallar cada un
Q ) .
i O™ de los nimeros de los perfiles

N° 35

N° 36 |

N° 37

N°39 | T——
40




Q Perfil Estandar 4'-

Recortar, laminar y cizallar cada und
de los numeros de los perfiles

N° 35

N° 39

1° 40 r




L ]

Perfil Estandar 5"~

Recortar, laminar y cizallar cada uno|
de los numeros de los perfiles




®

N° 34
N° 35
& Perfil Estandar 672
Ne 37 ' Recortar, laminar y cizallar cada uno
N° 38 de los numeros de los perfiles
N° 39 N\,
Na0L N\ |
~ ? N

l ™ ' \
. |




Perfil Estandar 7%

Recortar, laminar y cizallar cada un
de los numeros de los perfiles




N° 35

N° 36|

Ne 37
N° 38
N° 39

N°40 |

o®

Perfil Estandar 8%

Recortar, laminar y cizallar cada uno
de los numeros de los perfiles
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No. 1876-B

Alfredo Palacio Gonzalez
PRESIDENTE CONSTITUCIONAL DE LA
REPUBLICA

Considerando:

Que a partir del 27 al 29 de septiembre del 2006, en la
ciudad de Buenos Aires-Argentina, se realizara la IV Reunion
de la Comision Permanente para la Coordinacion Politica y
Promocion de la Integracion Ecuador - Argentina; y,

En ejercicio de las facultades que le confiere el articulo 171,
numeral 9 de la Constitucion Politica de la Republica,

Decreta:

Articulo Primero.- Declarar al Embajador Francisco Carrién
Mena, Ministro de Relaciones Exteriores, en comision de
servicios con sueldo del 27 al 29 de septiembre del 2006.

Articulo Segundo.- Los viaticos y mas egresos que
ocasione este desplazamiento, al igual que los gastos de
representacion del Ministro de Relaciones Exteriores, se
aplicara al presupuesto de su institucion a la que pertenece.

Articulo Tercero.- Mientras dure la ausencia del Ministro de
Relaciones Exteriores, se encargara de dicha Cartera de
Estado al Embajador Diego Ribadeneira Espinoza,
Viceministro de Relaciones Exteriores.

Articulo Cuarto.- De la ejecucion del presente decreto se
encargara el Ministro de Relaciones Exteriores, encargado.

Articulo Quinto.- Este decreto estara en vigencia a partir de
la presente fecha, sin perjuicio de su publicacién en el
Registro Oficial.

Dado en el Palacio Nacional, en Quito, a 27 de septiembre
del 2006.

f) Alfredo Palacio Gonzalez, Presidente Constitucional de la
Republica.

Es fiel copia del original.- Lo certifico.

f) Dr. Diego Regalado Almeida, Subsecretario General de la
Administracién Publica.

No. 1895

Alfredo Palacio Gonzalez
PRESIDENTE CONSTITUCIONAL DE LA
REPUBLICA

En consideracion a la renuncia presentada por el senor
Alejandro Davalos Davalos, como Delegado Permanente del
Presidente de la Republica ante el Consejo Nacional de Des.
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No. 308

EL MINISTERIO DE AGRICULTURA'Y
GANADERIA

Considerando:

Que, es deber del Estado Ecuatoriano, y del Ministerio de
Agricultura y Ganaderia en particular, reconocer
publicamente el servicio al fomento ganadero, realizado por
personas juridicas o naturales en beneficio de la sociedad
ecuatoriana;

Que, dentro de la actividad ganadera se destaca la Hcda.
Monocongo, fundada hace 54 afos por el sefor lvan
Bohman quien con mucha perseverancia sent6 las bases
para constituir una ganaderia modelo dentro de la
produccién de carne mejorando permanentemente su
ganado pura sangre Brahman;

Que, la forma de manejo eficiente y responsable registrado
en la Heda. Monocongo, ha servido para ser reconocida
como ganadora de varios premios a nivel nacional e
internacional entre los que se destacan: Mejor Criador
Nacional en 15 ocasiones de la raza Brahman y Mejor
Criador Andino de la Raza Brahman en 1982;

Que la solvencia en la administracion de la Hacienda
Monocongo, por parte de su actual Gerente propietario
senor Pcter Bolunan Descalzi, asi como su desempeno en
la labor gremial, han servido para desempenar varios
cargos importantes en el contexto internacional, como ser
Presidente de la Federacion Mundial de la Raza Brahman,
1993; Presidente del Comité Organizador de la |l Asamblea
de la Federacién Mundial de la Raza Brahman y actual
Director de la Asociacién Americana de Criadores de la
Raza Brahman. En el ambito nacional ha sido Director y
Presidente de la Comision de Feria de la Asociacion de
Ganaderos del Litoral y Galapagos en multiples ocasiones y
Primer Vicepresidente en dos ocasiones. Por la misma
asociacion en 1983 fue declarado mejor ganadero del ano;

y.

En uso de las atribuciones que le confiere el numeral 6 del
Art. 179 de la Constitucion Politica de la Republica del
Ecuador,

Acuerda:

Articulo 1.- Otorgar el galardén al mérito ganadero a la
Hacienda Monocongo y reconocer el enorme aporte que ha
realizado esta hacienda durante mas de 50 anos de
tesonera labor, contribuyendo con su genética a
muchisimos hatos ganaderos del Litoral, resaltando
particularmente su mision social para el desarrollo del
sector ganadero del Ecuador.

Articulo 2.- Rendir publico homenaje de reconocimiento al
propietario de la Hacienda Monocongo, en la persona del
sefior Peter Bohman Descalzi, distinguido ganadero
ecuatoriano quien continuando con el legado de su senor
padre ha contribuido al desarrollo del sector ganadero
nacional.

Articulo 3.- Disponer que copia del presente acuerdo se
remita al sefor Peter Bohman Descalzi, que entrara en
vigencia a partir de su publicacion el Registro Oficial.

Dado en el Despacho Ministerial, en la ciudad de Quito, a los
20 dias del mes de septiembre del 2006.

Comuniquese y publiquese.

f.) Ing. Pablo Rizzo Pastor, Ministro de Agricultura y
Ganaderia.

Ministerio de Agricultura y Ganaderia.- Es fiel copia del
original.- Lo certifico.

f.) Director de Gestion de Desarrollo Organizacional, MAG.

Fecha: 3 de octubre del 2006.

N° 06 382

EL MINISTRO DE COMERCIO EXTERIOR,
INDUSTRIALIZACION, PESCA Y
COMPETITIVIDAD

Considerando:

Que, de conformidad con lo dispuesto por el numeral 7 del
articulo 23 de la Constitucion Politica de la Republica del
Ecuador, es deber del Estado garantizar el derecho a
disponer de bienes y servicios publicos y privados, de 6ptima
calidad; a elegirlos con libertad, asi como a recibir
informaciéon adecuada y veraz sobre su contenido vy
caracteristicas;

Que, el Protocolo de Adhesiéon de la Republica del Ecuador
al acuerdo por el que se establece la Organizacién Mundial
del Comercio - OMC, se publicé en el Suplemento del
Registro Oficial No. 853 del 2 de enero de 1996;

Que, el Acuerdo de Obstaculos Técnicos al Comercio -
AOTC de la OMC en su articulo 2 establece las
disposiciones sobre la elaboracion, adopcion y aplicacion de
reglamentos técnicos por instituciones del gobierno central y
su notificacion a los deméas miembros;

Que, se deben tomar en cuenta las decisiones vy
recomendaciones adoptadas por el Comité de Obstaculos
Técnicos al Comercio de la OMC;

Que, el Anexo Il del acuerdo OTC establece el cédigo de
buena conducta para la elaboracion, adopcion y aplicacion
de normas;

Que, la decision 376 de 1995 de la Comision de la
Comunidad Andina cre6 "El Sistema Andino de
Normalizacion,  Acreditacién, Ensayos, Certificacion,
Reglamentos Técnicos y Metrologia”, modificada por la
decision 419 de 31 de julio de 1997,

