APENDICE A
Descricao do Processo Basico da Producao de Calcados conforme

adotado no cluster de Franca

Etapa1 - Modelagem

A concepcgao do sapato a ser fabricado tem inicio com a modelagem quando entdo
se definem o modelo, o material e os tamanhos a serem produzidos. Um dos
principais equipamentos utilizados na se¢cao de modelagem é o pantdgrafo, ou
escalégrafo, que executa a escala e corta a cartolina.

De acordo com Perkins (1989), a atividade de modelagem constitui um dos setores
que tem sofrido profundas transformacdes quanto a elaboracdo dos modelos,
definicdo dos tamanhos na possibilidade de integragdo com a propria manufatura do
calgado.

O CAD (Computer Aided Design) consiste na tecnologia que tem sido utilizada e
pode ser encontrada em duas e trés dimensdes (2D e 3D). O CAD 2D é util na
reproducao dos modelos ja definidos, constituindo a modelagem técnica. O CAD 3D
€ mais sofisticado, pois possibilita, também, o desenvolvimento de estilo e criacdo de
novos modelos.

Essa técnica permite que o modelista, ou o proprio operador elabore 0 modelo do
calgado no monitor, desenhando as pecas que compdem o calcado, para serem
cortadas em cartolina, com as especificacbes das medidas e a escala dos modelos.
Na modelagem manual, algumas operacdes sao realizadas em separado, como a
concepcgao do modelo na forma, o corte das pecas em cartolina e sua escalagao no
pantografo, ou escaldgrafo.

No caso de alguns modelos mais complexos, ou de tipos de calgados esportivos
(ténis), que requerem varias pecgas na sua constituicdo, a escala dos modelos, ou a
execucao dos moldes, ou chapelonas para a confeccdo das matrizes, requerem um
dispéndio de tempo razoavel, que pode ser reduzido significativamente mediante o
uso do CAD , além desta técnica facilitar e acelerar as alteragdes de modelos, tais
como rebaixar linhas, bordas, redesenhar pecgas e outras.

Com as mudangas dos modelos fabricados, ou por exigéncia do mercado, ou por

estratégia de produto das empresas, para Perkins (1989) o CAD possibilita também



que essas mutagdes ocorram com a rapidez necessaria, resultando em significativa
economia de material e reducéo, no tempo de concepgéao das alteragoes.

Ainda de acordo com Perkins (1989) quanto ao desenvolvimento do modelo, sédo
geradas informagdes sobre quantidades, dimensdes, formas das pegas do calgado,
as quais ficam armazenadas na memodria do computador, permitindo que possam
ser reutilizadas sempre que for necessario e/ou servir como base para novos
projetos.

Essas informagbes também podem ser usadas conforme Perkins (1989) na
integracdo com as maquinas de corte e de costura, equipadas com dispositivos de
comando numérico (CN), nos quais servem, por exemplo, para comandar e controlar
a posicdo da navalha de corte, ou definir a direcdo da costura a ser executada na
peca.

O desenho e projeto auxiliado por computador mostram-se como a tecnologia mais
avancada que pode ser acoplada as maquinas na manufatura.

Segundo Geib (1991), a difusdo do CAD denota uma tendéncia na industria de
calgados, nos paises desenvolvidos, com perspectivas de integragdo aos
equipamentos da manufatura (CAM).

Com relagao a tecnologia tradicional, o CAD pode reduzir em quase a metade o
tempo entre a definicdo do modelo e o inicio de sua fabricag&o; alguns “softwares”
contém uma planilha de custos na qual se pode calcular, automaticamente, o custo
de produzir um determinado modelo, bem como novos valores decorrentes das
modificagdes introduzidas.

De acordo com estudo da OIT (1992), os sistemas CAD e CAM sdo encontrados em
maior quantidade, na Franga e na Alemanha, e também nas empresas americanas,
inglesas, italianas, russas e da Europa Ocidental.

