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I N T R o o u e e I o N 

El alimento y el ai:uer:"io han ocupado lu!ifar prepond~ 
rante entre las necesidades del hombre, a partir de su primi
tivismo. 

Luego de ~atisfacer la primera, penEó en cubrir su
cuerpo para protegerlo de los embates naturales. Cueros prim~ 
ro, pjeles después, y más tarde hilados extraídos de los veg~ 
tales, fueron sus iniciales ropajes. 

Al' principio, sus pies quedaron de~protej i ciós y e><
pues tos al rigor de los climas y delato~ografía del medio -
en que debía desenvolverse. Ideó entonces l~ forma de cubrir 
los con los mismos materiales con que envoh·.ía su cuerpo. 

Más tarde, la costumbre de calzarse se convirtió en 
un lujo: la rústica sandalia etrusca. fenicia o romana, fue -
convertida por los griegos en el elegante zapato cubierto, -
que estaba prohibido a los esclavos. 

En el México prehispánico, el calzado usual consis
tía en sandalias hechas de henequén, a veces con suela de 
piel y un refuerzo µara el talón. En náhuatl se le llamaba 
cactli y la riqueza de su aderezo variaba según el u~o que 
debía dársele. El cactli, ahora llamado huarache, era para el 
empleo frecuente. pero existían unos rruy eiaborado5 para la -
danza ritual, para las ceremonias sociales o bien para los ~ 
personajes de al ta alcurnia. Se dice que Moctezuma II acostu!!!_ 
braba unos cuya suela eran de oro o plata, según su capricho. 

Actualmente. la industria mexicana del calzado ocu
pa un lugar importante en la actividad productiva de León, -
G..Janajuato. Esta ciudad es la principal productora. .Ha con-
tribuido al progreso nacional, pero aún exi;:oten problemas que 
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obstacu:izan sus objetivos de producción. Se requiere el abas 
to expedito de cuero::; y piele::.. LOS aranceles para la impor-
tación son elevado'.'- y Jos trámites btJrocráticos son tardado::::. 

La producción que se logra, sin embargo, es ~ufi--
ciente para cubrir la dr-?nianda nacional y una parte de la ex-
ti:rna y :-e deoe. Vl;,·,damP.n!:alrr.ente, a la mano de obra local. -
que, si lüen carece. en muchos casos, de la tecnología y rna-
quinaria adeCLJddd5. '~L1ple ec:;as dP.Fici enci as con voluntad, 
práctica e ingenio. 

LO'.- plane.,,.. y prograrras de capaci t.1ción para esa ra
ma industrial, apenas se r1an injciado en León. Los resulta
dos de este e~fuerzo deQen ohtenerse a mediano plazo. Es por 
esto que el empresario industrial no tiene todavía una imagen 
clara y objetiva de los beneficios que pudieran obtenerse a -
través de la capacitación. 

En León Gto. se tiene, ademas de los problemas an-
tes mencionados, el de la carencia de personal operativo. 
Los incer.tivos, estímulos y promoción d~ nuevos puestos no -~ 
han sido lo suficientemente adecuados para motivar al obrero-
a realizar una mejor producción en calidad y cantidad. Pen--
sando en ello, lo~ organismos que actualmente imparten capac.!_ 
tación coordinan esfuerzos para preparar e incorporar al tra
bajador zapatero a la al.ta producción mediante cursos como: -
Control de Calidad. Motivación para el Trabajo, Relaciones -
Humanas, Supervisi.ón, etc. 

Es interesante conocer la situación re~l del obrero 
zapatero en relación a su actividad, .medios y expectativas, -
pues lejos de ser incompetentes, corno muchos creen, es un --
gran receptor técnico,_ lo que sucede es que no se la retroa-
limenta adecuadamente mediante amplias perspectivas de desa-
rrollo. Esa deficiencia trae corno consecuencia un bajo nivel
productivo y una pérdida innece5aria de esfuerzos humanos y -

materiales. 
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I. GENERALIDADES DE LA INDLSTRIA ZAPATERA 

El presente capítulo tiene como finalidad exponer -

el Proceso Histórico y desarrollo industrial del calzado; su

repercusi6n en el mundo comercial e industrial y los factores 

determinantes del desarrollo zapatera. Además, se señalarán

las características de la industria zapatera Leonesa como 

principal productor de calzado mexiceno, con el propósito de

sentar bases para analizar la problemática actual de capacit~ 

ci6n de Recursos Hu~anos. 
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I. ~ PROCESO HISTORICO DEL CALZADO 

El hombre desde su creación debi6 sentir la necesi
dad de cubrir y proteger su cuerpo de las adversidades del -
clima, sin embargo, buen tiempo tuvo que andar descalzo acos
tumbrando a sus pies a caminar sin ninguna protección. En la
actualidad, existen algunos pueblos o comunidades que aún si
guen acostumbrados a este uso rudimentario de vida. 

En el antiguo Egipto se us6 como primera muestra de 
calzado una sandalia hecha de hojas de palmera o papiro. En
España conservan como primera muestra de calzado un tipo de -
sandalia de Esparta encontrada en las cuevas de Albuñol (Gra
nada). Se supone que pertenecieron a un periodo prehistórico. 

Los hebreros y fenicios, al igual que los egipcios, 
también utilizaron zapatos muy ligeros de hojas de palmera -
entretejidas. 

Los asirios utilizaron unas sandalias algo más cu~ 
biertas que los egipcios y que sujetaban al pie y pierna con
cintas. 

A fines del siglo XII, por la zona Borgonia, apare
ci6 el zapato de Paulina, de punta muy larga, moda que se ex 
tendi6 pronto por toda Europa. 

Con la Revolución Francesa el calzado se hace más -
sencillo y comienzan a aparecer zapatos que presagian el tipo 
actual. 

"En el siglo XIX comienzan a usarse los bo"i:ines su
jetos con cor.doneras o botones; los hombres elegante;. calzan
zapatos fabricados con piel de charol y las mujeres g~stan de 
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adornar sus zapatos con razas v sedas, en algunos casos del 
mismo tono que el vestido.". (I) Consultar gráfica No. 1. 

Como puede verse, el calzado tambi~n tiene su pequ! 
ña historia y; según el país, costumbre o raza, se utiliza un 
tipo de calzado. En la actualidad el calzada no toma un esti
lo definido, que podría marcar una ~poca como pasó en otros -
tiempos. 

(I) Amert Amat, Jos~ Ma.- Tecnología del calzado. 
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GRAFICA Na. 1 
PR>CESO HISTftWKO -DEL CAi ZADO 
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I.2 DESARROLLO INDUSTRIAL DEL CALZADO 

Como todo inicio es difícil, el calzado en un prin
cipio se elabor6 completamente a mano, con herramientas rudi
mentarias. De esta manera.el hombre construía su propio 
calzado únicamente por necesidad. Posteriormente, viendo la
ventaja econ6mica que implicaba su elaboraci6n, constituye el 
oficio de "zapatero", como parte de una rama industrial. Se -
forman pequeñas comunidades familiares que satisfacen necesi
dades elementales. Como consecuencia de este mov.imiento ar-
tesanal aparecen los primeros medios mecánicos de automatiza
ci6n, ayudando'aún mºás a su desarrollo. 

"La primera máquina para fabricar zapatos fué cons
truida en 1810 por Sir Isambard M. Brunel. Consistía en una -
máquina provista de un émbolo que perforaba sobre la suela -
los orificios por donde se introducían los clavos. En el aña
de ·1945 la pr~m~ra máquina de coser es inventada por Elias 
Howe Jr. a partir de ese momento se establece la industria -
del calzado" (2) 

Es España el país en que se aprecian más los adela~ 
tos actuales para la fabricación de calzado, se realizan ahí
cambios tecnológicos, diseños, capacitación de recursos huma
nos, etc. Como ejem. de ellos vemos que crearon la Feria In-
ternacional del Calzado e Industrias Afines (F. I.C. I.A.), or
ganismo que ha dado resultados satisfactorios por el incremen 
to a sus ventas, locales y externas. 

f2) Idem 
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1.3 REPEACUSION EN EL MUNCXJ C~EAICAL E INCl..JSTAIAL 

En pleno siglo XX el uso del calza~o es, para mu~ 
chas personas, un símbolo de elegancia y distinción, ello --
debido, más que nada, a la moda imperante en cada temporada -
en detenninado pais. D.Jrante mucho tiempo paises como¡ Italia, 
Inglaterra, Francia y España han ido a la cabeza en la preo-
cupación por ser los primeros en lograr el "Lanzamiento a la
Moda" de algún estilo o modelo de zapato ya sea en diseño, c~ 

lar, altura de tacón, suela, etc. Estas modificaciones ayudan 
a las empresas a competir en un alto nivel productivo y con -
ello algunas industrias pequeñas y medianas logran dar impor
tantes avances en su organizaci6n y magnitud de recursos. 
Asimismo, .las empresas que no estan al tanto de las innova
ciones de maquinaría, materia prima y cambios tecnológicos ~ 
pierden competividad llegando en algunas ocasiones a la quie
bra •. 

1.4 FACTORES DETERMINANTES DEL DESARROLLO INDUSTRIAL ZAPATERO 

El aumento de nivel de vida es un factor importante 
que influye en la prod.Jcci6n del calzado debido a que se in-
corpora un gran n~mero de personal calificado y no calificado 
de manera directa e indirectamente. 

El abasto suficiente de materia prima ( cueros, pie 
les, insumos, etc.), son elementos· que de no contar con ello; 
en suficiente cantidad Y.calidad, ocasionan retrasos y pérdi
das considerables para quienes se dedican a la producción de
calzado. 

Un aspecto importante relativo al comercio exterior 
es el llamado "Proteccionismo" que paises altamente desarro--. 
llados en su industria impone~ a su propio calzado gravando -
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tasas de importanción convenientes a sus intereses, evitando
con ello que el zapato esté en iguales condiciones de nivel -
competitivo. Por eso es indispensable que la industria zapa
tera se preocupe por abastecerse de sus propios insumos y ma
teria prima, para no depender de otras industrias auxiliares
Y que posteriormente busque la forma de introducir su produc
to hacia otras fronteras. 

I.5 CARACTERISTICAS DE LA INDUSTRIA ZAPATERA LEONESA 

En México la industria del calzado es 100'~ mexicana, , . 
en ella impera la Ley de la Oferta y la Demanda, existe una -
competencia de libre mercado. Esta industria en los últimos
años ha tenido cambios muy notables, el empirismo y las acti
vidades artesanales han quedado atrás para dar origen a las -
innovaciones tecnológicas y administrativas. Estas fueron 
causas para que, a partir de 1973, se obtuviera un crecimien
to del 7. 5"/o anual. ( 3), Consultar 8rá fi co r:o, 3.,. 

En 1977 se aprecia un decremento del 9'~, debido más 
que nada a la pérdida del valor adquisitivo del peso frente -
al dólar en los últimos meses del año de 1976, provocando la
incertidumbre de los inversionistas que esperaban medidas 
adecuadas con el nuevo gobierno. 

En los años ~iguientes la producción alcanzó cifras 
aceptables para cubrir la demanda nacional e inclusive se ex
porta un excedente que representa el 3o/o de la producción. (4) 

Lo. :::¡ráfica No. 3 muestra la producción diaria por entidades. 

(3) Ibídem 
(4) De la Torre Rocha José Antonio.- La Tecnología de la Fa-.:. 

bricaci6n de calzado en México. 
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GRAFICA 2 

PAODUCCIQN NACIONAL DE C'M ZADO 
( Mlllonft de parn -••> 

AÑO CANTIDAD VARIACION ANUAL 

1 973 1 89 -·- --1 874 1 8 L 6 + ~ 4 & ... ' 2.. 
T 976 1 9 a. 5 •-za 4 • 1 3.7 

'978 21 o + ?. s 3 + · I 4.T 
1 977 1 ••• 1 - 9.1 o. - 1 8.9 
1 978 2 1 o • 7. 2 7 • 1 3. 9 
1 97, 205 • 2.4 3 • 5 
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GRAFICA "'· MRTIC1PiliCIDll 
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EMTIDl..DES OM• 4M Per• > 
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·saAFICA Na. 4 
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-·=--... 700 500 •MAS 600 

WD•l•IE 
WCAMZWS a.•oo 100 I 300 200 

TALLEaC-1 
fo1 ao ...... 1,000 50 

TOTAL 'ªºº 
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El personal empleado en las industrias zapateras ~ 
Leonesas, alcanza un total de 168,000 personas en fonna direc 
ta y aproximadamente 90,000 indirectamente, que son remunera: 
das por las industrias proveedoras de insumos, tales como: ~ 
Curtidurías, Suelas, Cajas, Productos y Solventes Químicos, -
etc. 