Que, la decisiéon 562 de junio del 2003 de la Comision de la
Comunidad Andina, establece las "Directrices para la
elaboracion, adopcioén y aplicacion de Reglamentos Técnicos
en los Paises Miembros de la Comunidad Andina y a nivel
comunitario”;
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Que, el Ministerio de Comercio Exterior, Industrializacion,
Pesca y Competitividad, a través del Consejo del Sistema
MNAC, mediante Resolucién No. MNAC-0003 del 10 de
diciembre del 2002, publicada en el Registro Oficial No. 739
del 7 de enero del 2003, establece los procedimientos para
la elaboracién, adopcion y aplicacién de reglamentos
técnicos ecuatorianos;

Que, el Ministerio de Comercio Exterior, Industrializacion,
Pesca y Competitividad, mediante oficio No. 055-SCE] del
21 de abril del 2003, en cumplimiento de lo dispuesto en el
Acuerdo de Obstéaculos Técnicos al Comercio de la OMC,
dictamind que a partir de esta fecha las nuevas NTE INEN
se oficializaran solamente con el caracter de opcionales o
voluntarias:

Que, mediante Decreto Ejecutivo No. 587 de 19 de julio del
2000 publicado en el Registro Oficial No. 128 del 26 de julio
del 2000, se establece el "Reglamento para la Concesion de
Certificados de Conformidad®,

Que. mediante el articulo 387 del Decreto Ejecutivo No.
3497 del 12 de diciembre del 2002 publicade en el Registro
Oficial No. 744 del 14 de enero del 2003 que expide el Texto
Unificado de Legislacion del Ministerio de Comercio Exterior,
Industrializacion, Pesca y Competitividad, se restituy¢ en su
totalidad la vigencia del Decreto Ejecutivo No. 1526
publicado en el Registro Oficial No. 346 del 24 de junio de
1998 que establece el "Reglamento sustitutivo al
Reglamento de bienes que deben cumplir con Normas
Técnicas Ecuatorianas, Codigos de Practica, Regulacicnes,
Resoluciones y Reglamentos Técnicos de caracter
obligatorio" y convalida el Acuerdo Interministerial No. 02-
428, publicado en el Registro Oficial No. 707 del 19 de
noviembre del 2002;

Que, es necesario garantizar que la informacion
suministrada a los consumidores sea clara, concisa, veraz,
verificable y que ésta no induzca a error al consumidor;

Que, con el propésito de prevenir riesgos y proteger la vida,
la salud, el medio ambiente y eliminar practicas que puedan
inducir a error a los consumidores, el Instituto Ecuatoriano
de Normalizacién. INEN, ha formulado el presente
Reglamento Técnico Ecuatoriano para el etiquetado vy
rotulado de textiles, prendas de vestir, calzado y accesorios
afines:

Que. en su elaboracion se ha seguido el tramite
reglamentario y ha sido aprobado por el Consejo Directivo
del Instituto Ecuatoriano de Normalizacion, INEN; vy,

En uso de la facultad que le concede el articulo 8 del
Decreto Supremo No. 357 de 28 de agosto de 1970,
promulgado en el Registro Oficial No. 54 del 7 de septiembre
de 1970,

Acuerda:

ARTICULO 1.- Oficializar con el caracter de obligatorio el
siguiente Reglamento Técnico Ecuatoriano RTE INEN 013
para el etiquetado y rotulado de textiles, prendas de vestir,
calzado y accesorios afines, sean de fabricacion nacional o
importados, que se comercialicen en la Reptiblica del
Ecuador:

1. OBJETO

1.1 Este reglamento establece los requisitos que debe
cumplir el etiqguetado y rotulado de los productos textiles,
prendas de vestir, calzado y accesorios afines de consumo
final, que se comercializan en el pais, para proteger la vida y
la salud de las personas, para prevenir prdacticas que
puedan inducir a error a los consumidores y proteger el
medio ambiente.

2. ALCANCE

2.1 Este reglamento se aplica a todos los productos textiles,
prendas de vestir, calzado y accesorios afines, incluyendo
también a la ropa para el hogar (sdbanas, cobijas,
cubrecamas, manteles, toallas, cortinas y similares),
cinturones, maleteria y sombrereria; se excluye al calzado
de juguete.

2.2 Estos productos se encuentran comprendidos en la
siguiente clasificacion arancelaria:

Clasificacion Descripcion

42.02 Balles, maletas (valijas), maletines, incluidos los
de aseo y los portadocumentos,

portafolios (carteras de mano},
cartapacios, fundas y estuches para gafas
(anteojos), binoculares, camaras
fotograficas o cinematograficas,

instrumentos musicales o armas y
continentes similares; sacos de viaje,
sacos (bolsas) aislantes para alimentos y
bebidas, bolsas de aseo, mochilas,
bolsos de mano (carteras), bolsas para la
compra, billeteras, portamonedas,
portamapas, petacas, pitilleras y bolsas
para tabaco, bolsas para herramientas y
para articulos de deporte, estuches para
frascos y botellas, estuches para joyas,
polveras, estuches para orfebreria y
continentes
similares, de cuero natural o regenerado,
hojas de plastico, materia textil, fibra
vulcanizada o cartdon, o recubiertos
totalmente 0 en su mayor parte con esas
materias o papel.
- Baules, maletas (valijas) y maletines
incluidos los de aseo y portadocumentos,
pertafolios (carteras de mano), cartapacios,
y continentes similares:

4202.11 - Con la superficie exterior de cuero natural, cuero
regenerado o cuero charolado:

4202.11.10 --- Baules, maletas (valijas) y maletines
incluidos los de aseo.

4202.11.90 --- Los demas.

420212 -- Con la superficie exterior de plastico o
materia textil:

4202.12.10 --- Baules, maletas (valijas) y maletines
incluidos los de aseo.

4202.12.90 --- Los demas.

4202.19.00 -- Los demas.

- Bolsos de mano {carteras), inclusc con
bandolera o sin asas.

4202.21.00 - Con la superficie exterior de cuerc natural,
cuero regenerade o cuerc charolado.
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4202.22.00 -- Con la superficie exterior de hojas de
plastico o de materia textil.
4202.29.00 -- Los demas.

- Articulos de bolsillo o de bolso de mano
(cartera):

4202.31.00 --- Con la superficie exterior de cuero natural,
cuero regenerado o cuero charolado.

4202.32.00 -- Con la superficie exterior de hojas de
plastico o de materia textil.
4202.39.00 -- Los demas.
- Los demas.

4202.91 -- Con la superficie exterior de cuero natural, cuero
regenerado o cuero charolado:

4202.91.10 --- Sacos de viaje y mochilas.
4202.91.90 --- Los demas.
4202.92.00 -- Con la superficie exterior de hojas de
plastico o materia textil.
4202.99 -- Los demas.
4202.99.10 --- Sacos de viaje y mochilas.
4202.99.90 --- Los demas.

Partida 42.03 Prendas y complementos (accesorios), de
vestir de cuero natural o cuero
regenerado.

- Prendas de vestir.
- Guantes, mitones y manoplas. 4203.21.00 -
-Disenados especialmente para practicas del

4203.10.00

deporte.
4203.29.00 -- Los demas.
4203.30.00 - Cintos, cinturones y bandoleras.
4203.40.00 -Los demas complementos (accesorios) de

vestir.

Capitulo 43 Peleteria y confecciones de peleteria;
peleteria facticia o artificial.

43.03 Prendas y complementos (accesorios) de vestir y

demas articulos de peleteria.

-Prendas y complementos (accesorios), de

vestir.

Capitulo 61 Prendas y complementos (accesorios) de
vestir, de punto.

Capitulo 62 Prendas y complementos (accesorios), de
vestir, excepto los de punto.

Capitulo 63 Los demas articulos textiles confeccionados;
juegos; prenderia y trapos.

Capitulo 64 Calzado, polainas y articulos analogos;
partes de estos articulos.

64.01 Calzado impermeable con suela y parte superior
de caucho o plastico, cuya parte superior
no se haya unido a la suela por costura o
por medio de remaches, clavos, tornillos,
espigas o dispositivos similares, ni se
haya formado con diferentes partes
unidas de la misma manera.