Em paises, como Brasil e México, sua difusdo ainda é restrita. De acordo com
relatorio da OIT (1991), a propensdo revela a ocorréncia da generalizacdo de
tecnologias baseadas em informacéo, nos diferentes paises; como decorréncia da
introducédo de técnicas organizacionais que requerem fluxo de informagdes, que se
difundam rapidamente, nas quais a relagdo entre os agentes envolvidos nas
atividades vinculadas com a produgao de calgados se encaminhe para formas de
parceria e cooperagao.

Nesta etapa, criam-se os moldes e também as diferentes pecas que serao

produzidas pelos setores da producao.



Etapa2 - Corte do Couro

Apos definicdo dos modelos, suas formas, navalhas e pegas que compdem o sapato
a ser fabricado, procede-se ao corte das diferentes pecas constituintes do cabedal
(cabedal é a parte superior do calgado, destinada a cobrir e proteger a parte de cima
do pé).

Os pré-fabricados, como solas, saltos, palmilhas, quando ndo existe uma segao
especifica para essa atividade e nem se adquire fora, podem também ser produzidos
na sec¢ao de corte; essa operagao realiza-se manualmente, com o uso de facas e
moldes de cartolina , ou com a utilizagado de prensa hidraulica, o chamado balancim
de corte, quando entdo o operador deve atentar para o sentido das fibras, defeitos,
furos e espessura do couro.

Tecnologias ainda mais modernas consideram o corte por meio de jato d’agua e
laser, e também balancins, que podem ser integrados a sistemas eletrénicos de
comando, como o CAD, inclusive para o corte do solado; incluindo alguns desses
equipamentos possuem dispositivos para a eliminagdo dos retalhos de material
cortado.

De acordo com Geib (1991), as tecnologias de CAD aplicadas a atividade de corte
sdo principalmente: por jato d’agua e a laser, processos nos quais por meio da
programacao das instru¢des, controla-se o cabegote de corte do balancim, de
acordo com as especificagdes pré-determinadas; o corte a jato d’agua, aplicado
tanto em couro como em materiais sintéticos, parece ser uma tendéncia irreversivel
na industria de calgcados.

Outros equipamentos mais sofisticados auxiliam no melhor posicionamento para o

corte, considerando-se a reducao das perdas de material.

Etapa 3 - Costura/Pesponto

Apods o corte das pegas passa-se a segao de costura (pesponto), na qual s&o unidas
entre si; junta-se o forro, cola-se o reforgo, coloca-se a couraga para a armacgao,
aplicam-se enfeites, ilhoses e fivelas.

Nesta etapa, portanto as partes do cabedal reunem-se por costura a maquina, sendo
esta atividade composta de subdivisbes de acordo com as especialidades, como por

exemplo: chanfragem, picotagem, dobra e cola.



No departamento de costura, encontra-se a maior parte do trabalho para fabricacao
do calgado; tratam-se de dezenas de operagdes que necessitam da intervencédo do
operario ,tornando limitadas as possibilidades de automatizacdo das atividades
nesta area.

As tentativas de melhoramentos tecnoldégicos de acordo com Costa (1993),
realizadas no departamento de costura possuem natureza incremental e objetivam o
acréscimo da produtividade e redugdo dos custos, contribuindo para aumento da
eficiéncia do processo; as inovagdes introduzidas tém consistido em dotar as
maquinas de costura com algum mecanismo que acelere e dé regularidade ao
trabalho realizado, como maquinas com refilador para o corte do forro, ou que
cortam automaticamente a linha da costura.

De acordo com Costa (1993), a costura computadorizada executada com maquinas
dotadas de comando numérico (CN), apresenta ainda uma vantagem adicional; com
o auxilio dos avangos nas tecnologias de informacéo, essas maquinas podem ser
integradas ao CAD que estabelece automaticamente o padr&o de costura a ser feito.
Nessa etapa produtiva, de acordo com Guy (1984), € maior o conteudo do trabalho,
empregando 40% da mao de obra, constituindo-se um gargalo da producéo,
notadamente em operagdes de trangado e ponto seleiro.

Da observagdo das maquinas em uso, verificou-se falta de homogeneidade,
havendo coexisténcia de instrumentos manuais com mecanicos, provenientes de
fabricantes diferentes, possuindo modelos e idade diversos.