En total la población que se benericia con esta 
fuente de trabajo es de aproximadamente:1 1300,000 mexicanos -
en todo el país. 

La .:::--árica No. 4, muestra como e~tán clasificadas 
las fábricas de calzado. 

La industria zapatera tiene como objetivo principal 
el aumento en la producción, debido a ello ha habido un in~ 
cremento aproximado del 5°/o en fuentes de trabajo, es decir, -
12,900 empleos nuevos aproximadamente cada año. 

Para la ciudad de León, Gto. la industria del calza 
do representa la principal fuente de vida puesto que abriga -
en su seno al 5~ de su población trabajadora. (5) 

Los datos antes mencionados, muestran la gran impo~ 
tancia de esta industria que para mantener y .aumentar positi
vamente la producción necesita apoyarse en nuevas generacio-
nes de personas capaces, que adopten medidas acordes con la -
época e idiosincracia del mexicano y asi prever cualquier 
cambio que.pueda beneficiar a la empresa. Desde luego que -
estas perspectivas no son a corto plazo pero, es tiempo ya de 
tener esa mentalidad que en mucho ayudaría a solucio~ar pro-
blernas que actualmente afectan a la industria como Sl'n¡ la -
carencia de calidad y cantidad en el proceso productiJo del -

(5) Ibídem 
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calzado, ocasionando una falta de competividad a nivel inter 
nacional. 

A continuación y con la Finalidad de ilustrar el 
proceso de evolución que ha llevado la industria del c~lzado
en León se muestra una leyenda muy conocida en el medio. 

1.6 LA INDUSTRIA DEL CALZADO EN LEON, GTO. 

( Leyenda ) 

Cuenta la Leyenda que por el año de 1694, Hernán -
de Zuñiga y Góngora Monje influyente Salamanquino, habiendo -
visto con asombro la habilidad manual y el ingenio de los na
tivos de la región y también su extré~a pobreza,mando traer
de España un Talabartero Maragato conocido suyo cuyo nombre -
se ha perdido para que enseñara a los indios y mestizos de-
estos lares los procedimientos de la curtiente y la manufac-
tura del calzado. 

Muy pronto aprendieron los Leoneses no sólo lo que
sabia el Maragato, sino que de su ingenio y labori.Jsidad sali~ 
ron verdaderas obras de arte en calzado y talabartería que -
fueron pasmo y delicia de los religiosos y nobles de la Nueva 
España. 

Desde el humilde Cactli indígena hasta la más afi-
ligranada bota, llevaron un sello especial que los artesanos
de León, Gto supieron darle. 

Visionario y bueno fué aquel monje Salamanquino, 
pero ~a pujanza y habilidad de los habitantes de esa región 
lograrán la hoy incontenible grandeza de León, Gto. 

Tomado de la Cámara de la Industria del Calzado del Edo. de -
Gte.- Mayo, 1982. 
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* 1.? ESTUDIOS HECHCE POR FONEP (FONDO NACIONAL DE ESTUDIOS Y 
PRDYECTCB), SOBRE LA CIUDAD DE LEON GTD. 

León ~s la región que muestra un mayor riesgo de -
deterioro en su crecimiento económico debido a la monodepen-
dencia de su producción. 

Lo anterior se señala con claridad en un estudio 
amplio y detallado realizado por Nafinsa, ·sobre el Corredor -
Industrial del Bajío, en el que también se señala que algunos 
de los problemas graves que enfrenta esta ciudad, es la care~ 
cia de agua, no tanto por falta de líquido, sino serias defi
ciencias de explotación y distribución, lp mismo que afronta
serias dificultades de infraestructura y equipamiento urbano. 

Entre las obras que se puntualizan como necesarias
para sostener el crecimiento de tan importante ciudad, misma
en la que se tienen los indices más elevados de nivel de vida, 
se señala la.de "Terminar la ciudad Industrial que está ac--
tualmente en construcción y edificar una a mediano plazo". 

En el mismo estudio se abunda sobre la necesidad de 
atender la demanda de agua potable, electricidad y drenaje. 

También dice el mencionado estudio que aquí se tie
nen los industriales más importantes de la región, por lo 
tanto, es necesario amoliar la carretera Leán-Irapuato, espe
cialmente en el tramo Sila~-Loón. 

Por razones de tamaño y localización, León tie0e 
buenas posibilidades de diversificar su estructura ~ndustrial 
y ~e hecho ya lo está haciendo. 

* Recor±e Periodistico, Febrero de 1983. 
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La rama más propicia debe ser la de Alimentos, ya -
que domina· una amplia zona que es productora importante de -
granos hortalizas y ganado menor y mayor. 

El estudio elaborado por FONEP, señala can gran op
timismo que en esta ciudad, el 92.8 de la población está in-
tegrada al área urbana, lo que refleja mejores condiciones en 
los niveles de vida, que en general son superiores al prome-
dio nacional. 

Sin embargo, deplora, el que el crecimiento pobla~ 
cional sea en esta ciudad de 5.27 anual, la mismo que la es~ 
tn.ictura en su industria la que en un 92.5"/o es pequeña, ?.Zl/o
es mediana y sólo 0.3~ es grande. 

Es importante hacer notar que hay restricciones en
el uso de agu~, principalmente para las instalaciones de nue
vas fábricas que requieren abundante agua para sus procesos -
productivos. 

Por esta razón, se señala una competencia con la -
ciudad de San Luis Potosí, la que tiene los mismos problemas
con industrias humedas, pero c.ue se encuentra mejor estructu
ra que esta ciudad en cuanto a la producción industrial, aun
que no sea más potente. 

Más que producto de una política deliberada, el de
sarrollo industrial.de León es consecuencia de una dinámica -
propia, especialmente por la tradición de la industria del -
calzado y la curtiduría. 

Le6n es considerado como un centro prioritario para 
los efectos del plan nacional de desarrollo urbano, debido a
las servicios con que cuenta, su capacidad de absorción de la 
poblacicSn y por su pronóstico favorable de crear empleos y ac 
tividades industriales, culturales y educativos. 

·""""' 
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Para aprovechar el momento que vive el país y acel! 
rar el desarrollo económico de la población se requiere cum-
plir con las tareas prioritarias de equipamiento urbano y la
infraestructura ind.Jstrial y se puntualizan las siguientes ~ 
obras urgentes.: 

"OrganizB:~ión de un sistema vial integral, Funcio"! 
miento del libramiento carretero, Adnavacidn y mej~ 
ramiento de las redes de agua potable y alcantari-
llado, Construcción del Sistema de tratamiento de -
aguas negras industriales, Ampliación del sistema~ 
de fuentes de abastecimiento y potabilizaci6n de -
agua y tenninación de la central de abastos". 

La industria del calzado necesariamente tendrá que
modificar su producción, tras analizar los factores que tarde 
o temprar:io lá estrangularán y que es la falta de cuero nacio
nal. 

Los mexicanos tendrán que ir adoptando sus pies al
calzado de plástico; en cinco años más se quintuplicará la -
producción de calzado sintético, lo que nunca podrá realizar
el calzado de cuero. 

5,000 industrias de calzado tendrán que modificar -
sus sistema de producción si quieren seguir produciendo. En-
1SSO se producían 34 millones de pares de calzado sintético.
para 1985 se producirán 135 millones de calzado. 
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2. PROBLEMATICA EN LA INDUSTRIA ll::L CALZADO EN LEON, GTO. 

Este capítulo tiene como objetivo mostrar al perso
nal que participa en les fábricas de calzado en León, Gto. en 
sus diferentes niveles, el procedimiento utilizado para inco::. 
parar recursos humanos a la industria, las características 
de:l sistema de producción llamado taller o "pica". 

La problemática organizacional de esta industria -
tiene sus orígenes desde tiempos pasados. En León, Gto. no se 
ha podido superar esta etapa, basta apreciar una nuestra de -

fábricas para observar la nula admón. que existe en un gran -
número de ellas, además en muchas no tienen siquiera estruc-
tura orgánica, gran parte de ello se debe a que el em~resario 
no ha cambiado su actitud de "tradicionalista", no tiene la -
confianza debida al profesional actual y se "resiste a los -
cambios" de la dinámica industrial. 
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2. 1·En los Diferentes Niveles Jerárquicos. 

Existen trea niveles clásicos de responsabilidad en 
lo que se refiere al personal operativo de una fábrica estos-
son: 

2. 1.1 Gerencial 
2. 1.3 Intennedio 
2. 1.5 Obrero 

2.1.1 Gerencial.- Este nivel comprende responsables de las -
siguientes áreas; Personal, Producci6n, Ingeniería Industrial, 
FLnanzas, Mercadotecnia, Ventas, Compras, ºetc. 

La actual generación de directivos pose conocimientos te6---
ricos que provienen de universidades y se ha esforzado por a~ 
quirir conocimientos prácticos a corto plaza, además busca la 
manera de estar actualizada, acudiendo a seminarios auspicia
das por diver5as instituciones que imparten capacitación en -
el área del éalzado. 

Los organismos que sobresalen en materia de capaci
taci6n son los siguientes: 

C.I.A.T.E.G. (Centro de Investigación y Asistencia Tecnológi
ca del Estado de Gto.) en León. 

I.T.R.L. (Instituto Tecnoldgico Regional de Ledn) en Ledn. 

C.l.A.T.E.J. (Centro de lnvestigaci6n y Asistencia Tecnológi
ca del Estado de Jalisco) en Q.aadalajara 

Adem4s de los organismos ya mencionados, en León -
·exist~n tambi6n asociaciones de industriales y afmaras qu. ~ . 

.... 

.. :.· 
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también imparten capacitación a nivel gerencial. (6} 

Los cursos que ofrecen a directivos son muy varia~ 
dos abarcan áreas de: Admón., Producci6n, Dirección y Manejo
de Personal, etc. 

Existe un mátodo muy común para adquirir conocimien 
tos y es el siguiente: 

"El dueño de una fábrica (X) y sus principales cole
boradores coinciden con el dueño(s) y directivos de 
la fábrica (Y), con el prop6sito de observar méto-
dos, sistemas, maquinaria, localización y distribu
ci6n física asi como su funcionamiento de esta últi 
ma f.!brica". 

El requerimiento para que este procedimiento sea 
aceptable es el pleno consentimiento de los dueños de ambas -
fábricas. 

A continuación, en una detenninada muestra de fábri 
cas de calzado se·recabaron los siguientes resultados con el
prop6sito de detectar necesidades técnicas en fabricación de
calzado. 

2.1.2 ASESOAIA TECNICA EN FABRICAS DE CALZADO 

Planeaci6n y Control de la Producci6n 
Asesoría General 
Control de Calidad 
Admdn. de Personal 
Ingeniería Industrial 
Mantenimiento Industrial 

34. 9 °/o 
2G.8 

· e. a 
8.9 
6.8 

100. o °/o 

(6) Memorias II.- Congreso Internacional sobre Técnicas en la 
Industria del Calzado. CIATEG. 
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2. 1.3 MANDO INTERMEDIO 

Abarca puestos en una fábrica como Jefes de: Produc 
cion, Compras, Almacen, Supervisores de depto. (corte, pespu~ 
te, avios, montado y adorno), embarque y ventas. 

Los industriales consideran este nivel'como el más
importante a sus necesidades, porque son puestos clave en la
fase productiva, tienen la ventaja de que para participar en
un programa de capacitación de esta naturaleza se les piden -
requisitos adecuados a sus posibilidades. 

Los puestos de Mando Intermedio generalmente son -
ocupados por personal con conocimientos empíricos los cuales
han sido adquiridos a través de práctica y experiencia. 