64.02 Los demas calzados con suela y parte
superior de caucho o plastico.

64.03 Calzado con suela de caucho, plastico, cuero
natural o regenerado y parte superior de
cuero natural.

64.04 Calzado con suela de caucho, plastico, cuero
natural o regenerado y parte superior de
materia textil.

64.05 Los demas calzados.

4303.10.00

94.04 Somieres; articulos de cama y articulos similares
(por ejemplo: colchones, cubrepiés,
edredones, cojines, pufes, almohadas),
bien con muelles (resortes),
bien rellenos o guarnecidos
interiormente con cualquier materia,
incluidos los de caucho o plastico
celulares, recubiertos o no.

9404.90.00 - Los demas.

3. DEFINICIONES

3.1 Definiciones.- Para los fines de este reglamento se
aplican las siguientes definiciones:

3.1.1 Accesorios afines.- Son los complementos secundarios
dependientes de la prenda de vestir o del calzado.

3.1.2 Calzado.- Es toda prenda de vestir con suela,
destinada a proteger, cubrir total o parcialmente y
resguardar el pie facilitando el caminar, realizar actividades
deportivas, artisticas y otras, pudiendo tener connotaciones
estéticas y, en casos especiales, terapéuticas o correctoras.

3.1.3 Codigo de lote.- Modo alfabético, numérico o
alfanumeérico establecido por el fabricante para identificar el
lote de produccion u orden de pedido completo a un solo
proveedor o marca.

3.1.4 Consumidor.- Toda persona natural o juridica que
como destinatario final, adquiera, utilice o disfrute de estos
productos manufacturados.

3.1.5 Cuero.- Material proteico fibroso (colageno) de la piel
de animales, con flor o flor corregida, que ha sido tratado
quimicamente con material curtiente para darle estabilidad
hidrotérmica y mejorar sus caracteristicas fisicas.

3.1.6 Embalaje.- Es la protecciéon al producto mediante un
material adecuado con el objeto de resguardarlo de danos
fisicos y agentes exteriores, facilitando de este modo su
manipulacion durante el transporte y almacenamiento.

3.1.7 Envase.- Es todo recipiente que contiene un producto,
que entra en contacto directo con el mismo y esta destinado
a protegerlo del deterioro o contaminacion y facilita su
manipulacion, para su entrega como un producto (nico.

3.1.8 Etiqueta.- Comprende cualquier marbete, expresion,
marca, imagen u otro material descriptivo o grafico que se
haya escrito, impreso, estarcido, marcado, marcado en
relieve o huecograbado o adherido al producto y que lo
identifica, y caracteriza.

3.1.9 Etiqueta adicional o colgante.- Es aquella que contiene
informacion adicional que sirve para conocer rapidamente
las caracteristicas de la prenda, tales como: pictograma
normal y/o especial, medidas de la ropa de hogar, precio o
cualquier otra que el fabricante considere necesaria.

3.1.10 Etiqueta de control.- Es la que contiene informacién
exclusiva del fabricante y sirve tan solo para control interno y
de originalidad.
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3.1.11 Etiqueta de marca.- Es la que indica la marca
comercial.

3.1.12 Etiqueta técnica.- Es la que indica las
caracteristicas técnicas del producto.

3.1.13 Etiquetado y rotulado.- Cualquier material escrito,
impreso o grafico que contiene la etiqueta o el rétulo.

3.1.14 Lote.- Es una cantidad determinada de unidades de
productos, con caracteristicas similares, obtenida en un
mismo ciclo de fabricacién, bajo condiciones de produccion
uniformes, que se someten a inspeccién como un conjunto
unitario y que se identifican por tener un mismo cédigo o
clave de produccion; o es la cantidad de producto
determinada por el proveedor o fabricante para el despacho.

3.1.15 Marca comercial.- Se entendera por marca
cualquier signo que sirva para distinguir productos o
servicios en el mercado.

3.1.16 Paquete nudtiunitario.- Es la unidad de expendio
al publico confirmada por el producto contenido en dos o
mas envases o envolturas, con su respectivo embalaje que
lo protege o individualiza.

3.1.17 Paquete unitario.- Es la unidad de expendio al
publico conformada por el producto, contenido en su propio
envase o envoltura, con su respectivo embalaje que lo
protege e individualiza (si lo tuviere).

3.1.18 Prenda de vestir.- Es el articulo confeccionado,
que tiene como finalidad cubrir parte del cuerpo.

3.1.19 Producto terminado.- Es aquel producto
manufacturado listo para el consumo final, en su forma de
presentacion definitiva.

3.1.20 Propiedades.- Se refiere a la descripcion que afirma,
sugiere o presupone que un producto tiene caracteristicas
especiales por su origen, naturaleza, elaboracion,
composicion u otra cualidad cualquiera.

3.1.21 Publicidad.- Es la comunicacion comercial que el
proveedor dirige al consumidor por cualquier medio idéneo,
para informarlo y motivarlo a adquirir un producto de
consumo final.

3.1.22 Ropa de hogar.- Todo producto que con variedades
de cortes y hechuras sirve para el uso o adorno de las
cosas del hogar.

3.1.23 Aotulo.- Comprende cualquier marbete, expresion,
marca, imagen u otro material descriptivo o grafico que se
haya escrito, impreso, estarcido, marcado, marcado en
relieve o huecograbado, adherido al envase o al embalaje
que lo contiene y que lo identifica, y caracteriza.

3.1.24 Sintético.- Material obtenido por procedimientos
industriales a partir de sintesis quimica.

3.1.25 Textil.- Material estructurado, mediante tejido o
cualquier otro procedimiento a base de fibras naturales y/o
sintéticas.

4. CONDICIONES GENERALES

4.1 Los productos no deben presentar en la etiqueta o rétulo
del en‘ase o del embalaje informacion, palabras,
ilustraciones u otras representaciones graficas que hagan
alusion falsa, equivoca o enganosa, o susceptible de una
expectativa errénea respecto de su naturaleza.

4.2 Las marcas de conformidad de los sistemas de gestion
de la calidad, no deben exhibirse en el embalaje del
producto.

5. REQUISITOS ESPECIFICOS

5.1 El diseno y las caracteristicas de las etiquetas deben
sujetarse a las disposiciones legales de marcas y patentes.

5.2 Para la fabricacion de etiquetas permanentes, debe
utilizarse cualquier material que no produzca irritaciones,
alergias o incomodidad al consumidor sin que se afecte su
calidad con los procesos posteriores de lavado y planchado
casero o de lavanderia.

5.3 Las dimensiones de la etiqueta deben ser tales que
permitan contener toda la informacién solicitada.

5.4 La informacion en la etiqueta debe ser legible para el
consumidor final.

5.5 Cuando se comercialicen las prendas constituidas de
varias piezas (conjunto o pares) confeccionadas del mismo
material, puede presentarse la etiqueta en una sola de las
piezas.

5.6 La informacion debe estar en idioma castellano. sin
perjuicio de que ademas se presente la informacién en otros
idiomas.

5.7 La etiqueta adicional o colgante, la etiqueta de control y
la etiqueta de marca son opcionales.

5.8 Etiquetado de las prendas de vestir, ropa de hogar y
accesorios afines.

5.8.1 Las etiquetas técnicas y de marca deben estar
adheridas o cosidas a la prenda en un sitio que facilite su

rapida observacion. La informacion de la etiqueta técnica y
la de marca puede ser unificada en una sola etiqueta.

5.8.1.1 La etiqueta técnica debe contener la siguiente
informacion:

a) Numero de talla, de acuerdo a NTE INEN 257; NTE
INEN 1 873 y NTE INEN 1 874, donde aplique;

b) Porcentaje de fibras y/o materiales utilizados;
c) Razodn social del fabricante y/o importador;
d) Pais de origen;

e) Instrucciones de manejo y conservacion, segun
anexos A de la NTE INEN 1 875; y,

f)  Norma de referencia: NTE INEN 1 875.
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5.8.1.2 La etiqueta de marca contiene la siguiente
informacion:

a) Marca comercial, y/o;
b) Logotipo.

5.8.2 La informacion de la composicion textil debe
expresarse en porcentaje en relacion a la masa de las
diferentes fibras que integran el producto, en orden
decreciente de predominio.

5.8.3 No es obligatoria la identificacion de los componentes
o forros cuya masa no exceda el 5% del total o el 15% de la
superficie de la prenda y hayan sido incorporados para
efectos ornamentales, de protecciéon o de armado de las
prendas de vestir y ropa de hogar.