De acordo com Geib (1991), os grupos de trabalho difundem-se na secao de
costura, principalmente nas atividades de “preparacdo”, com a introducdo desta
técnica, ha uma tendéncia de ocorrer eliminagdo, ou redugao da importancia das
esteiras transportadoras. Normalmente, sdo necessarios doze meses para a
formagao de um bom profissional nesta area, em vista da grande diversidade das
operagoes.

Os fabricantes , além das maquinas de costura com controle numérico para a uniao
das pecas, desenvolveram, também maquinas que definem a largura do ponto,
espessura , e tempo de fixacdo do material e didmetro do fio.

Os fabricantes projetaram, ainda dispositivos para alimentacdo do material,
posicionamento da agulha, controle do numero de pontos e da velocidade da

costura. O sistema de comando das operagcbes pode ser proveniente de fitas



programadas; para carregar e descarregar os gabaritos que fixam as pecas,
também foram desenvolvidos sistemas automaticos.

A utilizagdo de maquinas automaticas € mais recomendada para o caso da produg¢ao
de grandes quantidades numa variedade pequena de modelos; sdo caras e néo
apresentam vantagem significativa em “set-up”. (tempo da preparagdo da maquina
para a producéo).

Para balancear o fluxo da producdo, essas tarefas e outras similares sao
frequentemente retiradas do processo produtivo interno da fabrica, e sdao sub-
contratadas de ateliés de costura ,ou bancas de costura, ou bancas de pesponto, ou

ainda ,de trabalhadores em domicilio.

Etapa 4 - Pré-Fabricados / Componentes

Nesta etapa, executa-se a fabricacdo das solas, saltos, e de todas as pecas
complementares do calgado. Constatou-se que muitas empresas terceirizam estes
servigos.

As pecas sao talhadas em balancins mais potentes do que os usados para o corte
do cabedal, pois varias unidades de sola, ou salto ou palmilha podem ser cortados
em uma unica operacgao. A preparacao dos pré-fabricados utiliza grande quantidade
de maquinas diversas, e o operador precisa ser habilitado.

Os materiais para os saltos podem ser: borracha, plastico, madeira e couro, ou uma
combinagado desses materiais. A palmilha geralmente é executada em couro, fibras,
papelao e feltro.

O solado tem sido feito em resinas sintéticas, plasticos, celulose, poliestireno,
polipropileno, diversos tipos de borracha, madeira, cortica, principalmente.

Essa grande variedade de materiais, deve-se ao fato do couro ser material nobre

para essas aplica¢des, encarecendo o produto.

Etapa 5 - Montagem

Na fase da montagem, prepara-se a palmilha; a sola € unida ao cabedal, monta-se a
biqueira , o enfranque e a calcanheira, e prega-se o salto.

Existem varios processos para a unidao dessas pecgas; num deles, ao serem
montados o cabedal e a palmilha, sdo prensadas contra a sola, o que se denomina

“‘montagem por colagem”.



A palmilha € uma lamina cortada no mesmo tamanho da planta da forma, sobre a
qual se monta o cabedal e a qual ¢ fixada a sola externa, constitui um componente
muito importante no calgcado, pois implica uma estrutura sobre a qual se fixam quase
todas as partes componentes do produto; serve ainda de ligagao entre o cabedal e 0
solado; as palmilhas devem acompanhar rigorosamente o contorno da forma,

As palmilhas devem ser resistentes a flexao, a delaminagao, ao atrito, e possuir boas
propriedades de absorcdo e dessor¢cao de umidade, devendo apresentar também
boa estabilidade dimensional e resisténcia estrutural (chanfro, conformacédo e
colagem ).

A operagao da montagem necessita de mao de obra mais qualificada, e geralmente
é realizada por homens, virtude do porte dos equipamentos.

Na fabricacao dos sapatos tipo mocassim, o cabedal totalmente pronto, montado por
costura, é calgado na forma aquecida, para que se conforme ao molde, adquirindo
seu desenho final.