Cabe mencionar que este nivel tiene gran variedad 
y cantidad d~ cursos propuestos y aceptados por la inmensa m!" 
yoría de las f4bricas , como más adelante se verá, en los or
ganismos encargados de la instrucción en la rama del calzado. 

El empresario Leones ha tomado esta modalidad de ca 
pacitaci6n para estos puestos, porque es más econ6mico utili
zar estos servicios que enviará su personal a seminarios de -
e~pecializacm~ más avanzados, las ~ue requieren un grado aca
démico mayor. (?) 

Para ilustrar lo anteriormente expuesto, de determi 
nar necesidades en que se requiera capacitación en los nive_: 
les existentes en la industria del calzado, asi como asesoría 
técnica, se tienen los siguientes resultados en una muestra -
de calzado. 

(7) Idem 
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2. ,_ 4 Olpacitacidn a Nivel Supervisor 

Todo al Proceso 
Pespunte 
Corte 
Adorno 

Cepaci tacidn qua requiere el industr:tal por perta de un arge
niS1110 especializado. · 

Asistencia Tecnoldgice adecuada a nivel 
de la industria 36.2 

Asesoría y Tdcnicas en Control de Calidad 20.3 

Asesoría y Técnicas en Ing. Industrial 14.6 

Asesoría y Tdcnicas en Fabricación de 
Art:l:culos de Piel 11. 2 

Asesoría y ~'cnicas en Mantenimiento 7.e 
Asesoría y Tdcnicas en Admdn. de Personal ?.a 
P.aalizeci6n de Pr4ctices Profesionales en 
la Indll.Jatria. :" .. , 

100.~ 
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2. 1. 5 OBRERO 

Cualquier persona que no este familiarizada con la
rama del calzado diría que este nivel es el menos preparado -
para cumplir su función, pero la realidad es otra, el obrero
es la persona más indicada para este propósito. Mucho se de
be ala tredición zapatera que, eunque en menor ·proporción, -
prevalece. El zapatero de antaño (existen pocos), sabia ha
cer un zapato de "todo a todo", obligado parlas circunstan--
cies, necesidad y práctica y transmitía sus conocimientos a -
sus hijos, generación que actualmente proc:Uce y que únicamen
te se especializará en una opereción. 

Según información recabada con zapateros de antaño, 
ellos trabajabancon una gran responsabilidad y ética, a pesar 
de las dificultades que existían para fabricar un par de za-
patos sin los medios mecánicos. "Al zapatero actual, dicen;
le hace ~alt~ responsabilidad,profesionalismo, respeto y dis
ciplina haci11 sus compañeros'~. (8) 

-· . 
Se mencionan los siguientes resultados relativos a

Racursos Humanos, Nivel y Frecuencia en que se requiere la i~ 
corporecidn de Mano de Obra asi como las necesidades comunes
que existen en el departemento de_ProdJcción. 

(a) Id8fl. 

1 
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2.1.6 EN LCB REOJRSCS HUMANOS A NIVEL OBRERO Y SUPERVISORES 
EN LA INOUSTRIA ZAPATERA. 

Necesidades de Personal 

Nivel Obrero 

Pllspunte 
Corta 
Montado 
Acabado 
Supervisión 

28 ~ 
25 
16 
16 
15 

1~ 

Tiempo en gua se encesita este eerscnel 

Fabricas 

Grandes 
y Pequeñas 

lle diana• 

a 6 mases . 33.~ 5?.3f, 
a 1 año 25.9 
de inmediato 14.8 - --
a 3 o m4s años 14.8 2a.s 
a 2 años 11.2 14.2 

100.Qlj. 100.~ 
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2.2. En la Produccidn (Según muestra en diversas fábricas) 

Control de Calidad . . • • • • . • • . • • . • . • . . . • • • . • • • • 25. O °/o 

Falta de Capacitación de Mano de Obra ••..••.• 22.0 

Necesidad T~cnica en Adm6n. de Personal .•..••• 14.6 

Servicio de Mantenimiento a máquinas de 
importaci6n • • • • . • • • . • . • . . • • . • • . . • • . • . • . . • • . • . 13. 7 

Necesidad de Planeacidn y Control •.•.•..•..•. 10.2 

Escasez de Materia Pri.ma. • . . . • . . • . • • • . . . • . . . • • 9. 1 

OeFiciencia en Organizaci6n Industrial •..•.•• 2.1 

Falta de Personal Capacitado en Ingeniería 
Industrial y diseño . • . • • • . . . . . . . . . • . . . . . . • . . . 1. 1. 

Ningún Problema 1.2 

OeFiciencias en Apoyo G.Jbernamental •..•.••.•• .5 

Sindicalismo Negativo .5 

100.0 °/o 
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2.3 FEClJJTAMIENTO Y SELECCION OE PERSONAL 

Las ~dbricas reclutan su ~uerza de trabajo a través 
de anuncios en los peri6dicos, anuncios en la misma empres~ -
y recomendándoles a los mismos trabajadores que avisen a sus
famil i.ares y amigos de las vacantes que existen. 

Para la selecci6n de personal se toma en cuenta la
habilidad del trabajador, cartas de recomendación y sobre to
do de antecedentes laborales. Si el obrero proviene de una 
~ábrica sindicalizada (en León existen pocos sindicatos), di
ficílmente es admitido, porque sin ninguna distinci6n se con
sidera que este elemento podría incitar a sus compañeros a la 
provocaci6n de conflictos para situaciones de; h.Jelga, aume~ 

tos de tarifas, despidos, etc. El método más efectivo de in
dagar sobre los antecedentes de los obreros es a través de un 
servi.cio que presta el Centro Patronal, que consiste en lle
var un registro conocido como "la lista negra" en la cual ti!; 
ne los nombres de aquellos trabajadores que tienen anteceden
tes "negativos" o que están sindicalizados. Las mismas fábri 
cas proporcionan al Centro Patronal los datos sobre estas 
personas que laboran en la empresa. 

En fábricas grandes ~xiste un departamento de pers~ 
nal estructurado en que se recluta, entrevista y selecciona -
mediante exámenes y pruebas psicométricas. 

Cuando el trabajador operativo es aceptado en estas 
fábricas se les hace un contrato a dos meses {en las demás es 
verqal), término en que debe demostrar su destreza :1 respons~ 
bilidad. Si lo demuestra es contratado, en caso contrario no
se le renueva el contrato. {9) 

(9) De la Cruz Labarthe Ma.,· La Industria del Calzado Genera
da en ei Area Urbana de la Ciudad de León, Gto. (EN IMPAE 
SION). 
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2.4. FUERZA DE TRABAJO EN LC:S TALLEFES 

En los Talleres o picas, la mano de obra se encuEn
tra más diversa, ·sus caracter!sticas son las siguientes: 

"Se trabaja más del tiempo completo, (no se les pa
ga tisnpo extra e inclusive en Fábricas pequeñas, medianas y
grandes tampoco}, los obreros trabajan con maquinaría ya obs~ 
lata, no existe continuidad en el trabajo, no tienen benef'i
cios que las Fábricas otorgan como: prestaciones, reparto de
utilidades, seguro social, 1~· extra del sueldo por punb.Ja-.
lidad, incluso en r:<.Jchos casos no se les paga su "raya" pun
tualmente". 

Desventadas del OJeño: 

"No tiene capacidad f'inanciera propia generalmen~ 
depende del crédito que.le otorgen Tenerías para pieles; Pel!, 

· ter!as para; piel, suelas y sintéticos, pegamentos, solventes,. 
qu1micos, etc. 

D.Jando el dueño no tiene la maquinaria en la que se 
realiza una determinada Fracción, la envía ésta a un lugar -
llamado·de "maquila" a que se la terminen. 

La venta de· su calzado elaborado, con anterioridad 
lo tiene comprometido con minoristas mediante acuerdo verbal 
y aY mismo tiempo recibe el importe por d~cha mercanc!a, pa
ra .continuar con· el sistema proclJctivo. 
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De esta fuerza prodJcti.va se deriva el "trabajador
a domicilio", és~e ··depende también del taller a pica. Como -
su nombre lo indica, es un trabajador que labora en "su casa
con sus propias. herramientas y maquinaria (generalmente frac
ciones para corte y pespunte), cuando termina la "tarea" (un
No. determinado de par~s), correspondiente, la entrega y se-
gún haya acordado con el dueño recibirá su paga acordada con
anterioridad. 

Es importante señalar qua al personal ocupado en 
los talleres o pica, son; obreros de edad ya avanzada, sindj
calizados y otros que esutn en la "lista negra", razones per
las cuales no les es posible contratarse en una fdbrica dese! 
da. 

Otra característica del taller es que ha sido la 
escuela del "aprendiz", llamado en León, Gto. como "zorrita"
·trabajan en operaciones sencillas y su sueldo no lo cubre el
dueño sino a la persona a quien le ayuda (pespuntador, acaba
dor, etc.) 

El sueldo que percibe el "zapatero" en cualquier -
F•brica o taller var!a segan el valorae la Fraccidn y canti-· 
dad de pares realizados du""1te la semana, esto es, a desta
jo. ( 10). 

(10) IBIOEY 
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2.5 LA CAPACITACION EN LA INDUSTRIA DEL CALZADO 

Concepto de Capacitación. La Capacitación constitu 
ye una actividad educativa por lo que, partiendo del concepto 
de educación, se l!ega a las implicaciones que se derivan de
la capacitación de personal. 

"La educación es un proceso que tiende a hacer que
el individuo actue conscientemente frente a nuevas situacio-
nes de la vida, aprovechando la experiencia anterior y tenie~ 

do en cuanta la integración, la continuidad y el progreso so
cial. Todo ello de acuerdo con la realidad de cada uno, de 
modo que sean atendidas las necesidades individuales y colec
tivas". ( 11*) 

Como se vi6 anterionnente, la industria zapatera en 
Le6n, Gto. se enfrenta a innumerables problemas, si se desea
ra continuar ocupando el primer lugar en Producción de calza
do sería necesario implantar y reforzar programas adecuados -
de capacitación pero, sobre todo, un servicio completo de --
es~mulos e incentivos a1 personal obrero. 

Además, la capacitación en la rama industrial del -
calzado es aún virgen, los organismos que actualmente se en-
cargan de ello, tienen poco tiempo de haberse creado; Centro
de Investigación y Asistencia Tecnoldgica del Edo. de Gto. en 
1976 (CIATEC~, Instituto Tecnológico Regional de Le6n en -
1980 (ITAL), como se vera en el capítulo siguiente. 

En todo el país, no Qnicamente en León, Gto., exis
te deficiencia de organismos que profundisen de manera inte-
gral y específica sobre capacitación en materia zapatera. 

(11*) Nerici, Imideo G.- Hacia una Oiddctica General Dinámica. 
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2.5.1 Carencia de Programas desde su Origen 

Existe un proceso natural, según el cual, en una~ 
región determinada, de acuerdo a sus recursos materiales y 
humanos, permanece el predominio de una rama industrial. Este 
es el caso de la ciudad de Le6n, Gto. en que por tradici6n de 
padres a hijos ha sido posible que, hasta la Fecha, sea la -
ciudad con mayor producci6n de calzado en el país. 

Es interesante saber si existió alguna escuela o 
sistema de aprendizaje en el pasado y la respuesta es sin du
da negativa, los zapateros se han apoyado en un fen6meno his
tórico, enseñanza empírica y práctica para cumplir con su ac~ 
tividad tradicional. 

La complejidad de los cambios tecnológicos y mate-
riales exigen cada vez más un mayor grado de especialización; 
se hace necesario apuntar que aún no existen organismos en -
cantidad y cal.idad que garanticen resultados objetivos. 

En la práctica, las empresas zapateras que en los -
últimos años han logrado un alto grado de desarrollo, son --
aquellas que han cubierto programas de capacitación en todos
los niveles. Corno consecuencia, tienen directivos capaces 
para tomar decisiones en producción, compras, finanzas, etc.-
( 11 ) 

2.5.2. Potencial Humano Desperdiciado 

Existen en León, Gto. fábricas pequeñas y r·edianas
asi como talleres en los cuales al per$onal no se·le :iene m~ 
tivado; realizan su labor por necesidad, sin estimulas difí-
cilmente se logra el progreso de una empresa. 
(11) Idem. 
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Lo contrario sucede en las fábricas consideradas -
como grandes, a sus obreros se les motiva mediante incentivos¡ 
1DYa más sobre su sueldo por puntualidad, préstamos con bajos
intereses, vales para calzado; etc. Asimismo tienen otros es
tímulos como; servicio de transporte, comedor, sanitarios 
aseados, campos deportivos, descuentos en algunas tiendas 
.comerciales, etc. 