5.9 Etiquetado de calzado

5.9.1 Las etiquetas técnicas y de marca deben estar
adheridas o cosidas a la prenda en un sitio que facilite su
rapida observacion. La informacién de la etiqueta técnica y
la de marca puede ser unificada en una sola etiqueta.

5.9.1.1 La etiqueta técnica debe contener la siguiente
informacion:

a) Indicacion de la talla segin NTE INEN 1 950 y NTE,
INEN 1 951;

b) Identificar los materiales de las cuatro partes que
componen el calzado (la capellada, el forro, la plantilla y
la firme o suela) de acuerdo con los pictogramas e
indicaciones textuales del Anexo A de este reglamento;

c) Pais de origen, "Hecho en..."; "Fabricado en...";
Industria...”;

d) Identificacion del fabricante,
distribuidor; vy,

importador y/o

e) Norma de referencia: NTE INEN en caso de que esta
exista o norma extranjera que apliquen al rotulado de
calzado.

5.9.1.2 La etiqueta de marca contiene la siguiente
informacion:

a) Marca comercial y/o;

b)  Logotipo.

5.9.2 Los materiales principales que conforman el calzado
deben estar presentes en al menos 80% de la superficie,
para la capellada, el forro y la plantilla y en al menos el 80%
en volumen de la firme o suela.

5.9.3 Para determinar el 80% de la capellada no se tomara
en cuenta los accesorios o refuerzos tales como ribetes,
protectores de tobillos, adornos, hebillas, orejas, anillos para
ojetes o dispositivos analogos.

5.9.4 Si ninguno de los materiales representa al menos el
80% se facilitara la informacion sobre los dos materiales
principales que componen las partes del calzado, colocando
primero el material predominante entre los dos.
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5.9.5 Para los tipos de calzado que no presentan forro,
debe indicarse en la etiqueta "sin forro".

5.9.6 Cuando el diseno del calzado, o el material del que
esta fabricado no permita estampar, coser, imprimir o grabar
la informacion requerida, se debe incorporar una etiqueta
adherida firmemente al calzado.

6. PROCEDIMIENTO PARA EVALUAR LA
CONFORMIDAD

6.1 Para evaluar la conformidad se realizara el control en los
sitios de venta directa al consumidor, por la entidad publica
competente, conforme a la legislacién vigente, en la que se
verificara que el rotulado de los textiles, prendas de vestir,
calzado y accesorios afines cumpla con los requisitos
establecidos en este reglamento.

7. NORMAS DE REFERENCIA O CONSULTADAS

NTE INEN 255 Control de calidad. Procedimientos de
muestreo y tablas para la inspeccién
por atributos.

NTE INEN 257 Designacion de tallas para ropa.
Ropa exterior para mujeres y ninas.
NTE INEN 877 Elementos de proteccién personal.
Botas de caucho. Requisitos.

NTE INEN 1 873 Designacién de tallas para prendas de
vestir. Ropa exterior para hombres y
ninos.

NTE INEN 1 874 Designacion de tallas para prendas de
vestir. Ropa para bebés.

NTE INEN 1 875 Textiles. Prendas de  vestir.
Etiquetas. Requisitos.

NTE INEN 1 915 Calzado. Muestreo.

NTE INEN 1 920 Calzado de cuero de uso general.
Requisitos.

NTE INEN 1 921 Calzado de uso general. Requisitos.

NTE. INEN 1 926 Calzado de trabajo y seguridad. Requisitos.

NTE INEN 1 950 Tallas para calzado. Rotulado. Requisitos.
NTE INEN 1 951 Tallas para calzado. Caracteristicas
fundamentales.

Ley Organica de Defensa del Consumidor. Suplemento del
Registro Oficial N° 116 del 10 de julio del 2000.

Reglamento General a la Ley Organica de Defensa del
Consumidor. Registro Oficial N° 287 del 19 de marzo del
2001

8. DEMOSTHACIéN DE LA CONFORMIDAD CON
REGLAMENTO TECNICO EN LA COMERCIALIZACION DE
LOS PRODUCTOS

8.1 La demostracion de la conformidad con el presente
reglamento técnico, se debe realizar mediante la
presentacion de un certificado de conformidad expedido por
un organismo acreditado o reconocido conforme a lo
establecido en las disposiciones legales vigentes.

8.2 Para los productos que consten en la lista de bienes
sujetos a control a la que hace mencion el Decreto Ejecutivo
3497, los proveedores deben presentar el formulario INEN
1 1
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9. PROCEDIMIENTO ADMINISTRATIVO PARA
VERIFICAR EL CUMPLIMIENTO CON RTE

9.1 La inspeccion y el muestreo para verificar el
cumplimiento de los requisitos técnicos sehalados en el
numeral 5 del presente reglamento técnico, se debe realizar
sobre una muestra tomada al azar y cuyos criterios de
aceptacion o rechazo debe obedecer a un plan de muestreo
estadistico acordado entre las partes, o de acuerdo a los
planes de muestreo especificados en las NTE INEN 255 y
1915 respectivamente, referenciadas en el presente
reglamento.

9.2 La verificacion y supervision del cumplimiento de este
reglamento se realizara en los locales comerciales de
expendio de estos productos. Previamente el INEN notificara
por escrito al representante del local comercial de la
realizacion de esta actividad.

10. AUTORIDAD DE CONTROL Y SUPERVISION

10.1 El Instituto Ecuatoriano de Normalizacién - INEN, es la
autoridad competente para efectuar las labores de vigilancia
y control del cumplimiento de los requisitos del presente
reglamento técnico, de acuerdo con lo establecido en la Ley
Organica de Defensa del Consumidor y su reglamento y la
supervisién a otros organismos autorizados para verificar la
evaluacion de la conformidad.

11. REGIMEN DE SANCIONES

11.1 Los proveedores de productos que incumplan con este
reglamento recibiran las sanciones previstas en las leyes
vigentes, segun el riesgo que implique para los
consumidores y la gravedad del incumplimiento.

12. RESPONSABILIDAD DE LOS ORGANISMOS DE
EVALUACION DE LA CONFORMIDAD

12.1 Los organismos de certificacion, o demas que hayan
extendido certificados de conformidad erréneos o que hayan
adulterado deliberadamente los datos de los certificados
tendran responsabilidad civil, penal y/o fiscal de acuerdo a lo
establecido en las leyes vigentes.

13. REVISION Y ACTUALIZACION

13.1 Con el fin de mantener actualizadas las disposiciones
de este reglamento técnico, el Instituto Ecuatoriano de
Normalizacion - INEN, lo revisara en un plazo no mayor a
diez (10) afos contados a partir de la fecha de su entrada en
vigencia, para incorporar avances tecnolégicos o requisitos
adicionales de seguridad para la proteccion de la salud, la
vida y el ambiente de conformidad con lo establecido en el
Reglamento Técnico de Normalizacion.

14. DESRREGULARIZACION

141 Las normas técnicas ecuatorianas de caracter
obligatorio que se hace referencia en el presente reglamento
deben oficialmente cambiar al caracter de voluntario una vez
que este reglamento entre en vigencia.

ARTICULO 2. El presente reglamento entrara en vigencia
transcuridos ciento ochenta dias calendario desde la fecha
de su publicacién en el Registro Oficial.

ANEXO A

PICTOGRAMAS DE PARTES DE CALZADO Y SUS
MATERIALES

A.l Pictogramas para identificar las cuatro partes del
calzado:

a) Capellada
i |
b) forro

)

¢) Plantilla

)

d) Firme o suela

s

.

A.2 Pictogramas para identificar los materiales

A.2.1 Los pictogramas que deben figurar en la etiqueta de
acuerdo a las cuatro partes del calzado son:

Cuero:

Cuero con recubrimiento: Producto cuya capa de
recubrimiento no supere un tercio del espesor total del
producto, pero excede los 0,15 mm.