No processo apalmilhado, a unido dessas partes € feita mediante costura da
palmilha ao cabedal, por meio de uma vira a qual, por sua vez, é costurada a sola..
No processo “blaqueado” as trés pecas sdo unidas por uma unica costura, € os
pontos desta costura sdo escondidos em um entalhe.

Ja estdo disponiveis maquinas de montagem comandadas por microprocessadores,
que promovem a aceleragédo da regulagem das pingas que puxam o cabedal sobre a
forma e também regulam os dispositivos que depositam a cola, ou tachinhas para
unir o cabedal a palmilha.O bico e os lados também ja estdo sendo montados em
uma soO operacgao, por maquinas especiais.

De acordo com Perkins (1989), nas atividades de montagem e acabamento, embora
dificeis de serem automatizadas, principalmente o acabamento, também estao
sendo aplicadas tecnologias com base microeletrénica, como maquinas de montar
bico e calcanheira em que a troca de tachas na maquina e a pregagdo sao
comandadas por microprocessador. No acabamento do calgcado, a atividade de
aspersao da sola ja é executada com o auxilio de robés.

As secdes de montagem e de acabamento tém um lay-out disposto em linha no qual
o material a ser trabalhado flui em esteiras ou trilhos.

Existe forte tendéncia de ocorrer modificacdo nessa disposi¢cao para um formato em

‘U “, organizado em grupos de trabalho, como ja acontece na seg¢ao costura.



Etapa 6 - Acabamento

No acabamento, o sapato € desenformado, coloca-se a palmilha interna e os
excessos sao removidos; passa-se a tinta, cera, escova-se, executam-se o0s
retoques finais, e o calgado é remetido para embalagem e expedi¢do, sendo quase
sempre esta operagao organizada por linha de montagem.

Nesta etapa pode-se utilizar mao-de-obra ainda ndo qualificada, pela possibilidade
da fragmentacdo, simplificando o trabalho nas fases definidas; geralmente os
aprendizes de sapateiro dominam esta atividade.

Na fabricacdo do calgado, devido a necessidade de um numero significativo de
operacdes especificas, a automagao em determinadas segbes, como na costura e
na montagem, nas quais se encontra aproximadamente 80% da m&o , é ainda
bastante limitada.

Atividade de enorme importancia, pois dela todo o processo depende é a
classificagdo do couro e a armazenagem, que em algumas empresas faz parte do

ciclo produtivo, logo apés a modelagem e antes do corte.

Matéria-Prima

Por muitos anos, os sapatos foram tradicionalmente feitos de couro, com sola
também de couro ou de borracha natural. Com o desenvolvimento da petroquimica e
o surgimento de materiais sintéticos, varias opgdes se abriram e os fabricantes de
calgcados comecaram a utilizar matérias-primas alternativas. Apesar de trazerem
novas possibilidades, tanto em termos de estética quanto em conforto, os novos
materiais também trouxeram problemas como qualquer outro material desconhecido
no mercado. Pois, para a utilizacdo dos mesmos de forma que ndo acarretassem
problemas a saude do pé, novos equipamentos tiveram que ser adquiridos pelos
fabricantes e os operadores necessitaram de novos conhecimentos.

De maneira geral, quem ganhou foi o consumidor, pois a fabricagdo de calgados
diversificou-se e ganhou novos “designs”.

Atualmente uma variedade de materiais de diversas origens sao utilizados na

fabricacdo de calgcados. A seguir apresentamos alguns destes materiais.

Couro



O couro é considerado um material nobre, que pode ser utilizado praticamente em
todas as partes do calgado, mas normalmente a sua utilizacédo € aconselhavel no
cabedal, no forro e em, alguns modelos, na sola.

Um couro bovino pode produzir em média 20 pares de calgados e se apresenta nas
fases cru, salgado, “wet-blue” crust (semi-acabado) e acabado.

O couro traz algumas vantagens sobre os outros materiais como: alta capacidade de
amoldar-se a uma forma, boa resisténcia ao atrito, maior vida util, permite a
transpiracao e ainda aceita quase todos os tipos de acabamento.