En la industria del calzado local predominan las -
fábricas pequeñas y los talleres o picas, esto lleva como ca~ 
secuencia la insatisfacci6n en el trabajo y ocasiona que en -
León, Gto. ya nadie quiera ser zapatero (cortador, pespunta-
dar, montador, etc.), y se dificulte la contratación de per-
sonal especializado. (12) 

2.5.3 Esfuerzos de Capacitaci6n en una Fábrica 

Se mencion6 ya la "Capaci taciéin" comp base para 
cualquier plan productivo, para ilustrar las necesidades que
una fábrica de calzado necesita, se analizan algunos de sus -
más importantes departamentos. 

Departamento de Ventas; En un tiempo detenninado se conocie
ron cantidad de clientes, unos buenos, otros malos e inmedi~ 
tamente surgi6 un cambio; vender únicamente a aquellos clien
tes que evitaban problemas en términos monetarios y, aquellos 
clientes "Morosos" serán desechados de la agenda. De este -
simple ejem. se desprende que; toda política de ventas nace -
de una experiencia anterior, esta sistematización es válida -
para cualquier rama industrial. Ahora bien, al cliente bueno
se le debe cuidar: surtirle bien en especificaciones de tiem
po, calidad y cantidad y ap9yarlo si es necesario con publici 
dad, carteles_, catálogos, etc. 

( 12) Idern. 
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Departamento de Pr6ducci6n: Para el industrial zapatero Leo~ 
nés, la esencia de la empresa es el puesto de jefe de produc
ci6n. Este tiene la responsabilidad de lograr estándares de -
producci6n establecidos, fijar tarifas de fracciones, coordi
narse con sus respectivos supervisores para vigilar el buen -
curso de las operaciones mediante juntas, mesas redondas, etc. 
y, sobre todo, evaluar mediante resultados objetivo, sin in
terpretaciones subjetivas, los logros obtenidos. 

Esto es la médula de la capacitación, obtener con -
el mínimo de elementos y recursos mayor productividad y mejo
res resultados en el Control de Calidad. 

En la Gráfica No. 5 se expone un ejemplo para produ-
cir un determinado número de pares. Surge una pregunta de an!! 
lisis ¿Cuántos pares diarios hace cada trabajador en condicio 
nes normales? (Columan No. 3). Para ello el jefe de produc_: 
ci6n se auxilia de un tomaLor de tiempo y se calcularon las -
operaciones que deben realizarse. 

Si se desea determinada cantidad de pares ¿Con cuán 
tos trabajadores se hacen en tal depto.? (Columan No. 4), -
adicionalmente se calcula el valor de cada Fracci6n. 

¿Cuánto debe ganar por fracción el obrero califica
do en ese puesto a la semana? 

¿Cuántos pares hará a la semana? Se divide el sala
rio semanal deseable entre los pares que puede hacer el obrero, 
y se obtiene el valor de la fracción. 

Se nota la necesidad de implantar peri6dic,mente 
programas de cap~citaci6n (13) 

(13) Idem 
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GRAFICA No. 5 
OBJETIVO: 500 PARES DIARIOS 

l 2 3 4 5 6 7 

PARES/ NO. DE 
SALARIO PARES VALOR 

FRACC. EQUIPO DIAS TRt\ TRABAJA SEMANA- DI:: LA 
BAJADOS- DORES - SEMANAL LES FRACC. 

CORTE 4 CLI- 120 4-5 1500 600 2.28 KING 

FOLIAR 1 FOLE;> 1000 
DORA-

\). 5 4.J\l 2,750 0.15 

RAYAR MANUAL 1000 o.s 40\l 2,750 0.15 

REBAJAR l · REB. 6.JO 1 1,375 2,750 o.so 

PESP. 3 PLA- 175 3 1,500 962 1.55 
A NAS 

a 4 PLA- 120 
WAS 

4 1,500 660 2,28 

e 4 PLA- 14() 3-4 1,500 770 1.94 
4-lAS 

o 5 POS- 9;) s-6 1,500 495 J.00 
TES 

E l ROYAL 500 l 1,350 2,750 o.so 

ETC. ¡ 
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2.5.4 Nivel Académico en la Industria del Calzado 

A nivel obrero el 36ra cuenta con primaria. 
A nivel supervisores el 73r:fa cuenta con primaria y el 1~ con
secundaria. 

A nivel ejecutivo el 15°/o cuenta con primaria, 15~ con secunda 
ria, el 64'}(¡ terminó una carrera profesional. 

En la industria del calzado existen infinidad de -
problemas por los cuales sucede una disminución en la produc
ci6n y una deficiencia en la calidad del producto y ello se -
debe a los siguientes fenómenos: 

2.5.5 Otros Problemas 

Ausentismo 

Alcoholismo 

Conf"ormismo 

Irresponsabi1idad 

Baja Productividad 

13Bja.Escolaridad 

Baja Calidad 

FABRICAS 

Grandes 
y Pequeñas 

Medianas 

21 °/o 31 °/o 

20 16 

18 12 

15 o 
10 18 

9 15 

7 B 

100 r:fa 100 "" 
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HIPOTESIS PROPUESTAS 

En la industria del calzado existe escasez de mano de 
obra calificada en los siguientes niveles. 

Obrero 
Personal Ad~ivo. 
Ejecutivo 

Los cu~sos de capacitación impartidos p~r los diferentes
organismos creados para ello, en general, no han sido los 
adecuados en cuanto a: 

Necesidades reales de la empresa 
Organizaci6n de programas 

- Capacidad de inst:n..ictores 

Pocos de los organismos que otorgan capacitaci6n cumplen
adecuadarnente sus planes y objetivos para lo que fueron -
creados, ocasionando una imagen falsa de la importancia -
que tiene la capacitaci6n para la industria del calzado. 

Existe la necesidad de evaluar programas, organismos e -
instructores con el propósito de que éstos sean acordes -
a las necesidades reales e idiosincracia del elemento hu
mano que participa en la elaboraci6n de este insumo-pro--. 
dueto. 
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C A P I T U L O III 
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3. CENTROS DE CAPACITACIO~ EN LA INQJSTAIA DEL CALZADO EN 
LEON, GTO.· 

3.1 Centro de Investigación y Asistencia Tecnológica del -
Edo. de Gto. ( CIATEG ) 

--- Antecedentes 
Objetivos 
Unidades Operativas 
Programa I y II para detectar necesidades de -
Capacitaci6n y/o Adiestramiento, (Anexos) · 
Clasificación de .las necesidades de Capacitación 
y/o Adiestramiento 

Nivel Obrero 
Nivel supervisores de prociJcción 
Nivel Almacenistas 

3.2 INSTITUTO TECNa..OGICO REGIONAL DE LEON ( ITRL ) 

- Funciones 
Cursos de Capacitación 
Curpo de 1 , 000 Horas 

3.3 CAMAAA DE LA INDUSTRIA DEL CALZADO DEL EOO. CE GTO. 
( CICEG ) 

--- Capacitación para el Trabajo 
- Objetivos 
- Políticas y Procedimientos 
- Capacitación en el Trabajo 

tt>jetivos 
- Políticas y Procedimientos 

3.4 CENTRO DE ADIESTRAMIENTO TECNICO ( CAT ) 
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3. CENTROS DE CAPACITACION EN LA INDUSTRIA DEL CALZADO EN 
LEON, G'TO. 

En Le6n, Gto,, exist."Jn organismos que imparten ca
pacitaci6n, es de lo que trata el presente capítulo. El 
CIATEG (Centro de Investigación y Asistencia Tecnológica del
Edo. de Gto. ). e ITRL (Instituto Tecnológico Regional de Le6n), 
son los organismos en los que se apoyan los industriales del
calzado para aumentar la productividad y mejorar la calidad. 

Algunos industriales se resisten aún a la capacita
ci6n; lo hacen únicamente porque así lo marca la Ley. CIATEG 
e ITRL coordinan esfuerzos para concientizar y resaltar la im 
portancia que para el trabajador tiene la instn.Jcción y el -
adiestramiento. 

Existen otros organismos aparte de los antes mencio 
nades los cuales son: CICEG (Cámara de la Industria del Calza 
do del Edo. de Gto. ) y CAT (Centro de Adiestramiento Técnico: 
del IMSS), que también imparten capacitaci6n en la rama del -· 
calzado. 

Posteriormente se describirán brevemente las acti-
vidades de los principales centros de capacitación de la in-
dustria del calzado en Le6n,.Gto. 
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3.1 CENTRO DE IN\/ESTIGACION Y ASISTENCIA TECNOLOGICA DEL EDO. 
DE GTO. . (CIATEG) 

Antecedentes 

El C~ATEG se cre6 en abril de 1976 después de haber 
pasado las etapas de Planeación, Promoción y Organizaci6n. 

El incremento productivo en la producción del calz~ 
do que ha tenido León, Gto. ha sido factor importante para -
la creación de este organismo, así como la necesidad de sa--
tisfacer la demanda nacional de calzado para buscar nuevo~ -
mercados en el exterior; 

El CIATEG es un organismo dotado de personalidad 
jurídica y patrimonio propio que funciona con carácter de 
asociaci6n civil. 

Objetivos 

--- Impulsar industrias del calzado, curtiduría y conexas, 
.mediante'la capacitación y asistencia técnica. 

Prestar asistencia técnico-administrativa a empresas pe-
queñas, medianas y grandes. 

Lograr a mediano y largo plazos un desarrollo integral e 
independiente en: Calidad de materia prima, recursos hum~ 
nos y tecnológicos, Apoyado mediante prog~mas coordina-
dos con otras instituciones, locales y de otros estados. 

Unidades Operativas 

Para cumplir estos objetivos CIATEG cuenta ~on seis 
unidades operativas que son: 

• 
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Informaci6n y asesoría 
Análisis y detenninaci6n de calidad 
Ingeniería y asistencia técnica 
Administraci6n 
Investigación y desarrollo 
Diseño. 

Memorias·II Congreso Internacional sobre Técnicas en la Indus --tri a del Calzado, CIATEG 
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Programa I 

Para detectar necesidades de Capacitación y/o Adiestramiento. 

1.- Se evalua al personal 

1.1. Esta evaluación se realiza de nivel superior a nivel 
inferior es decir, el gerente de fábrica evalua al -
jefe ·de producci6n y éste evalua a supervisores, és
tos finalmente hacen lo propio con los obreros. 

2.1. Posteriormente, se hace otra evaluación pero a la in 
versa, del nivel inferior a nivel superior. El jefe
de producci6n evalua al gerente de fábrica, los su-
pe:r:visores a su jefe de producción y por último, los 
obreros evaluan a sus supervisores. 

2.- Se estructura el organigrama de la empresa.-

3.- Medios utilizados para la evaluación. 

3 • 1 Escritos 
3.2 Orales 

( Cuestionarios 
( Entrevistas 

Escritos: El formato se realiza acorde a las características
de cada nivel ejem: para nivel obrero, sus conocimientos de:-

trabajo, experiencia, habilidad, antiguedad, etc. 

Las evaluaciones anteriores se hacen con el propósito de obte 
ner infonnaci6n confiable y objetiva. 

Las entrevistas que se utilizan en los medios orales es de la 
misma manera que la anterior, es decir, se basan en evaluacio 
nes de los diversos niveles. 

Para saber que medio de evaluaci6n es más convenie~ 
te (Entrevista o Cuestionario), se toma en consideración: la
magnitud de la empresa, sus objetivos, personal, grado de ed~ 
cacidn, funciones que existen, antiguedad, incentivos, etc. 

Se presenta un flujo de informaci6n, el que permiti 
rá obtener datos e informaci6n y estar en posibilidad de emi
tir un diagnóstico de las diversas necesidades del personal -
de la empresa. 
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4.- Despuás de haberse realizado las evaluaciones adecuadas -
se hacen las comparaciones correspondientes tabulando re
sultados, utilizando medias estadísticas, etc. De ello - • 
se obtienen las conclusiones a las que se desea llegar. 