Textiles naturales y/o sintéticos, tejidos o no:

;fl*l*} j"
.'J
B b

S

Otros materiales:
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A.3 Ejemplos Comuniquese y publiquese en el Registro Oficial.
A.3.1 Ejemplo /: Dado en Quito, Distrito Metropolitano, 18 de septiembre del
2006.
f.) Ing. Tomas Peribonio, Ministro de Comercio Exterior,
\dj Industrializacion, Pesca y Competitividad.
MICIP.- Direccion de Desarrollo del Talento Humano.-
Administracion de Servicios e Imagen Institucional.
@ Es copia lo certifico. f.)
llegible.
funi
ot BLEIY
\ 4
T
HECHO EN (PAIS DE FABRICACION) N°® 0040
RUC No...
Alfredo Castillo Bujase
A.3.2. Ejemplo 2: MINISTRO DE GOBIERNO
Considerando:
CUERO
SCES#IILQ?\A Que, el senor Eco. Ramiro Gonzalez, Prefecto Provincial de
Pichincha, mediante oficio No. 190-SG de 30 de enero del
2006, solicita a esta Cartera de Estado, la sancion de la
FORRO TEXTIL Ordenanza Sustitutiva de la Ordenanza de Creacion de la
FIRME O SUELA OTROS Empresa Provincial de Operaciones y Servicios del Terminal

Terrestre de Santo Domingo de los Colorados, expedida por
el H. Consejo Provincial de Pichincha, en sesiones ordinarias
efectuadas el 21 de diciembre del 2005 y 25 de enero del
2006;

HECHO EN (PAIS DE FABRICACION)
RUC No....

. ) Que, segun informe No. 2.006-0059-AJU-MCH de 7 de
A.3.3 Ejemplo 3: febrero del 2006. emitido por el doctor Pablo Truijillo
Paredes, Director de Asesoria Juridica, se establece que

corresponde al Ministerio de Gobierno, en Pichincha,
CUERO sancionar ordenanzas provinciales; y,
En ejercicio de la facultad legal establecida en el Art. 57 de
CAPELLAN A Q la Ley Organica de Régimen Provincial,
PLAN1ILLA Vb
Acuerda:
ARTICULO PRIMERO.- Sancionar la Ordenanza Sustitutiva
TEXTIL de la Ordenanza de Creacion de la Empresa Provincial de
Operaciones y Servicios del Terminal Terrestre de Santo
Pl Domingo de los Colorados, expedida por el H. Consejo
:l_";“* "} Provincial de Pichincha, en primera y segunda discusion, en
FORRO Ty sesiones ordinarias efectuadas el 21 de diciembre del 2005 y
* 25 de enero del 2006.
OFROS ARTICULO SEGUNDO.- Disponer que el presente acuerdo
< ministerial sea publicado en el Registro Oficial,
FIRME O SURRA O conjuntamente con la ordenanza provincial, constante en 11
" fojas utiles.
HECHO EN (PAIS DE FABRICACION)
RO HoL... Comuniquese: Dado en Quito, 16 de febrero del 2006.

f.) Alfredo Castillo Bujase, Ministro de Gobierno.
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1.1.4 Modeln de calzaco. Articulo concreto al cual e son inherentes caracierisiicas individuales de

L iseho, mateniales v lormate extenor

i 3.1.5 Coleccicn de cazsdo  Conjunto de modelos de calzado. propuestos o aprobados para

e erminanos fines

31.6 Cambrion o carhnlicn Pieza de refuerzo de suela. plastica o metal que se coloca entre ‘a
miantilla y ia suela. v la 20na de enfranque. para dar estabilidad y conformacion al arco.

3.1.7 Capeilada Parte detantera que cubre la punta y la parne baja del empeine.

de returrzo que va colocada intenormente en el talén del calzado
i

¥ Sl

3.1.8 Controfuene P

manteniendas 12 cons Qreni

3.1.9 Core Pieza constiuda por ta capellada, talon, lenguela, forro, refuerzn, contrafuerte y puntera
1110 Enfrgoaes Pane deia suela entre ' panta y el tacon
3.1.11 Furra Puera que cubre interiormaente o corte. en forma tatal o parcial

s Pirga inverna dol calzade que constituye la superficie de apoyo del pie @ la

de i

3.1.12 Plynti
cuah se B ol borde del corte y planta

3.1.13 Plantia de wsla Pieza interna de 13 planta gue, por st forma, corresponde a la plantilia base. y
asta destinara a mejorar el aspecte interno y tas propiedades higiénicas del calzado, asl como brindar
al pe protece:on de las desiqualdades de la supericie de la plantilla de armar '

3.1.14 Puntera Pieza interna adhenda a la capellada enla parte delantera.
3.1.15 Aecunn Eiemento aque cubre total o parcialimente ia piantilla '

3.1.16 Puanta Coriunta de pieras que cumponen la pane interior def calzado

3.1.17 Sueis i caleadic que £ en contacto con el suelo.

3.1.18 Tarar Fwerza de base unida ala parte posterior de ia suela destinada a elevar la parte del taldn

del pie a yna alturs delerminada

3.1.19 Taion Parne posierior que cubre o taldn del pie

2.1.20 Cerco. Es una pieza que bordea el calzado situada entre el corte y 1a entresuela y/o planta

oo tas unicnps, mediante hito, de las diversas panes det catzado

3.1.21

1,422 Coedn Esia canie superor del calzado

(o ontnga
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3.5.3 Caizado hexisie. Calzado en cuya canfeccidn el corte se vira hacia el lado exterior y se cose a la
it o empiec de forro. este uitimo se fija ala plantilla

P

AT [P ST IR AN CLONROH 3¢

aracs coaigs y virgdo., Calzado en cuya confeccion el corte y la suela se enfrentan por las
.5 <134, se cOsen v 5@ viran hacia el otro lado

3.5.5 Calrago esiaguillagdo. Calzado en el cual ei corte y la parte inferior se unen con estaquillas de
3.5.3 Cazagc clavado. Calzado en el cual el corte y ia parte inferior se unen con clavos Tamblén se
doromina ca:zade enchinchado.

45 Capasc mormiliade Calzado en el cual el corte y la parte inferior se unen por tornilics

o)

3513 Cawedo califorma. Calzads en cuya confeccidn hay dos varlantes, una primera donde se unen
: wila megiante costuras y una segunda donde se cose un zocalo que sirve para p oner
w0 fa plataiorma v & tacon o cuat permite el forrado de ambos elementos.

3.5.3 Carads pegado. Calzads enelcual el corte y la parte inferior se unen con pegamento.

1.5.10 Saicaco vuicanizasc en awoclave. Calzado en el cual las piezas de caucho se pegan por

ColLamiTaTn nostencr ¢n autociave.

3.8 <4 Tazacn vulcanzade en prensa Calzado en el cual 1a parte inferior se fija al corte por el métado

<

~a misinian en moldes de vulcanizacion.

¢ en el cual la parte inferior se moldea y se fija al corte en molde

2.5.14 i rarieocionaco por inmersion Calzado confeccionado por el método de inmersién del

1.5 Térmiroa refativos segin la altura del corte.

2 5.1 Caizade de cofte bajo Caizadso cuyos bordes estan por debajn del tobillo.
3.62 3 Zaizacs cuves bordes cubren ef tobillo 0 hasta el comignzo de la pantorrilla.
3.8.7 St Caradn cuva cata laga hasta ta mitad de la pantorrilla,

3647

sitie Cairaddo TU AR Tann ounra ia panton i,

Shas o eana cos pnooma aela codilla. Caizadn cuya cana esta por encima de la rodiia.

Nonmtioo
fContinug)l
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sanellada nog

o eb cual la puntera, enfrangue y talon o atgunas de dichas 4

15 seqgun el corte,

Ha embre e talen. Calzade en el cual el taldn se cose par debato

24

N se Genoming cilado corte nglés.

i1 antue la capellada Calzado en el cual el talin se cose por encima

Cualzada en ol cual la mayor pante dei corte en el area de la puntera hasta el

atara tene una chapeia

sida por una costuta gruaved o coeiion

Oalzads, cuve core o cubre 1a parte superior del pie y no tiens

vy Yy ple Serforadas Tambien se denoming
i P '
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Norma CALZADO DE CUERO DE USO GENERAL EN
Ecuatoriana REQUISITOS ‘N] " ]‘(i?f’
Otligatona R

B O N ZCIGN

1.1 Esta norma establece los requisitos que debe cumplir el calzado de cuero de uso general,
tabricado en cuero natural para hombres. mujeres o ninos.