E importante ressaltar que a producéo de couro até o estagio Wet-Blue, produz 85%
do residuo ambiental da cadeia produtiva, enquanto a transformacgao de couro Wet-
Blue em calgado produz os restantes 15% do residuo ambiental.

Logo apds o abate, o couro é vendido pelo frigorifico aos curtumes, salgado ou em
sangue. No curtume, o couro é despelado, sdo removidas as gorduras e entdo sofre
o primeiro banho de cromo. Esta € a primeira fase, onde ele passa a exibir um tom
azulado, sendo originado dai a denominagao “Wet-Blue”, com relagdo a qualidade

dessa matéria prima, vide 3.3.2.

Materiais Téxteis
Tecidos naturais, como o algodao, lona e brim e os tecidos sintéticos com o nailon, e
a "lycra" séo utilizados sobretudo no cabedal e como forro.

Além do prego mais atrativo, os calgados fabricados com tecidos sdao mais leves.

Laminados Sintéticos

Empregado em solas e entresolas. E duravel, flexivel e leve.

A sua desvantagem esta no alto custo dos equipamentos necessarios a produgao e
também necessita de cuidados especiais durante a estocagem e processamento.

O Poliestireno é utilizado na producao de saltos. Tem baixo custo e alta resisténcia
ao impacto.

O ABS também ¢ utilizado especificamente para fabricagao de saltos.

Apesar de ter uma 6tima resisténcia ao impacto e a quebra, hoje, a sua utilizagao é
basicamente voltada a saltos muito altos, devido ao seu elevado custo.

A TR (borracha termoplastica) é utilizado na produgdo de solas e saltos baixos.
Apresenta boa aderéncia ao solo, mas € pouco resistente as intempéries e aos

produtos quimicos, como solventes.



Materiais Vulcanizados

A borracha natural possui excelente resisténcia ao desgaste, adere bem ao solo, é
leve e flexivel, o que a torna muito confortavel. Foi o primeiro material a ser usado na
fabricacdo de solas em substituicdo ao couro. Todavia seu elevado custo e pouca
resisténcia a altas temperaturas inviabilizam a sua utilizagdo.

Atualmente sado usadas principalmente em calgados infantis.

De maneira geral, a borracha sintética apresenta boa propriedade de flexdo e
elasticidade, resisténcia ao desgaste e ao rasgamento, adere bem ao solo e 0 seu
custo é acessivel.

O EVA ( copolimero de etileno e acetato de vinila) € um dos materiais mais utilizados
no Brasil em diversas partes do calgado, sobretudo no solado. E o material mais leve
e macio para fabricagdo de solas. Possui boa resisténcia ao desgaste, pode ser
produzido em diversas cores.

Além dos materiais citados acima temos ainda os metais, os materiais celuldsicos e
a madeira



APENDICE B

Nascimento do Futuro Cluster Calcadista

Na ultima década do século XVIIl , o povoamento chamado “Sertdo do Capim
Mimoso”, a base da constituigdo do municipio de Franca, enfrentou forte declinio no
garimpo e produgdo de ouro, mas recebeu o0s que vieram a ser 0s primeiros
moradores, provenientes das Minas Gerais.

Conforme Borges (1966) por terem encontrado, na regido do Sertdo do Capim
Mimoso, condigbes naturais similares as de sua regido de origem, que eram
bastante favoraveis a pecuaria, fixaram-se ai. Tal regido incluia a presenga de
vegetacdo de cerrado, a qual possui certo extrato herbaceo, que apoés fogo
provocado (queimada) , gera as pastagens.

Este fato de acordo com Chiachiri Filho (1974) acelerou a ocupagao da regiao, pois
tornou desnecessaria a derrubada a golpes de machado, para a qual faltaria mao-
de-obra, induzindo os primeiros habitantes da regido a buscar “campos de criar’,
onde florescia o capim mimoso, e nao terras de culturas, mais dificeis de serem
derrubadas e trabalhadas.