5.- Con los resultados obtenidos, directamente se estructuran 
los programas que contendran el material, temas y opera-
cienes correspondientes para cada depto., nivel, área, 
e~. 

CLASIFICACIONES DE LAS NECESIDADES DE CAPATIACION Y/O AOIES~ 
TRAMIENTO. 

La Capacitación se imparte en las empresas: Peque-
ñas, medianas y Grandes. Los cursos que se otorgan son en su 
mayoría enfoc;ados al depto. de proclJcción; es el resultado -
realizado de una clasificaci6n de necesidades a las Fábricas
antes mencionadas. La Capacitaci6n para estos cursos se divi 
de: a) Nivel obrero, b)· Nivel supervisores en todos los_: 
deptos. por los que pasa la materia prima en los procesos Pr:? 
ductivos. 

Existen también otras empresas de diferente rama i!:!_ 
dustrial que periódicamente solicitan a CIATEG cursos de es-
pecializacion como: Control de Calidad, Motivación para el -
Trabajo, Relaciones Humanas y otros temas. 

Los recursos que a continuaci6n se mencionan estan
clasi ficados por niveles y son los siguientes: 

Nivel obrero 
Nivel supervisores de producción 
Nivel almacenistas 



- 54 -

Nivel Obrero 

Depto. de corte y preliminares 
Depto. de pespunte 
Depto. de montado 
Depto. de acabado y a.vías 
Depto. de adorno 

Nivel Supervisores de Producci6n 

Supervisi6n 
Relaciones Humanas 
Aspectos de Tecnología del Calzado 
Conceptos de Modelado 
Productividad 
Elem~ntos de Ingeniería Industrial 
Planeaci6n de la Producci6n 
Programaci6n de la Producción 
Control de la Producci6n 
Costos y Aeducci6n de Costos 
Control de Calidad 
Conceptos de Mantenimiento 

Nivel Almacenistas 

--- Relaciones Humanas 
- Materiales 
--- Control de Inventarios 
-- Calidad de Materia Prima 
--- Sistema de Compra 
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3.2 INSTITUTO TECNOLOGICO REGIONAL DEL LEON ( !TAL ) 

El ITAL organismo autorizado por la Unidad Coordina 
dora del Emplso Capacitación y Adiestramiento (UCECA) regis-: 
trado con el namero. 

ACC7?1216001D13 

Dependiente de la Sr!a. del Trabajo y Previsión Social con -
fecha 29 de Febrero de 1980. 

FUNCIONES DEL !TAL 

Hacer permanente conciencia de la necesidad de Capacita-
ci6n y actualización en la industria. · 

Investigar necesidades que impliquen cambios e innovacio
nes en la industria del calzado, a mediano y largo plazos. 

Organizar eventos de educación permanente que satisfagan
necesidades del sector productivo. 

CURSOS DE CAPACITACION QUE CFRECE EL !TAL 

Especialización en rabricaci6n de calzado 
Instalaciones eléctricas industriales 
Capacitación en máquinas y herramientas 
Estudio de tiempos aplicados a la industria del calzado 
El control de calidad aplicado ala industria del calzado 
Mantenimiento industrial 
Circuitos eléctricos,hidráulicos y neumáticos para maqui
naria de calzado. 
Motivación para el trabajo 
Relaciones humanas y reclutamiento de personal 
Higiene y seguridad industrial 

--- Supervisión. 

Catálogo Curso de las 1,000 Horas 
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Los requisitos para participar en estos cursos son: 
Experiencia en la rama del calzado, Instrucci6n secundaria, -
Principios elementales del curso, etc. 

Los r.equisitos antes mencionados son en base a: 
Objetivo, Nivel y ()Jraci6n del curso. 

Curso de 1,000 Horas 

Este curso llamado as! por 1,000 horas son dividi-
das entre la totalidad de los cursos de acuerdo a la importa~ 
cia y amplitud de los mismos. El inicio de este curso es en el 
mes de marzo de cada año con terminaci6n en el siguiente. 

Tiene como objetivo: Formar personal técnico-admi-
nistrativo qu.e a corto y mediano plazo aplique conocimientos
adquiridos y se reflejen éstos en calidad y productividad de
la empresa. En algunos módulos se pide haber cursado otros an 
teriores al que se está pidiendo. 

Los cursos o m6dulos de Capacitaci6n son los siguientes: 

Organizacidn Industrial y Producci6n 
Ciencia 
Tecnología I 
Materiales I 
Corte 
Pespunte 
Tecnología II 
Materiáles II 
Pruebas de Laboratorio 
Nociones de Diseño y Modelado 
Montado 
Tiempos y Movimientos 
Costos 
Mantenimient.o Industrial 



Control de calidad 
Relaciones humanas 
Proyecto 

(Consultar GráFica No. 6) 
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GRAFICA No. 6 
CONCENTRADO DE CAPACITACION ( lTR OE LEON) 

CURSO IJI! ! I~ ~ 
w i ~ I~ ~ 

1 ·~ "' 
i 1 i 111 hll Uil I -~ C/I o 

EMPRESA li w .. _, 
"' ~ o 

~ u 

CALZADO A POLO 24 122 9 155 

BOTAS . VAQUERAS 12 135 7 IS4 

CAi ZADO CARABELA 12 191 10 213 

CAl..ZADO ~IESO 20 100 120 

CALZADO BONNY 20 80 100 

CALZADO ca.oso 27 80 4C 147 --
ACERO CENTRO 3C 30 30 90 

CAi ZADO SHERPA 182 120 20 302 

CALZADO VICHITA 20 20 

CALZADO PO LIMAR 20 20 40 

MOJEL HOEZ. E HIJOS 2C 20 

GfEETlNA y - - - - 20 20 

l.T. DE CHETUMAL 20 20 

CALZACO G.R.H. 30 30 

CAi ZADO DOS :; -·- - 3C 30 

TOERIA HOEZ. 25 25 

PfalAl:MDEL B,AJIO "'º 40 2C 100 

ltGJSTR\AL. MAXI 2C 20 "'º PIEL.ES LA VEGA 20 20 
-• ~ 1,.,;IU'I 

15 15 20 1 y 1 ... _...._ N:I t'.(;'NTRQ 5~ 

CALZÁDO -FITO 40 40 

LDNINA,&A. 40 40 

ftU~OftlU ~r:., 15 15 

MFRAS. DIVERSAS 14 20 40 25 12 12 7 50 180 

CALZAOO SAFARI 40 140 180 

l T. DE LEON 10 30 30 70 

CALZADO GRAN PAR 50 42 92 

CALZADO GEMMA 80 80 

W'RA. DE GALA 20 20 
ZAPATILLAS ORELL.1 40 40 

. ALICIA CABRERA 15 15 

lAPATLLAS 1 ~· 20 20 40 

INDUSTRIAS UNIDAS 20 20 

r:::IMJiRA DEL CALZADO 180 180 18C 80 IBO 80 ~80 

CEtlENTOS MAYA 30 30 ' 
TOTALES 664 962 19'38 261 30 20 3C 192 '32. 26 7 3C ~o tao 100 70 3,P58 

8l 



CALZADO APOLO 24 122 9 155 

BOTAS VAQUERAS 12 135 7 154 

CALZADO CARABELA 1 2 191 1 O 213 

CALZADO TRAVIESO 20 100 1 20 

CALZADO BONNY 20 60 100 

CALZADO COLOSO 27 80 40 14 7 
1-~~~~~~~i---t--t-~t---t--t-~t---t---t---1~-t---t---lf---t---+--+~+-~~-~ 

ACERO CENTRO '30 30 30 90 

CALZADO SHERPA 182 120 20 302 

CALZADO VICHITA 20 2 O 

CALZADO POLIMAR 20 20 

MIG.JEL HDEZ. E HIJOS 2C 

GReETINA Y PEGAMENTC 20 

l.T. DE CHE TUMAL 20 

CAL2ADO G.R.H. 30 

CAi ZAOO DOSCHI :;~· ·~ll 3C 

T&ERIA HDEZ. 25 

PRX>.ALMOEL B,AJIO "10 40 

INDJSTRIAL MAXI 20 20 

PIEL.ES LA VEGA 20 

2C 

40 

20 

20 

20 

'3 o 
30 

25 

100 

40 

20 

LD.NINA, S.A. 40 '4 O ... 
"" Lll"lt7 15 1 5 

Mf'RAS. DIVERSAS 14 20 40 25 12 12 7 50 180 

CAi ZAOO SAFARI "10 14C 180 

l T. DE LEON 10 30 70 

CALZADO GRAN PAR 50 42 92 

CALZADO GEMMA 80 80 

MFRA. DE GALA 20 20 
ZAPATILLAS ORELLI 4C 40 

AUC~ CABRERA 15 1 5 

ZAPATU.AS 1 ~· - 20 20 40 

INDUSTRIAS UNIDAS 20 20 

CliMARA DEL CALZADO 1 80 180~80 180 80 

CEMENTOS MAYA 30 '30 

TOTALES 664962938267 30 20 3Cl92 32 26 7 3C '30~801El'J 70 
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3.3. CAMARA DE LA INDUSTRIA DEL CALZADO DEL EOO, DE GTO. 
(CICEG). 

Es un organismo creado para abastecer de mano de 
obra especialj.zada y capacitar trabajadores operativos en la
rama del ...c~izado. 

Este centro de capacitaci6n se divide en: 

a) capacitacidn para el trabajo 
b) capacitaci6n en el trabajo 

a) Gapacitaci6n para el trabajo.- Comprende la capacitaci6n-
que se otorga a personas que aspiren a ocui:>ar un puesto en 
una fábrica de calzado y tiene las siguientes finalidades: 

Proporcionar adiestramiento de personal en empresas e --
instituciones capacitadoras acorde a las necesidades par
ticulares de la rama del calzado. 

Incorporar, integrar personal calificado que demanda la 
industria. 

--- Propiciar el desarrollo de la industria del calzado y del 
personal que aspire a un puesto de trabajo dentro de la -
misma industria. 

Políticas y Proc.edimientos 

El sistema se denomina SADE-CICEG (Sistema Adíes~ 
tramiento-Empleo). Gráficas 7,8. 

Cámara de la IncLstria del Calzado.del Edo. de Gto. Folle
to~ 
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G R A F 1 e A No. 1 

DIAGRAMA DE PROCED~ 
SISTEMA ADIESTRAMIENTO-·EMPLEO (SADE-CICEG) 

EMPRESA 

tlllCIO DE U. 
CAP.lCl'l'ACial 

GTO. 
INSTITUCION 
CAPACITADORA 

C.UWU CAI.:AllO 
llJJlISTIO 

·--------------·----·· 
REPORTE .l C&IWll 
AC'l'I'n:>.lDES EOAJU 

rlLU.l.10 

1.YllO ftlllDIAClOll .__--411 llUISTlllO . 
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GRAFICA No. 8 
$$TEMA DE CAPACITM:IC* FMA El. TRAM.IO 
EN u NlUSTRIA oa. CAi zaoo 

(SADE - CICEG) 
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Consiste en la selecci6n de aspirantes o Becarios -
por parte de CICEG y una empresa de calzado, con opci6n a oc~ 
par un puesto en esta última durante un periodo de 6 meses. 

La empresa hace el pago de una cantidad quincenal 
o mensual por la realízaci6n de sus servicios (del becario). 

El aspirante deberá haber terminado una carrera pr~ 
fesional (pasante o tLtulado). 

Las actividades que realiza el becario son supervi
sadas por la cámara y empresa que, de acuerdo a sus necesida
des específicas, finalmente decide la contrataci6n definitiva. 

b) Capacitación en el Trabajo.- Comprende cursos y programas
que se otorgan al pers~nal que labora en fábricas de calzado
Y se tienen las siguierites metas: 

Actualizar y perfeccionar los conocimientos de recursos -
humanos que partic1pan en la industria del calzado. 

Crear un sistema general de Capacitaci6n integral adecua
do a posibilidades y necesidades de cada empresa. 

POLITICAS Y PROCEDIMIENTOS 

Este sistema se denomina SICET-CICEG (Sistema de 
Capacitaci6n en el trabajo), organizado por la Cámara de la 
industria del calzado del Edo. de Gte., consulte· Gr6ficas :
Y 10. 