2. ALCANCE

2.1 Esta norma no se aplica al calzaco deportivo, de seguridad ni al militar, ni al calzado para bebés.

3. DEFINICIONES

B

3.1 Calzado. Articulo de vestir destinado a proteger los pies de las influencias externas y que posee
funciones estéticas y de utitidad

3.2 Cambrién o cambrilién: Pieza de refuerze de suela. plasticc o metal, que se coloca entro la
sianiiifa v la suela enla zona de enfrenaue, para dar estabilidad y conformacion al aren

3.3 Capeliada: Parte delantera que cubre la punta y la pante baja del empeine

3.4 Contratuerter Pieza de refuerzo que va colocada interiormente en el taion del calzado.
manteniends fa consistencia y su forma

3.5 Corte: Pieza constituicia por la capellada talon, tengueta. forro. refuerzo. contrafuerte y puntera
3.6 Enfranque: Parte de la suela entre la planta y el tacon.

3.7 Forro: Pieza gue cubre interiormente el corte. en forma towal o parcial.

3.8 Lengueta o lengua: Pieza colocada en la parte superior de fa capeliada gue cubre el empeine

3.9 Plantilla de armar: Picza interna del calzado que consltituye 1a superficie de apoyo del pie a la
cual se fija el borde del corte y planta

(Cantnttiz)

ITCEHTLORER Calead © sestdes L aafabos, e cae o curhdin caun hos phastizoc oo

S LGP




INEN 1820 1992.08

410 Plantila de vista Pieza interna de la planta que. por su farma, corresponde a la plantilla base, y
esta destinada a mejorar el aspecto interno y las propiedades higiénicas del calzado, asf como brindar
al pie proteccion de las desigualdades de la superficie de la plantifia de armar.

311 Puntera. Pieza intarna adherida a la capeliada en la parte delantera
3.12 Recuno. Elemento que cubre total o parciaimente la plantilla.

3.13 Planta. Conjuntn de prezas que componen la pané inferior dei calzado.
414 Suels. Parte del calzado que esta en contacto con e suelo

3,15 Tacén Pieza de base unida a la parte posterior de la suela, destinada a elevar la parte del talon
del pie a una altura determinada.

3.16 Talda. Parte posterior que cubre ef talon del pie L. .-

3.17 Para los dernas términes ermpleados en la presente narma véase laNormaINEN 1914

Firgura 1. Grafico ilustrativo de un zapato.

Talon .
« Cambrion
Celueozo S .
contratuerte

bt tengueta

Recuro

iEnfranje

\ M ! .

TachHn  vVira }\ \\‘ L

Lo . b % Suela
\ Plantilla S\ =

A Entresuéla
\

x Forro
4. CLASIFICACION

4.1 Clasificacién en clases de calidad. El calzado se clasifica en dos clases de acuerdo a la
cantidad vy tipo ‘fe defectos. La cantidad de defectos admisibles para cada clase se establece en \a
tabia

(Continga) J

1992 053
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INEN 1 920
TABLA 1. Clases de calidad
CLASES DE CALIDAD DEFECTOS ADMISIBLES
| CLASE A Criticos: No se admiten
| Mavores: No se admiten
Menores Se admiten hasta 3
CLASEB Criticos: No se admiten
Mayvores: Se admiten hasta 1
Menores: Se admiten hasta 4

4.1.1 Clasificacion de los defectos. Los defectos se clasifican en criticos, mayores y me-=-2s, da
acuerdo con la tabla 2.

TABLA 2. Clasificacién de los defectos

‘ DEFECTOS CRITICO MAYOR MEvNOR
r

Indicio de despezue entre la suela vy el corte X S &

del calzado.

Cuero cortado o partido x &1 =
Hebillas mal fijadas X .
Costuras abiertas % )
Forros arrugados notables que notables que no leves 2= =r,
molesten * molesten » moles.s~
Tachuelas mal remachadas x NO ARPLIcA ~
Zapatos torcidos o virados x
Zapatos ligeramente torcidos x Oof
Defectos que atraviesan totalmente la suela x
(hueco, piquetes u otros).
Relieve v/o protuberancias en la suela v tacon que no permitan
asentar el zapato v ;
causen molestias al
uso. il .
Venas v picados de insectos en la zona de la notables leves r
capellada
X !

Ravas abiertas en la zona de la capellada

Cicatrices selladns en la zona de la capellada

(.
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iContinu-

Sieoo lesplazada

R S — ; -

l DEFECTOSX CRITICO ! MAYOR MENOR

ol 4 — -

,

! Despres . miento de ia flor del cuern {paipers ‘ : notable liger o !
on a1 de la capellada) 1 i |
Diferet - - e grabados en el cuero en ta zana 5: 1 notahle lipera {
de ia ¢ Llada i | %
Difrres s de tonahidades en lax piezas de 1 : notable H ligera :
carie s o lorro : l\ 1
Manchas en los forros " ; notables ligeras E
Desviae 0 en las costuras de fa union de talanes . mayor que hasta |

Ceon selaeon ab horde extenor del crerre ded talon | | 3 mm v hasta 3 mm l

I ! ! Do ! f

. Deavracion de das costuras on general " ! Mavor Yue ] hasla ‘

' ' ; 2 mm v basta ! 2 mm L

! HEOT : l
Dfererea en ta ubicucon de ks piezas de adorna i ‘ Mayer Gue hasta \
con reaemn o) traro indicador : i 2 mm y hasta 2 mm 1
‘ 4 mm . t
Pater e de alturn de tyeon enire un 2apato 1‘ : maNor e hasta i
vooric en ol par ! i 2 mm v hasta 2 mm }
i 4 mm i "
13iTer e ontre Jo donarnd de Ly puntera v la entrada i mayor que ! hasta ‘
de i capeliada . : 3 mim s liasta l 3 mm |
| ' S mm \
Arson .en iy zong de nmantado I notablos feves exvepto ‘
i : i .

| I ! en la puntera
L y visible en la umion de la suets al eorte i | mavar yque : hasta @ mm I
eut - o con el iguido terminado { ! 1 mm v hasta | !

| .

i : 3 mm | !
i i mayor que : !

Deformaciones en la planta

Mas coas de pegamentu en cualguier zona Visible
12

gei cimzado

Sen.acGn del borde de montadao con respecta a

la poaaforma
Fata de materal en la suela, en formi de perfo-

raciones, siempre gue no traspase Loplantitla

Dif.rencia de tonabdad eatre Jus plataformas de

EHESY

Fxcesn de rebaba gque al ser recortada, de@ asperezy
nodelnrmacion i borde del cerco
Driferenein de espesor en da planta integrad

RHesabas an recoriar shrededor de ta suely

boasta

1 mm y hasta

3 mm

excepto abulhta:

mienlos notabies

notables

nuayvor que

2 mm v hasia

4 mm

biwzera

X

V.o mm

‘i hasta 1 mim

Liger ux

i
i
i
[ hasta 2 mm
|
i

i

| H

I

|

DN basta 1.5 mm
e e e
(ontirngg)

TGZ
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5 Clasificacion del grupo del calzado. la clasificacion del caizade, de acuerdo al usu y A los

Do dp o nonma gens spr

301 Caizado deooalle

1.2.2 Talzaco de £asa

5. DISPOSICIONES GENERALES

IHAdCs entre Sy

52 Coande tioauin ;e taoen sean i cuero sus bores ¢

hrra parcial o tofaimente a la plantlia de an

5.3 Lo plamta de vista
!

ACINeS Di ENCOYIMIE

Presgnn e la nnea del coni

5 o6 tanones pueden ser de estiustura fraccionada © integral. Je cuerc.de madera ¢ de otros
stenales, y deben estar completamente unidos al zapato por medios adecuados y, al colocar en

una superficie plana, toda la superficie def tacon debe estar en contacto con la misma.

o
2.
it

5.6 o altire 6o g tacones debe pstar de aouerdo con la harna uilizada

e su posicar durante el

LS seudnteetlo

alzada de manera gue se ase

i

o el presentsn onany

Lo sodeben ser o de

5.8 iislenguetas. cuando el estile de' calzade las exija. deben ser sylicientemente anchis, de manera
e de

S I usuarno.

clejan ol emneneg

tug adecuada y do extremns

cien ol ogtito ¢

tn

9 _os cordones. ou raza lo exija ddahen sor detong

SIS RN AT M URNE

-as deben ser uniformes y continuas. sin hiios fiojos. libres de
v orestos de materiales que causen mniestias o maltratos

5.10 Las cnoturas gue pnen las Di":
4

Catnterancias, aspereras pliegues.