Essa regiao tornou-se, também ponto de convergéncia, por estar entre o sul paulista
especializado na agricultura e o sertdo central dedicado a criagdo de gado, em
particular Franca, o que facilitou a formacao de um entreposto de sal, distribuindo o
famoso “sal de Franca” para toda a regiao central.

O comeércio do sal configurou-se como a primeira fase econémica do lugar, tendo
acontecido em concomitancia a fabricagao de pequenas pegas de couro cru, como
serigotes, badanas, lombilhos, estimulados também pela oportunidade de atender os
tropeiros no conserto de arreios, e sapatdes usados na lavoura.

Iniciava-se, assim uma atividade econdmica de enorme importancia, para a regiao,
que com o passar do tempo se desenvolveu ainda mais, gerando um centro
industrial produtor de: couro, leite, gado de raga e, consequentemente, em grande

centro produtor de calgados do Estado de Sao Paulo e do Brasil.

Evolugcao do Aglomerado
A freguesia de Franca foi criada em 1805, ndo tendo passado pelas fases de

fazenda, nem de pouso; eram pequenos nucleos populacionais, que viviam em



funcdo da estrada e dos viajantes que nela transitavam, facilitando a caminhada e
subsisténcia.

Ficava no trajeto percorrido pela antiga “estrada de Goias, facilitando o grande
afluxo de Bandeirantes tropeiros e, principalmente mineiros, que em pouco tempo
se espalharam por todo o Sertdo do Rio Pardo, formando fazendas.

Até o final da década de 1860, essa estrada de Goias era o Unico caminho destinado
ao transporte do sal, alimento fundamental ao homem e gado, por onde também
produtos da regido, como couro, queijos, milho, feijdo, rapadura e toucinho, eram

transportados para Campinas e distribuidos para os centros consumidores.

Eventos Importantes na evolugao

Franca produzia, com predominancia na época, bens de uso para consumo proprio;
Do ano de 1836, foi encontrado o primeiro registro da produgao de café, tendo sido
de duzentas e sessenta e uma (261) arrobas, quantidade inexpressiva mesmo para
a época.

Na década de 1860, de acordo com Chiachiri (1974), iniciaram-se plantagbes de
lavouras de café com objetivos econémicos.

Em 1870, no relatério de exportagao da Provincia de Sdo Paulo indicavam-se duas
mil, quinhentas e trinta e quatro (2.534) arrobas produzidas por Franca.

Em 1873, estavam registrados no municipio, um padeiro, dois agougueiros, dois
farmacéuticos, trés alfaiates, quatro seleiros, cinco negociantes de sal, seis
advogados, quarenta e cinco comerciantes de fazenda, vinte e cinco negociantes de
molhados e oitenta e quatro agricultores; registrou-se, também, neste ano, o primeiro
servigo publico de agua em Franca.

Em 1874, a populagdo de Franca totalizava oito mil duzentos e quarenta e oito

habitantes, dos quais mil quatrocentos e trinta eram escravos.

O Primeiro Curtume

Em 1885, o padre Alonso Ferreira de Carvalho , fundou o primeiro curtume em
Franca , que utilizava técnicas rudimentares; o couro era curtido em barricas e
usava-se o barbatim&o, designagédo de grupo de arvores pequenas, pertencentes ao
género do Jacaranda, para fornecer tanino ao processo. A Industria de curtumes

tornou-se, até 1945, a principal atividade coureira existente no municipio.



Em 1887, chegou a ferrovia em Franca, facilitando e impulsionando ainda mais o
comércio . A mercadoria de maior importancia produzida, considerando o final do
século XIX, era o café, coexistindo com outras culturas, principalmente a da cana de
acgucar. A producdo estimada para o café em 1899 atingia quinhentas e cinguenta
mil arrobas.

Em 1890 , esse curtume do padre , o curtume Progresso foi adquirido por Serafim
Ferreira Borges, que melhorou bastante as condigdes iniciando a produg¢ao de solas
e atanados.

Em 1909, houve aumento significativo da produgcao de chinelos e calgados rusticos
em Franca produzido principalmente pelo empreendimento de Carlos Pacheco de
Macedo e socios que, em 1910, respondia por 75% do total de artigos de couro
fabricados pelas dezoito sapatarias existentes em Franca.