La Cámara prc>porciona infonnaci6n de¡ Cursos, nivel 
y secuencia de la ínstMJcci6n que otorga a las empresas. A ~ 
los trabajadores que r~iben la Ce.pací taci6n mediante conoci
mientos te6rico-práctico éstos le son reforzados con material 
didáctico, audiovidual y dinámica de grupos. 
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GRAFICA No. 9 
DIAGRAMA DE PROCEDIMIENTO 

· SISTEMADECARlOTtCDN (SICET-CICEG) 

EMPRESA CICEG INSTITUCION 
CAPACITADORA 

llftEm'l:l.U :::;;;:;;sID.LD.&l 

T SELECCICllAll CUDI -
DATOS 4 C4PACITU 

1 
E:fVIA 4 CICE::l LA 2ELA - llDU!M CUDID&f08 -
CI01' llE SUS CAl<DIDATOS noGIWWIDO m •JftICL 
T CUl!SOS :<tn: !OIWlAJI • ...... 

PACI09 a LOe CllJl808 -
Jllr. Gftlll&. 

DE'l'E!lllilfA UIOUo nx:!LU 
T BOllAUO DE cnaoa r -
COllUSIC.l A Elm! ESA. 
(f:::ITlUD.l CUl'CRS). 

A'IISA A :t:::;T. CAPAC. • H ~'IICU PllOGR.Alll DE CA -1 
l'.lCI'l'ACIOS. 

DE APOJO U?ClOo ? Sl1 - .l. 
l'EllVl:SA EL Btn:i llln:CIO- l IW:TIE."IE C()¡.'1JllICACJ:09 -1 
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GRAFICA No. 10 
SIS TEMA DE CAPACI TAC ION EN EL TRABAJO 

PAR A LA 1 N O U S T R 1 A DEL C A L Z A O O 

CAl.WIA t:.E LAll«:>J.>. 
TRIA OC CALZADO 
DfL ESfllOODf GTD 

1wo .. u111c11. ou.tMN 
fllUMIUITO PltEVlll 
Tn'O OI: lf&OUOIAi"I' 

CAllllCTll1ITIC&I 
Y UIOI DI l.01 CUC, 
AQI PAa& PQll!liO Y 
e o • ,. 1. 

CAlitACTI •1ITICAI 
Y UIOI DI lllTI\. 

~ t•:x'o"f~t :w· 
CA•AC TIA1I TIC'AI 
Y UIOI Dlt Cu<AO 

' ••• 'f 10 •· 

U.•o\.CTUlllTICAI 
Y UIOI DC ""U 
' lt .. TIT1co1. 

fORMACION 
f!;P(Cl~ICA 

PESPUNTE 

IW-Oll1A .. CIA Ofl.. ...... 
UMOllUUO Palvl 
tlVO " WAOUtNA-A. 

CAllACTl•tlTIC'AI. 
UIOI f .flP'OI DI 
&OU.141 1 NH.01 

CARACTl!AllTICl.I 
Y U 1O1 OC. HU\.I 
Y aUITl.TICOI 

MONTADO 

IWl"Ollll TAfrtCIA 00. M41t. 
TIHUittlllTO P•lV!". 
nvo 01 IUQUllllUI 

CAHC'TllUtflCA& 
f' UI" te "4fVK&l..ll 
"llLllAOOI· 

C'AIUCTUt1IHCAI 
Utll.IZACtOPf Y CUI 
.OA.00 CC AO..lllYOI 

IL Pal•AUIADO 
Y IUI VCNTA,,AI· 

CAll!ACTUtllYl(AI 
T UIOI OI NULI 
Y llNlll Tl(DI· 

(AlllACtll1af1ca1 
Y WIO D9 llULa t 
• 1 • .,, Ytto• 



- 65 -

En la terminación del curso se hace una evaluaci6n
al trabajador capacitado de los conocimientos aprendidos para 
evaluarlo. 

4.4. CENTRO DE ADIESTRAMIENTO TECNICO ( CAT ) . 

La ciudad de León, Gto. , cuenta dentro de las ins
talaciones del IMSS con un servicio de Capacitaci6n a nivel -
obrero en la industria del calzado. 

El Centro de AdiestramLento T~cnico rué fundado el-
. -

Z/ de septiembre de 1965. 

Las personas que ingresan a este centro de adiestr~ 
miento únicamente se le. pide una cuota mínima por un curso 
determinado, éste generalmente comprende un tiempo de 3 a 4 -
meses. 

Del 3 al 5~ de las personas inscritas son enviadas
por las empresas de calzado, el resto lo hacen por iniciativa 
propia. 

Las áreas o departamentos de Capacitación en la in
dustria del calzado se encuentran . en la Gráfica No. 11. 
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GRAFICA No. 11 
CENTRO DE ADIESTRAMlENTO TECNICO 

( CAT) 

NO.DE PERSONAS NO.DE P .. I&&!! 

QE INGRESARON QUETERMINMON 
DEPARTAMEN ,_ 

'.981 1982 19 81 1982 

MODELADO 63 79 27 65 

CORTE 3 1 24 26 1 2 

PESPUNTE 135 14 8 109 136 

MANT!NIN. MAQ. 
DE PESPUNTE 49 80 43 43 

TOTAL.ES 278 331 205 .256 
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C A P I T U L O IV 
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4. EVENTOS Y ORGANISMOS DE COMERCIALIZACION 

4. 1 Feria Nacional del Calzado 

4.2 Feria Internacional 

4.3 Asociaci6n Nacional de la Piel y del Calzado 
(ANPIC) 

4.4 Salón de la Pi~l y el Calzado 
(SAPICA) 

4.5 Exportación de Calzado Leonés 

.. 

,. 
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4. EVENTOS Y ORGANISMOS DE COMERCIALIZACION 
. ' 

Los Organismos de Comercializaci6n del calzado son
los siguientes: 

Sa16n de la Piel y el Calzado ( SAPICA ), Asocia~ 
ci6n Nacional de la Piel y del Calzado ( ANPIC ), son los or
ganismos de promoción de la industria zapatera Leonesa reali
zan eventos de carácter nacional e internaci'onal. 

En este capitulo se resalta la importancia de crear 
'una tecnología adecuada a la dinámica y características pro-

pías de la industria local, así como la de lograr la autosu-
ficiencia de materia prima. 

Finalmemte se hacen esfuerzos por colocar el calza
do Leonés en mercados internacionales, meta que no ha sido -
posible por los altos costos de producción y la problemática-· 
gubernamental para la importación de pieles. 
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4. 1 FERIA NACIONAL DEL CALZADO 

Se caracteriza por una exhibici6n de calzado con -
nuevos diseños, y precios de cada modelo. 

Es un evento anual realizado por SAPICA (Sa16n de la Piel y -

el Calzado). Se organiza durante los meses de octubre de cada 
año y a ella acuden expositores y compradores de todo el país. 

Los compradores, aparte de la ventaja de estar al tanto de -
los cambios del producto, tienen la oportunidad de planear -
sus compras para cada temporada, además de estrechar relacio
nes con sus proveedores. 

En el primer año de su organizaci6n, surgio un 
nuevo mecanismo de promoci6n llamado "Zapatería más Grande -
del Mundo", que logr6 consolidar una nueva estrategia comer
cial, al cumplir con uno de los objetivos sociales de esta ac 
tividad eeon6mi.ca "Satisfacer las necesidades de calzado de_: 
las clases populares". 

En la primera gran venta Nacional de calzado que se 
realizó durante la Feria de Le6n 83 (Enero), resultaron alean 
ces sin precedentes, reflejados en las ventas que por más de-
200 millones de pesos se registraron durante el evento. 

Con estos resultados se ha sentado un procedente 
que dará lugar a institucionalizar esta gran venta Nacional -
local durante las Ferias de Le6n, pues incluso, los partici-
pantes han dejado sentir la inquietud de que este sistema 
de Comercialización tenga el carácter de permanente. 

Los 66 expositores que ofrecie~on más de 200 marcas 
de calzado y de los cuales el 80}{. son fabricantes, han suscri 
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to el compromiso de participar en la 2a. gran venta de zapa-
tos el año entrant~, mientras que importantes tiendas de cal
zado y productores de distintos puntos del país, han solicita 
do su inclusi6n en eventos de esta naturaleza. 
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4.2 FERIA INTERNACIONAL 

El interés de la industria Leonesa zapatera por ex
poner sus productos en eventos de carácter internacional está 
decreciendo, debido a problemas de costos y la situaci6n gen~ 
rada por el abasto da pieles. 

Esto se desprende de la lista de firmas Leonesas 
q..¡e estuvieron representadas en la Feria Nacional del Calzado 
de Nueva York (13 al 16 de mayo del 82), que cada año concen
tra a los consorcios de comerciantes norteamericanos de la -
rama del calzado, que recibe visitantes observadores de Cana
dá y de algunos países de Europa. 

Solamente unas pocas empresas zapateras mexicanas -
confinnaron su participaci6n en la feria antes indicada, las
cuales se_ distribuyeron de la siguiente maner·a: León 4, Q.Ja-
dalajara 6, ~xico 6 y Chihuatua. 

En cuanto a la calidad del calzado mexicano, éste -
se present6 en sus tres líneas: Fino, Entrefino y econ&nico,
aparte de que los fabricantes participantes llevaban la preo- · 
cupacidn del precio del calzado, que en ese momento se prese~ 
taba como falto de competividad. 

Sobre la participaci6n de Ledn en la mencionada ex
posicidn a nivel mundial, ejecutivos de empresas dedicadas a
comerciar· con otros paises observaron que el encarecimiento -
del calzado mexicano hace que éste no pueda competir con pro
ductos similares fabricados en otros países. 

Esto provoca que se pierda el interés por partici-
par en otras_ muestras, donde en circunstancias favorables se
podr!an realizar buenos negocios. 
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Sin embargo, los organismos oficiales que promueven 
el comercia exterior sí cumplen con su objetivo, lo que pasa
es que otras dependencias frenan sus acciones. 
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4.3 ASOCIAC~JN NACIONAL DE PRO\JEEDORES DE LA !N()JSTRIA OC LA 
PIEL Y DEL CALZADO (ANPIC) 

El acelerado desarrollo de las actividades econt.ni
cas en la Ciudad de León, entre las cuales destacan las indus 
trias del calz~do y curtiduría; evidenciaron la necesidad de: 
una trnasfonnaci6n de los procedimientos de los proveedores -
de esas industrias. 

El ANPIC se divede en dos presentaciones con diferentes pro-
pósitos. 

a) Sal6n Nacional de la Moda 
b) Pabell6n Nacional de Maquinaria Mexicana. 

Objetivos del Salón Nacional de la Moda; 

Crear la moda mexicana de la piel y el calzado 
--- Motivar a modelistas a crear nuevos diseños capaces de -

competir en al extranjero. 
Desarrollar y explotar la imaginación del curtidor para -
que éste se supere en colores de pieles y diseños. 
Aprovechar al máximo las pieles nacionales con acabados -
especiales, para evitar desperdicios. 

Objetivos del Pabell6n Nacional de la Moda. 

Exponer y mostrar a clientes nacionales y extranjeros - -
los cambios y avances tecnológicos que la indust~ia de f~ 
bricaci6n de maquinaria para piel y calzado va dLsarro~ 
llando. 

~- Sustituir importaciones,· abarcar nuevos mercados (princi~ 
palmenta en ei extranjero) y participar honrosamente en
eventos y ferias internacionales. 
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Mostrar lo que el fabricante mexicano es capaz de produ-
cir. 
Formar las líneas más completas de maquinaria, tanto para 
la fabricación de zapatos, como para la industria curtido 
ra. 

Objetivos del Pabell6n Nacional de Maquinaria Mexicana: 

Exponer y mostrar cambios y avances tecnol6gicos que 
la industria de fabricación de maquinaria para piel y -

calzado va desarrollando a clientes nacionales y extran
jeros. 

Sustituir importaciones (maquinaria y materia prima), ~ 
abarcar nuevos mercados (principalmente del extranjero)
Y participar en eventos y ferias internacionales. 

Mostrar lo que el fabricante mexicano es capaz de produ
cir. 