3o

o punterzs v contrafueries. estos deben estar colncad s adecundamente y

.11 Fnoel caizado que be

L ser e N Mmats ymacion gel calzado

512 58 nombrones levp (dehen astyr o0l TAMEeNIe S0 Go LN
Pon g o Aot
Rox
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5.13 Cuando las suelas esién cosidas, el hilo debe estar protegido.
5 14 T corte. en su forma. anchura y altura. debe ser semejante en el par

5.15 Los ojalillos y ganchos deben estar bien remachados. de tal forma que fos bordes doblados estén
bien unidos a 1as piezas, separados uniformemente en cada zapato y simetricamente colocados

5 16 Fl acabado del calzado debe estar fimpio. sin polvo,manchas. restos de pegamente, otras
E!tyrilla en of ca'zado laqueado dehe sergual en 1002

i eyl a,

suciedades, y con el brilio correspondiente
aaopectic La lace no debe pedarse v

dada

5.17 E!aspecto total del calzads debe estar de acuerdo a la muestia de referencia acordada

518 g identificaciaon del lote de taur Fen na

519 La clase de calidad del calrada debe ©ampresa. con caracteres legibles e ingaiebles, onoun lugas

faciimente visible de caaa

6. REQUISITOS

6.1 Materiales

6.1.1 =i cuero de capellada, uilizade en la fabrication del waligdg, dege cwmnia mon a0 Noerma

18106

o

6.1.2 Lasuela wilizada en la fabricacian riel malrada, debe cumplic con ia Nor~a 1NEN 1T 8517

6.1.3 E' cuera farrn Wwilizado en la fabricacion de' calzaco. debe  curmphe con e Nornms INE

TETY

6.1.1 Los adhesims de caucha sintético. taoones de caucho. hilos y ofros materiales y compaonentes
articaos que reunan las propiedades y caractertsti

ahitenar

corresponderan entre si, a fin de
2nmAs para su usa (ver Naota 1)

6.2 Tallas

6.2.1 Las tallas ¢e ralzado ae cuern. de general deben cumplic con s requisitos de las Nosmae,

MEN 1948 1 900 1 953

Lo
T CUST T m e Al Ak Tatie a SuF Te RADLE et Teler 30 SA0En 1 IRTLILIN0S eslahiel it &0 nniman
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fe cuRre, de usa gengral debe cumpligcon los regquisitos astabioeides enid

TABLA 4. Requisitos del catzado de cuero de uso general

METODO DE FENSAYN

2ot te s e s costuras de unidan N ¢oo2on : INEN T W7 .

ot she et doel eaizgdo

Bty o ia vt racan de ins Sy debie e . ' INFN R
st poerniiens LI :
codencias de
H |
i . :
COTroNIOn :
ler v ne dhe i e prsta daN oo fr = o INEN U nn ;
. i :
sl e apia ! - :

7. INSPECCION

e e realizarse oo acoerdn con o andicado e

Fnsayns  deber mantonerse

de comos s
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APENDICE Z

Z.1 DOCUMENTOS NORMATIVOS A CONSULTAR

INEN 1 810 Cuero hoving al croma para Ca. ‘zacio. Reglusios.

11811 Cuweroforic Requisios
INEN 1 813 Suela para calzaco  Hequsifes
Calrado Deliniciones

I~

Ledild

Mupsioo

alzads Determsacicn oo mssiendnd e jal Cosninas e LN (e 1A sl

corte dei ciizado

(6 I RTIIRNIN

MR 1918 Zarado Determipacion de la resistencia o la corrosion de ias element

1919 Taizaun Daterainacicn ge la rosistencia de pninn B nunta vlacor del colrado
7.2 BASES DE ESTUDIO

N Solomimiana 'CONTECS pdnsiia del o co e coera Ingitgtg CSolaek

sornas Terneas, Bogota, 1985

reereen Cubana HC 4129 Ty Canerticacanes goneries de calidad  Tomie

de Normalicacion. La b

Senma Cubana NG dtdd Cuers Caicade  Inspecoicn (e acen's Comite o a0
Sembzacen, Lo Hoena SRES

s ceneraing e Calidad Caatrite £0

s Cubana MG

demabivac

I Cubana NG aaai-t Sistems Jnicn de fa Namanclaien Inciuariz

Comits setatat de lorma
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CHLE 3240 AC 06.03-402

| Norme CALZADO DE USO GENERAL.
y REQUISITOS INEN 1 921

Ecuatoriana : 108
Obligatoria

G 1. OBJETO

g

3 "

g 1.1 Esta norma establece los requisitss que debe cumplir el calzado de  uUso general para ninos.

é ninas,javenes y adultos

g

] b oI

4 2. ALC g" % ( T

3 ) .

<3 »

: — Fg N

é 2.1 £sta norma también se aplica al calzado nue se fabrica para uso deporivo lixl:];;r"o-y escolar 'pm'“ no

=

&

al caizado para bebés

Tle

3. DEFINICIONES

8 Lo

3.1 Calzado. Anicuio de vestir destinazo a proteger los pies de las influenciaz externas v que posee
funcones esteticas y de utitidad

3.2 Cambrion o Cambrilion. Pieza de refurrzo de suela, plastice o metdl gue se culoca entre la
SlLerta v la suela. en la zona de enfrangue. para dar estabilidad y conformacion al arnn
Y : ¥ ¥

JOIX

Baguenzo 454 ¢ Ave §d

3.3 Capellada. Parte delantera Que cubre ia puntay la parte baja del empring

3.4 Contrafuerte. Pieza de refuerzo que va coiocada interiormente en el talon del cazado.
manteniencn la consistencia y su lorma

Casilla 17012509

3.5 Corte. Pieza constituida por la capefiada. talon, lengueta. farro. refuerzo contraluerte y puntera
3.6 Entrangue. Pante dela sueia ents la planta y el tacon
3.7 Forro. Pieza que cubre interiormerie el corte, en forma total o parcial

3.8 Lengueta o lengua. Pieza colocada enla parte superior de la capellada que ciubre el prmpeine

vatenano de Normalizacion, IMEN

3.9 Plantilla de armar. Pieza interna del calzado, que constituye 'a superficie de apoyn del pie a ia
cua’ se fija el borde del corte y plania

<@

510 Plantilla de vista. Pieza interna Je {a plamia gue, por su forma, correspanae a ks
que,

el

aoia destinada a mejorar e aspecto internc y las propiedades higieicus de

nlantilia base. v
g brindar

-y

al poe protecoion de jas desigualdades ce ia superticie de e ciantila de arma
iContinua)l
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—

3.11 Puntera. Ficza interna adherida a la capellada en la parie delantera.
3.12 Recufo Elemento que cubre total o parciaimente la plantilla.

3.13 Planta. Conjunto de piezas que componen la parie inferior del calzado
3.44 Suela. Parte del calzado que esta en contacto con el suelo

315 Tacén. Pieza de base unida a Ia parie posterior de la suela. destinada a elevar la parte del talin
de e a una altura determinada

316 Taldén. Parte posterior que cubre ef talon del e

.07 Fara ios demas términas empleados en la presente norma vease  la Norma INEN 1914,

FIGURA 1. Grafico ilustrvativo de un zapato.