Neste ano, ja havia em operacgao trés curtumes, registrando-se pequena quantidade
de fabricas de calgados e selarias, com o predominio de oficinas artesanais;
frequentemente, eram conjugadas as residéncias, onde se manufaturavam calgados
ou artigos de selaria, o trabalho era executado todo manualmente, utilizando-se
prego e banqueta.

Além das selas, arreios, e outros objetos de montaria, eram produzidos chinelos,
calgcados grosseiros, os chamados sapatdes utilizados principalmente pelos
trabalhadores rurais; botas e outros tipos de calgados surgiam em paralelo com as
selarias, as sapatarias que ja fabricavam os calgados por encomenda.

Em 1918, Carlos Pacheco de Macedo e sécios compraram e remodelaram o
curtume Progresso; em 1921, inauguraram nova etapa na produgdo de calgados,
mecanizando a fabrica, com a importacdo de todas as maquinas necessarias. Em
1926 foi decretada a faléncia dessa empresa.

Também de 1921 em diante, aconteceu grande expansdo da atividade coureiro-
calgadista em Franca; essa expanséao foi mais acentuada no setor de curtumes, e a
producdo semanal de couros na época , atingiu oitocentos e oitenta peles,
permanecendo em evidéncia e expandindo-se, até apds a crise do café, ao longo da
década de 1930, durante a Segunda Grande Guerra Mundial, como a principal
industria da cidade de Franca.

No inicio dos anos 40, a producao alcangava mil e quatrocentos couros em média
por semana, recebendo matéria-prima de Goias, Mato Grosso, Triangulo Mineiro e,

principalmente de Barretos.



Surgimento das Primeiras Industrias Calgadistas de Franca

Com o objetivo de conhecer o nascimento e evolugao das industrias de calgados da
regido, consideremos uma delas como exemplo: a Calgados Samello, atualmente
com oitenta anos, considerada a empresa brasileira que mais incorporou os
ensinamentos da United Shoes em sua producdo, tornando-se referéncia para o
setor calgadista brasileiro e latino americano, desde 1953.

No ano de 1926, um jovem descendente de espanhdis , Miguel Sabio de Mello,
aprendiz de sapateiro ,que havia saido de uma Europa devastada pela Primeira
Guerra Mundial, abriu pequena oficina para reparos de sapatos , em Franca , no
interior do Estado de S&o Paulo ,

Observando, com atencdo, os calcados que manuseava diariamente, concluiu ser
capaz de ndo apenas reparar, mas de fazer sapatos com conforto, durabilidade e
estilo adequado ao gosto regional.

Franca, nesta época, inicio da década dos anos 30, enfrentava a diminuicdo da
demanda por calgados, como reflexo do comportamento do mercado interno, que
sofria dificuldades enormes provocadas pela crise do café e dos efeitos da

depressao mundial.

Fundagao da futura Samello

Em 1938, foi fundada a “Cal¢cados Edite” , com a utilizagdo de maquinas fornecidas
pela United Shoe, quando entdo ocorreu significativa mudanga organizacional e
aumento produtivo.

A maior parte das operagdes produtivas dos “Calcados Edite ” que foi a empresa
antecessora da Calgados Samello, era realizada na residéncia de seu proprietario, e
o pesponto ja se desenvolvia em bancadas. Fabricava entdo, trezentos pares por
dia, e os segredos do trabalho eram passados de geragao em geragao.

No entanto, ndo foi nada suave este inicio de produgédo industrial para os primeiros
produtores, como o Sr Mello, pois até o final da década de 30, a producido de
calgados e mesmo a de artigos para montaria se revelava inexpressiva em Franca,
concentrando-se regionalmente; embora estivesse ampliando-se a industria
calgadista no pais, a producéo de Franca estava diminuindo.

Mesmo assim, a calgcados Edite construiu seu primeiro edificio industrial em 1941, e
0 pequeno espaco disponivel , trezentos metros quadrados, requereu, em menos de

uma década, a construcao de novo edificio industrial.