Fonnar las lineas más completas de maquinaria, tanto pa
ra la fabricaci6n de zapatos, como para la industria cur 
tidora. 

Motivar a pequeños y medianos fabricantes para que desa-
rrollen tecnología propia y aprovechen el gran escaparate 
que es ANPIC enla proyección a nivel nacional e interna~· 
cional. 

Lograr un equipo de capacidad, ini.ciati\8 y de cambio pa
ra 1a participaci6n de ferias y exposiciones internacio-
na.les. 

Materia Prima, Insumos y Rerursos para la Industria 
en ~posici&l 

- Cueros y pieles 
- Material.es sintdticos, 
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Mo~elistas y diseñadores 
Componentes, accesorios y hormas 
Productos químicos para cuero y calzado 
Maquinaria para curtiduría 
Maquinaria para calzado. 

Este mecanismo de promoci6n de carécter nacional e
internacional, se efectua anualmente en los meses de febrero~ 
En el año (1982), hubo ventas, superiores al 90/o con relaci6n 
a las del año anterior, de artículos y materiales para la in
dustria del calzado. 

Año con año es esperada una gran aFluencia de com-
pradores nacionales y extranjeros, pues se considera a Le6n -
como el principal escaparate de Latinoam~rica para la compra
venta de productos y materiales para la industria zapatera -
nundial. 

Las· ventas realizadas a los empresarios procedentes 
del extranjero, significan para nuestro país el ingreso de 
importantes divisas si se toma en cuenta la cotizaci6n del p~ 
so mexicano con relaci6n al d6lar. 

De acuerdo a las estadísticas registradas por los-
organizadores en 1983 se tuvo una afluencia de extranjeros su 
perior al 254~ y de nacionales de un 90'~ en relaci6n a la re: 
gistrada en los años de 1981 y 1982. 

Participaron m&s de 400 de las más importantes em-
presas relacionadas con la industria del calzado y el cuero -
lo cual significa una interesante oferta de materiales e ins~ 
mas.para las industrias aludidas. 
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4.4. SALON DE LA PIEL Y EL CALZAOO (SAPICA) 

El Sal6n de la Piel y el Calzado es un mecanismo de 
promoción zapatera de carácter nacional e internacional que -
se realiza anualmente durante los meses de mayo y junio. Pa
ra el año (82), contó con la participaci6n de 20 pequeños fa
bricantes, además de la presencia de los industriales del cal 
zado de las m~s importantes ciudades productoras en esta ram;. 
En ese que fué el IX SAPICA, estuvieron presentes 500 exposi
tores nacionales. 

En ese evento expusieron sus productos 20 pequeños
fabricantes, los que recibieron el apoyo del gobernador del -
Estado, con el objeto de impulsar la pequeña industria del -
calzado. 

El apoyo consisti6 en que costeó los stands que oc~ 
pó este grupo de productores del calzado, por lo que ellos no 
tuvieron que cubrir gasto alguno por su participación en la -
muestra. 

El IX SAPICA ha resultado un éxito en éste y en 
años anteriores, pues con anticipación son rentados el 10~ 
de los stánds. 

Participaron en esta ocasi6n (y también en años an
teriores), industriales del calzado de las ciudades de Le6n,
Guadalajara; México, Monterrey, Mérida y del Estado de More-
los. 

Este organismo (SAPICA), es un reflejo del desarro
llo de la pequeña industria del ramo zapatero, ya que muestra 
los resultados que se derivan de la capacitación y/o adiestr~ 
miento. Esta exhibición es~ teniendo anualmente más arraigo
tanto, entre los fabricantes locales como entre los o.:!l D.F.
Y Jalisco. 
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4.5 EJ<PCRTACION DE CALZADO LEONES 

La precaria exportacidn de la industr;~ zapatera -
Leonesa está presentada por un imperante factor: Los elevados 
costos de producci6n y los mejores precios que ofrecen otros
paises en el mercado. 

Internacionalmente se le considera en los rangos 
más altos, pero se encuentra estrechamente ligado a la promo
ción de precios. 

En Le6n, Gto. se vive un problema con caracteres -
graves, como es la constante elevaci6n de costos de la mate-
ria prima, lo cual finalmente repercute en la producci6n. En
ferma paralela, se ostenta la falta de competencia de nuestro 
producto en el mercado internacional, en funci6n de que otros 
paises productores ofrecen mejores precios ~nte la baja inver 
si6n que conlleva su productividad. 

De los 500 millones de pares de calzado que anual-
mente importan los E.U., M~xico no vende ni el 1'){, de ese nú-
mero, a pesar de la cercanía geográfica con el mercado más ~· 
importante del mundo, La tendencia a la baja es cada vez ma
yor, debido a la restricci6n oficial manifestada en la limita 
ci6n para el establecimiento externo de materia prima, y su -
elevado costo. 

De acuerdo con las estadísticas, paises como Italia, 
Brasil, España, Corea del Sur, Taiwan y otros que no tienen -
una ganadería tan importante que les abastezca de suficientes 
cueros, se han convertido en grandes abastecedores de calzado 
del.mercado norteamericano a precios competitivos, a pesar de 
las grandes distancias geográficas que elevan los costos de -
trensportacidn. 



-~-

Estos paises son grandes importadores de cuero, --
pero reciben grandes estímulos de sus respectivos gobiernos,
para ser competitivos y a la postre ello les genera muchas di 
visas. 

México comparte con E.U. una frontera común de 
3,000 Ksns. y mantiene una buena comunicaci6n terrestre con el 
mercado m~s grande del mundo, no obstante el monto de las ex
portaciones zapateras mexicanas en 1980, apenas lleg6 al Ef'/o -
de los totales exportadores por otros paises. 

La delegaci6n regional del IMCE no posee cifras, 
pero se afinna que las exportaciones en 1981 decrecieron en 
un 15~ mientras que el Banco de México tiene estimaciones de
S 600,000.0JO de pesos captados por la industria Leonesa. 

A pesar de todo lo expuesto el principal cliente de 
Le6n continua siendo E.U., despu~s varios paises de Europa y
Canada. 

Como puede verse, son grandes los esFuerzos que re~ 
lizan los organismos de Comercialización existentes para col2 
car el calzada en mercados nacionales e internacionales. Ade
más, es importante recalcar la necesidad de f01nentar la part!_ 
cipaci6n del industrial mexicano en la producci6n de bienes -
de capital parla industria del calzado, asi como la de propo!:. 
cionar los medios para adquirir materia prima e insumos. 
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CAPITULO V 
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5. MODELO IDEAL PARA UN PROG'AAMA DE DESARROLLO 
A NIVEL IXRENCIAL. 

De acuerdo a los problemas detectados en materia 
de capacitaci6n en la industria del calzado, en este capítulo 
se presenta un programa para descubrir las necesidades en to
da empresa. 

Los elementos a que se refiere este programa son 
los siguientes: 

- Análisis de la Organización 
- Inventario de Personal y Evaluaci6n del Desempeño 
- Determinación de las Necesidades. 
- Desarrollo Planeado 
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5. MODELO IDEAL PARA UN PROGRAMA DE DESARROLLO A NI'v€L 
GERENCIAL 

5. 1 Elementos Básicos de un Programa. 

Tomando como base que la capacitaci6n constituye -
una actividad educativa, se mencionan cuatro elementos esen~ 
ciales para realizar un programa de capacitaci6n. Este modelo 
va en función a las necesidades de cada empresa y sus elemen
tos pueden reducirse o aumentarse dependiendo de la magnitud
de la empresa. 

Los elementos básicos de este programa son los si--
guientes: 

5.1. 1 .Análisis de la Organizacidn 
5. 1.2 Inventario de personal y evaluaci6n del desempeño 
5.1.3 Detenninaci6n de las necesidades 
5.1.4 Desarrollo planeado 

5.1. 1 Análisis de la O:rganizaci6n 

El organigrama actual de una empresa es muy útil p~ 
ra verificar si la estructura actual y el personal son lo su
ficientemente adaptables para las necesidades futuras, para -
ello es indispensable el registro de datos personales como: -
Edad, salud, educaci6n, experiencia y otras características. 
(Consultar Gráficas 12 y 12A. 

Esto debe hacerse con el objeto de tener los eleme!:! 
tos necesarios para definir y presentar la estructura orgáni
ca más conveniente a la empresa analizada. 
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GRAFICA No. 12 
Forme lJ77 REV. 5/1/62 

REGISTRO DE LA HISTORIA PERSONAL 

FECHA NOMBRE COMPLETO 
FECHA NACIHIENTD EDD. CIVIL ,NO. PERSONAS l SITUACION MILITAR 

O CASADO CliOLTERO QUE: DEPEMlEN RAM>D.ACTIVO. INAC. 

EOOCACION FORMAL 

DE A Nombre de la Eacuele v lugar ESTUDIOS 
donde 11e W'lcuentra. E11pice ., 

...,..,, • h;;n """"'"' - ni".n 
con la secundaria. GRADOS 

OTRO ENTRENAMIENTO 
Senineriae,Hesa• radondas,Curt1oa a Prag:r••• 

NOMBRE DEL SEMINARIO ORGANIZADO O PRESENTADO POR FEDtAS 

---- -

HABIUOADeS ESPECIAUZADAS 
Experiencia a capacidade• na ind1clldae 9" lu entarlarea 

REGISTRO OE LA HISTORIA PERSONAL 
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GRAFICA No. 12·A 
EXPERIENCIA EN NEGOCIOS 

(Enlbtelll• czanaldglc•.nt.-lncluya ••rvlcia •llltu) 

DE A TITULO 

MES-AÑO Mt.::i-ANO t«:>MBRE DE LA CIA. DEL f\ES10 

INSTRUCOONES• EDUOICION FORMAL Eaplaca can aacundarla ·y mnllata czancl~ 
glc...,t• toda ai aducacl6n. Oaba -~ 
l• JM*º•='=• aducaclmwal-. 

OTRO ENTREN11MENTO Enllit• ID• ••tnU.1a•; ... • ndand-. 
aecc1an .. da antnnaalanta y pragnm• -
da d .. arzaua npclallzada • qua haya -
•latida. cct-•• ~lvenldad• a •al• -
d.S•>· 

HABUIWJES ESP!CIALIZADAS O.ti• lnclu1r al nombra d• la habllldad -
y tadl:I la CJ19 hipl1c• •. ad .... da lá• -pu•ta•qu• •• haya acuplldll .. azaanlza -
c1ann pmf'•lanala. lnduñ:r1al• w et -
v1c•• 

E>IPSIENaA EN NEGOCIOS En11•t• todDa la. punta• y/o 1ae t1tu - . 
loa qu• uatad he Dcup9dlli (La lleta d9be 
-.r.czanoldgloa). 

REVERSO DE LA FORMA ANTERIOR 
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5.1.2 Inventario de Personal y Evaluación del Desempeño 

La meta es censar al personal presente para detenni 
nar las necesidades presentes y futuras. Para ello se pide _: 
directamente informaci6n al personal, sobre todo la relativa
ª experiencia en el trabajo, en el puesto que actualmente ocu 
pa e, inclusive, en los anteriores en otras empresas. Muchas 
veces existe personal al que no se le ha a~ovec_hado o explo
tado" por los conocimientos que ha adquirid~ en 6tros lugares. 
La experiencia se debe examinar en términos de responsabili~ 
dades en el trabajo. 

Las descripciones de puestos son importantes para -
crear estimaciones útiles y establecer el desenpeño y poten
cial del individ.io. Al hacer las descripciones de puestos se
sabrá si el programa de desarrollo debe incluir conocimientos 
para el puesto futuro o en su caso limitarse al presente. 

Otro sistema para medir el potencial y grado dE 

avance para una persona, son las pnJebas psicol6gicas adecua
das a las necesidades del puesto. Con esto se pretende elimi
nar la subjetividad para posteriormente realizar estimaciones 
o apreciaciones que aparte de ayudar al desarrollo del puesto 
sirve como base para ajustes de salario. 