Talon
Camnrio:
Kelieizo

Contraluerte

A Lengiien

.
R .
/\\\. » S [RITEREN

Capellada

Paniern

B o
RIREL:) AT
Prnnlly Sueid
Foatresuels
Feorr,
4. CLASIFICACION

4.1 Clasificacion en clases de calidad.  © 1 5 general ce clasifica en dos claces.
A scuerdo a la cantidad v tipo de deferts La cantidad de defectos admesivles para cada clase o

S0 0N g




TABLA 1. Clases de calidad

—_— — [

| DEFECTOS

CTLASE A i Crotiens N s admiten
. Manores N ose admicen
. Menores Seacdmiten hasta 3

CboAasE B ! Creoiios Nov ar adnanen
‘ Musares Se admiten hasta |
i Nenas e Neopcmitten bu '

s delenies AL on [EHIN RS R 14 CUURNE R ITI EERAE

DEFLOTO CORLITCO i MAYOR MEPNOR

e sty el e x

e de despegue
e it
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m:s:::::na TALLAS PARA CALZADO
ol GRADUACION DE LA LONGITUD 'N‘Eg';;o?s‘
biigatoris REQUISITOS :

1.08JETOE) 0 N A L‘ ] 0 N

1.1 Esta norma establece la graduacion de la longitud para uso en el sistema de medida ecua-
toriano del calzado y sus equivalencias en sistemas de medida de otros paises,

2. ALCANCE

2.1 Esta norma es aplicable para todos los tipos de calzado.

2.2 Esta norma se basa en el sistema de medida del punto francés y es aplicable a nuestro pals en la
fabricacién y comercializacion del calzado.

v

2.3 Esta norma comprende las equivalencias a otros sistemas de medida usados en otros paises

3. .REQUISITOS

3.1 Intervalo de longitud. Los intervalos de longitud sobre los cuales se basa el sistema de medida
del punto francés son de 6,6 mm

3.2 Indicacién de la longitud. La longitud debe indicarse en numeros enteros. segun el punto francés
0 su equivalencia en otros sistemas de medida aceptados.

3.3 Tahla de longitudes. La tabla 1 indica las longitudes entre los numeros 12 y 48 para uso en el
sisterna de medida del punto francés y sus equivalencias en olros sistemas de medida de! calzado.

(Contintia)
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W P ROTULADO INEN 1 850
Obligatoria REQUISITOS 1994.09
1. OBJETO

1.1 Esta norma establece los requisitos que debe cumplir todo rotulado de las tallas para calzado en el
sistema de medida ecuatoriano O sus equivalencias.

2. ALCANCE

2.1 Esta norma se aplica a todo tipo de calzado

3. DEFINICIONES

\

1.1 Rotulado. Es toda expresion escrila o grafica impresa o grabada sobre el calzado 0 empaque, que
esta expuesta al publico

4. REQUISITOS p

4.1 Elementos de rotulado

4.1.1 El rotulado de la talla debe incluir la indicacion del numero del largo del calzado y puede estar
seguido de la indicacion del ancho

a.1.2 Las dos dimensiones deben expresarse en ndmeros enteros y separadas una de la otra por un
guion o linea.

4.1.3 Los caracteres usados deber tener por lo menos 3 mm de alto y, para evitar confusiones, deben
estar claramente separades de otra informacién posible.

4.2 Localizacion del rotulado.
4.2.1 Sobre el calzado.
4.2.1.1 La talla debe colocarse sobre cada zapato que constiluye un par, en una parie apropiada.

donde sea claramente visible e indeleble.

(Contintia)
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Obligatoria

1. OBJETO

SCCIBT
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APENDICE Z

Z.1 DOCUMENTOS NORMATIVOS A CONSULTAR

Esta norma no requiere de otras para su aplicacion.

Z.2 BASES DE ESTUDIO

Norma colombiana ICONTEC 1639.  Factores humanos. Medidas de los zapalos. Sistema
Mondopoint  Caracleristicas Fundamentales  Instituto Colombiano de Normas Técnicas. Bogola,

1981

Norina lrancesa NF-G 60-001 Chaussures. Caracleristiques Fondamentales d' un systéme de mesures
des chaussures dit. systeme Mondopoint. Associalion Francaise de Normalisallon (AFNOR). Parls,

1974.

Morna internacional 1SO 2816 Fundamental tharacteristic Fees of a system of sizing to be know &as
Morndlopoint. Internalional Organization for Slandardization. Geneva, 1973.
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ESPECIFICACIONES DE FROCESU

TROQUELADO

CONTRAFUERTE TERMOADHERIBLE
DOS LADOS \

FORRO TELA CAFE CON BOLITAS

TIRA SOBREPUESTAAL CORTE

ELASTICO NEGRO

TIPO ENCAJE

PUNTERA/

TERMOADHERIBLE
1 LADO

\ CUERO NEGRO CORREGIDO

TELA CAFE CON BOLITAS

APARADO

TALON ZIGZADO CON e
TIRA POSTERIOR

CINTA DE CUERO AL CORTE
SOBREPUESTAALA CAPELLAN’

HEBILLA NIQUEL
PASO 8

CONTORNO DE TODA
LA CAPELLADA DOBLADO P
EMBOLSADO CON FORRO

ELASTICO NEGRO

TIPO ENCAJE \
(PARTE RECTA HACIA
ARRIBA, PARTE

IRREGULAR HACIA
ABAJO)

COSTURAHILO NYLON
NEGRO #40

CORTE. POR DEBAJO DEBE
VERSE TELA CAFE CON
BOLITAS BLANCAS ENTRE
LA CAPELLADA Y EL FORRO

MONTAJE
Contrafuerte @
termoadherible 2 lados
Colocar a 10 mm
del filo

Horma Vallerina

\

N

| G

Cambrion

Puntera de acero
termoadherible 1 lado pequeno
Colocar a 10 mm
Plantilla
de armar

calibre 2.0 mm

LINEA DE PROCESO APARADO

ACTIVIDAD MAQUINARIA
| Zigzado capellada por los Zig zag
: talones
1 . . 1
Costura tira posterior Poste 1 aguja
Unién forro por los talones Plana 1 aguja .
i Colocado puntera Termofijadora
Prefijar pedazo de tela de adorno Operacion
I en perforacion de capellada manual
Embolsado forro-capellada Poste 1 aguja
| Colocado contrafuerte | Operacion
o manual
P Operacion

Doblado y empastado manual

b e

Pasado de hebilla y Operacion
perforacion de la tira manual
Costura tira de adorno sobre " poste 1 aguja
| la capellada .

Prefijado elastico Operacion

. manual
> B b

Costura elastico Poste 1 aguja







ESPECIFICACION DE MATERIALES Y COSTOS

MODELO Valentina
LINEA Cuero
COLECCION Vallerina
SERIE 33-39
HORMA Vallerina
SUELA Vallerina
FECHA 18/07/2007

COMPONENTE DESCRIPCION CANTIDAD | UNIDAD | COSTO (USD)
CAPELLADA Cuero negro correguido 10,316 Dm2 1,7
FORRO Tela café con bolitas blancas 0,1777 m2 1,044
CONTRAFUERTE Termoadherible a dos lados, 1.4 mm 0,0227 m2 0,37
PUNTERA Termofundible 0,0243 m2 0,27
HILO Nylon negro #40 y #60 N/A kg 0
HEBILLA Niquel paso 8 2 und 0,06
HERRAJES N/A N/A N/A 0
OJALILLOS N/A N/A N/A 0
REMACHES N/A N/A N/A 0
VELCRO N/A N/A N/A 0
ETIQUETA N/A N/A N/A 0
ELASTICO Negro 10 mm 0,18 m 0,02
REFUERZO ELASTICO |[Sesgo negro 14 mm 0,1 m 0
PASADOR N/A N/A N/A
CIERRE N/A N/A N/A
BORDADO N/A N/A /A (
PERFORACIONES N/A N/A N/A 0
CAMBRION Cambrion de acero pequeno 2 par 0,002
PLANTILLA ARMAR Plantilla calibre 2.0 mm 0,1 m2 0,001
SUELA Vallerina negra PVC 1 par 1,87
PLANTILLA TERMINADO |Eva laminada con tela café 0,13 m2 1,157
ACABADO Cremantique N/A kg 0,001
EMPAQUE INDIVIDUAL |Caja calzado cuero Venus 1 und 0,01
FUNDA N/A N/A N/A 0
CONFORMADOR N/A N/A N/A 0
EMBALAJE COLECTIVO |Carton calzado Venus 1 und 0,01
TOTAL 6,515
OBSERVACIONES:
NOTA 1: Las cantidades de capellada, forro, contrafuerte, puntera y plantilla tienen un porcentaje adicional de
desperdicio para cada caso
NOTA 2: Ademas de los costos de materia prima se deben adicionar las tarifas de mano de obra directa y
gastos indirectos de fabricacién que son de propiedad y manejo interno de la Compania
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