Em termos de aquisicdo de Conhecimentos Especificos e Tecnologia, a Edite ja
naquela época se preocupava com o treinamento e a absor¢cdo de novas técnicas
produtivas e gerenciais, enviou todos os seus diretores (membros da familia) para os
Estados Unidos, logo no pds guerra, com o intuito de realizagdo de visitas, bem
como de cursos tedricos e praticos em fabricas de calcados e fornecedoras.

Assim, com forte suporte técnico, administrativo e comercial, a Samello S/A, foi
fundada em 1953. Muitos trabalharam em suas linhas de producio, aprendendo e
desenvolvendo-se, como se fosse numa escola de especializacdo, saindo para
fundar outras empresas de produtos similares.

Em 1942, a (Edite) Samello contava com o trabalho de vinte e dois empregados; em
1947, com oitenta empregados, e trés mil e duzentos hoje em dia.

Em 1960, foi a primeira empresa brasileira do setor calgadista a exportar calcados,
vendendo para trinta e cinco paises, como Estados Unidos, Italia, Franga, Inglaterra
paises asiaticos e MERCOSUL..

Producao Terceirizada para Marcas Famosas Internacionais

A fabrica, produz, sob encomenda, calgados para algumas das grifes mais famosas
do mundo, como Valentino; Cole Hann, Gucci, Pal Zilleri, Ralph Lauren, Hugo Boss,
Giorgio Armani e Manfield, no momento (janeiro 2007) esta enfrentando sérias
dificuldades e luta decididamente para nao falir e voltar a ativa; contava com onze
unidades e gerava 2,7 milhdes de pares de sapatos por ano, principais causas da
dificil situacdo é explicado pelo seu diretor como a valorizagao do real, e o forte
asseédio dos produtores chineses nos mercados externos.

Todavia, nos ultimos quatorze anos conquistou doze vezes o prémio “Shoekeeper
Merit” , que anualmente é concedido pelos maiores lojistas do pais a melhor marca
de sapatos. Langou o mocassin na década dos anos 40, os drivers nos anos 70, e
os docksides nos anos 80. Investiu R$ 1,5 milhdo em treinamento nos Ultimos seis
anos.

A producao diaria de doze mil pares era obtida de oito unidades fabris, sendo que
seis estao localizadas em Franca e duas em Santa Rita (PB). Direciona-se para o
mercado interno principalmente, além da Europa, Estados Unidos e MERCOSUL.

A empresa sempre investiu na diversificagdo, contando com o suporte de outras do

grupo que fabricam solados e componentes, como por exemplo, da MSM Produtos



para Calgados, inaugurada em setembro de 2000, com o designio de produzir

solados da marca italiana Vibram.

Reconhecimento da Qualidade Produtiva da Empresa

Para a empresa brasileira, o credenciamento para fabricar os solados da Vibram
representou a confirmagao do bom nivel da qualidade, assegurando capacidade de
oferecer, com idéntico padrao, todo e qualquer produto feito pela fabrica italiana.

A Histéria da evolugdo de uma Industria, como a Samello, entre outras historias
semelhantes, confunde-se com a histéria da evolucao da prépria Industria Calcadista
de Franca. Foram necessarios mais de 50 anos para a implantacéao, fortalecimento e
a afirmacao definitiva da industria de calcados em Franca, que conforme Navarro
(1998) somente na década de 60 assumiu a condigdo de principal atividade
econdmica do Municipio.

Franca foi fornecedora de coturnos para o exército brasileiro durante a Segunda
Guerra Mundial.

Conforme o Sr Ivanio Batista, da Abicalgcados.

”Os anos 60 foram significativos para Franca, quando entdo a industria de calgados
assumiu o comando da economia da antiga Franca do Imperador, e a partir de entdo

comegou realmente a era das industrias calgadistas.”



Mario Bimbatti, em frente ao portdo de entrada principal do
Departamento de “Ingegneria Gestionale” do Politécnico de Milao,
apoés assistir palestra sobre o avango mundial dos produtores
chineses em diversos setores industriais.
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