La experiencia de algunas personas muestra que las
fonnas impresas de apreciaci6n (Consultar Gré'.:.fs. 13 ;• 13A) ay!:!_ 
dan a guiar al entrevistador de tal manera que pueda éste ob
tener toda la informaci6n pertinente. Más adelante, cuando -
los calificadores conocen muy bien el propósito de la apraci~ 
ci6n, la forma impresa se sustituye por una forma en blanco -
(Consultar Gráfica r:o. 14). El evaluador entonces sele-:ciona -
únicamente aquellos factores que consideren importan1es. Al-
gunas personas hacen lo contrario, utilizan las formas impre
sas y refinan progresivamente los factores con base en la ex
periencia. 



GRAFICA No. 13 
lll[RSONAI.- IODtl!llCIAL NOM8AI! r'l!CHA W<OAll EVALUA.CIO; 01! 

l~ASI! loEPTO. DISl!M,I! O 1 PUESTO ... & ..... ,,., 

.. 
ESTA CVALUACION OE OESEHPERo ESTA DISERADA PARA CAPACITAR Al. COHITE EVALUAOOR A llACER 
UNA APRtCIACION OBJETIVA. Y SOBRE LOS H&CllOS, O!:L PCRSONA.t. DE GER.ElfCIA. EL USO CUIDA 
0050 DE ESTA FORllA Y LA APLICACION DE SUS RESULTADOS AYUDARA A LA ACJ:LARJICXCH DEL --= 
DESARROLLO DE ESTOS EMPLEADOS. LAS CAAACTERISTICAS QUE HAN OE SER APRECIADAS QUEDAN 
o.ErtHIOAS. et. D&SEMP&RO OE CADA IMDIVIOUO EN EL CRUPO QUE SE ESTA APRECIA.!IOO HA DE -= 
SER CONSIDERADO COMPARADO CON CADA UNA DI: LAS CAAACTERlSTICAS. 

ESCALA DE CAUFICACION 

F A e T o R E s &(90) .,.,, C(TOI DC•OI fl!M)l 
EXCl!R 
icOIAI. ~ 

1110 

l,CONOCIMIENTOS T1:.i;;Nl\.V:t 

1. CONOCIMIENTOS TECNICOS 
CONSIDERA LA COKPR&JrilSIOH QUE HAYA DEMOSTAAt:>O o¿ LOS 
PRINCIPIOS BASICOS EN LOS ASP&CT'OS Tl:CNicoa DliL T~ 
~o. 

2.CONOCMENTOS ~ .... 
2. CONOCfHIEIO'OS FUNCIONAL.Es 

CONSIDCRE CL CNTENDIHIE?fTO 01: LAS POLtTICAS. PROCI:-
DIHIENroS, P AACT I CAS Y RELACI ON.CS PERSONALSS our: A-
F&CTAN Al. DESEHPEllO DEL TRABAJO. 

::S.A C l 1 l UD 

J. ACTITUD 

CONSIDERE LA ACTITUD RACL\ EL TRABA.JO, t!L &INDICA.TO, 
LOS COHPAAl:ROS Y LA COHPARIA lESTADLCCIJ.It:in'O Oh: ru:: 
LACION&S QUE CONTRIBUYEN Al. OESUtPEDO OLL TRAD.A.JOJ 7 

· .... AGRr.SIVIOAD 

4. ACJU:SIV1DAD 

CONStD&RE LA INICIATIVA, ACRESIVIDAD E INGENIO EN -
E~ Dl:SCUBR1HIENTO DE AAEAs PROBLEKATICAs, PROSECU--
SION DE PROYECTOS Y HAlreJO DE NUEVAS SITUACIONES. 

:t,CONFIABILIDAD 

5. CONFUBILIDAO 

CONSIDER.r LA INTECRJDAD CON QUE liAU~.\ l.AS TARl:AS -
SIN NECEsIDAO DI: SUPERVISION CONTINUA O IU:Pl:TICION -DE INSTRUCCIONES. 

•·~ERACION 

CDOPEAACION 

CONSIDERE 1.1\ llADILIOAD DE ~Ali CON SUl'EJU:Oru:s,-
CDMPAllEROS y Sl!SORD:nw>os ACEPTAMOO DIRECCIOll y co-
LABORACION PARA LA TEllJUllACXOll DEL TRABIUO. 

7.0RGANIZACION 
ORGAllIZACION ·-
CONSIDERE l:L EJEJICICIO DE TECllIC>.s QB PLAICEACION, -
ORGAllXZACION Y COHU1UCJICIOll Ell LA EDIFICACION DE --
tlMA UllIDAD EFECTIVA DE TRABl.JO PARA RltAL.IZAR LAS T~ 
JU!AS. 

8,SUPl:llYISION 
8. Strl'ERVIS:IOll 

COllSIDUE LA W\BILIDAD PARA .arntE1Wt A L011 
lW>OS Y OXftROLAR SUS ACTIVIDADES. 

SOBOJU>I-
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GRAFICA No. 13-A 

1. Leu'1 .. hWI •ldD la. c.cJla• natml- ., al.._..,.,... cle9d• 
la ~1 U•• llPHClecldn7 

2. "" .. ai. an.. ..u .. ,Jar calltlceda el -.rleeda7 

:J. Un cu'1 .. lrnm •uf••'- pl'OVecham 
11117 

... ....,. ..... al -..1--

... 4.QllJ. • l• funcldn •le l11pDñW1t• que 81 
n811ZU' c11unc•--~.., 

... 1..... pu ... -
NDlA: Clln•ldertndD tad• l• canctnfeUc• 1ndlq11e 11 CClltUnu.U. 

111 1111nclecldn global. ,. pl'lllledl• l• cllllrtam:hn• ~vl· 
dullln. lllna canelda. e•• Ul'l11 .... culd.,. nndD • p- 11 
l• •• ll1pan•••· 

A ( 80) 9(80) C(70) Dl•O> EC50) 

f'Eeta CALIF. ESCALA DISP. PUESTO POTENCJAL 

C:..tulo dml gennt• 

(Genntít) 

AEVER1> DE LA FORMA EVAUJAOON DE ~ " ~-
. 
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GRAFICA No. 14 

COMPLETA~, POR FECHA 

NOMBRE EDAD --·· - PUESTO a.ASE 
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Para calificación del potencial se considera: El 
desempeño·en el trabajo actual, las cualidades, conocimientos, 
destreza y capacidades que se consideran necesarios para con
trolar el trabajo del nivel más alto. 

Es indispensable tener mucha precaución en la seles 
ci6n de personas para el crecimiento futuro, los registros d~ 
ben ser muy confidenciales, de tal manera que los resultados
s~an confiables y convenientes, pues las personas que son va
liosas en la empresa, pero cuyo potencial resulta bajo, po~
drian dejar la compañía. 

5.1.3 Determinación de las Necesidades de Entrenamiento o -
Desarrollo. 

Teniendo el organigrama ideal como meta, el primer
paso es identificar y programar las necesidades previstas de
personal calif~cado (Oetenninado por apreciaci6n e inventario) 
se compara con las necesidades del organigrama ideal, el núm~ 
ro y los tipos de puestos a llenar se hacen evidentes. Se de
be preparar una lista de puestos críticos y las fechas en que · 
deben ser ocupados. (Consultar Grtfica No. 15). Para cada va
cante se debe registrar uno o oos candidatos y cualquiera de
ellos debe ser prospecto para más de un puesto. (ver Gráfica
No. 16) 

La diferencia entre la necesidad que la organiza--
ción tenga de ejecutivos y la lista de candidatos y sus capa
cidades, representa la necesidad del desarrollo futuro. Sin -
embargo, los objetivos para mejorar el desempeño del trabajo
actual no están establecidos aan. Las metas para esta tarea
inmediata se obtienert de les evaluaciones. Estas necesidades 
son indicada spara la~ dreas en las que la calificación de de 
sempeño quec!p mds abajo del estándar establecido. Una cali-



- 90 -

GR A F.I CA No. 15 
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ficaci6n puede ser más alta que la satisfactoria o ser satis
factoria simplenente y aún así indicar una necesidad. 

5.1.4 Desarrollo Planeado 

Conociéndose las necesidades específicas el siguien 
te paso es programar el material. La programaci6n incluye; : 
cuándo, dónde, c6mo y qui~n proseguirá su cumplimiento. Para 
llevar a cabo esto se realiza una sesión de asesoramiento con 
el personal sele .. cionada 

El material que se utilizará deberá ser la suricien 
temente amplia y menos especializado que si se tratara de lle 
nar un sola puesto. 

En relación al conocimiento o experiencia y material 
que el personal seleccionado ya tiene no debe repetirse o in
cluirse, si-no que debe proporcianársele en la medida ue las
necesidades individuales de tal manera que se dé e cada pers~ 
na seleccionada lo necesaria para que eleve su crecimiento y
desarralla. 

La selección del método de.desarrollo depende de va 
rias factores y el primero es el tipo de materia de que se 
trata; Conocimiento, habilidad a actitud. Los dos últimos 
requieren algo más que inrormaci6n; para lograr un cambio en
ellos, se requiere práctica y experiencia. 

Otra importante cansideraci6n es la accesibilidad,
º sea determinar cuáles métodos se tienen a la mano. Esto, -
desde luego, singnifica considerar si el mátodo est6 al alean 
ce internamente; si la competencia de los conferenci1ntes o 
instructores es la requerida si el tiempo con que se cuenta -
el programa es el suficiente. Para desarrollar el cosco, 

El casta es otro factor~ La decisión variará de 
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acuerdo con la importancia de la necesidad. Cuando varios ge 
rentes .tienen iguales necesidades, el método de grupo es muy
ventajoso, no s6lo por los bajos costos, sino por su valor -
intrínseco. 

El personal de en~renamiento competente debe guiar
al empresario en: Lª selecci6n de Fuentes; en lo relacionado
ª inrormar sobre la calidad y accesibilidad de los programas; 
aconsejar sobre los métodos y técnicas; ayudar a estructurar
cursos; desarrollar dentro de la empresa instructores y mate
rial; ejecutar programas y lá recopilación qe datos sobre la
efectividad de las técnicas que se utilicen. 
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CONCLUSIONES A LAS HIPOTESIS 

Enla rama industrial del calzado y especialmente en 
León, Gto., está sucedi~ndo.un fenómeno de considerable impo~ 
tancia; la falta de mano de obra, ya no digamos calificada,
sino a nivel obrero, y nadie desea ocupar puestos a este ni-
vel. Es necesario difundir una imagen clara, ~on ampliar per~ 
pectivos de desarrollo e incrementar los beneficios a base de 
incentivos económicos y aceptable ambiente físico. Asimismo -
es importante motivar a la juventud estudiosa, desde los ni-
veles más elementales; primaria, secundaria, preparatoria, c~ 

mercial, etc., a que se integre, aportando mano de obra y co
nocimientos generales. Esto ayudará a abaste.cer de recursos -
humanos, a corto y mediano plazos, a la industria del calzado. 

Se ha detectado que la mayor parte de las personas
ª nivel obrera no tenninaron su educación primaria. Esto imp~ 
ne limitaciones en la selección para impartir los cursos de -
Capacitaci6n integral, que in:: luye materias acordes a las ne
cesidades reales de la empresa. 

Merece menci6n especial el apuntar la necesidad de
incorporar personal femenino en más departamentos por los que 
pasa el proceso productivo del calzado, principalmente en el
departamento de pespunte. 

Los organismos que actualmente imparten e oacita-~ 
ci6n en la industria del calzado en León, Gto. se r ' esforza 
do para cumplir con las metas y objetivos que se han propues
to mediante programas y selección de instructores capacitados, 
encaminados alas necesidades reales de la empresa ~ a 1:. r.c--
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tualizaci6n de los cambios tecnol6gicos más avanzados en la -
rema del calzado, 

Los programas de Capacitaci6n existentes son dirig! 
dos, principalmente al personal operativo. Es pues, necesa--
rio, incrementar los programas a.nivel profesional y ejecuti
vo, ya que de éstos depende la organización y desarrollo de -
la empresa. 

Es importante mencionar, que el industrial del cal
zado aún no tiene un concepto claro de la industria moderna,-

' al cual solamente se llega mediante 'la capacitaci6n de los --
trabajadores. Actualmente se considera a esta como una inver
sión improductiva. Los industriales deben estar concientes -
que la empresa, no son ellos, no es el individuo, sino que la 
conforma toda la comunidad que de alguna manera participa en
la producción. 
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