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RESUMEN 

Uno de los problemas más comunes con los que se enfrenta la Industria 

Nacional de Calzado S.A., INDUCALSA, es la imprecisión en las entregas del 

departamento de ventas hacia sus clientes, debido a la poca eficacia del 

departamento de producción al no entregar en el tiempo estimado los pedidos 

demandados . 

Con el propósito de mejorar este panorama se define el tema de esta tesis en 

la obtención de una metodología válida basada en la teoría de las restricciones 

para la planeación maestra de producción; utilizando Tiempos Estándar 

obtenidos por medio de herramientas técnicas de recopilación de datos. 

Como resultado de este proyecto se obtiene una base de datos de Tiempos 

Estándar Ejemplo aplicados en la propuesta del algoritmo de programación 

maestra de producción; así también se entrega una metodología a usarse en el 

levantamiento total de datos para cada uno de los productos elaborados por la 

compañía. 
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INTRODUCCION 

• Identificación del Problema 

INDUCALSA es una empresa dedicada a la fabricación de calzado 

escolar. El calzado que distribuye la empresa está destinado a sus 

clientes quienes a su vez lo comercializan al usuario final. Con tal 

propósito, es necesario que el comerciante cuente con un surtido de 

modelos y tallas que le permita maximizar sus ventas mediante la 

minimización de la probabilidad de perder ventas por no contar con 

dicho surtido completo. 

Uno de los grandes problemas que aqueja a INDUCALSA es la 

imprecisión en las entregas del departamento de ventas hacia sus 

clientes, que a su vez dependen de las entregas del departamento de 

producción. Es decir, producción no realiza las entregas de producto en 

el orden ni en la oportunidad en que estos han sido planificados. 

Si bien es cierto que la planificación expresa el surtido de tallas y el 

orden de entrega de los productos, su ejecución no mantiene dicho 

surtido ni orden, debido a que no existen los datos de tiempo ni la 

metodología adecuada para realizar la planificación que permita 

satisfacer los requerimientos del departamento de ventas y por ende los 

de sus clientes . 
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Normalmente se ha realizado la planeación de producción basándose en 

supuestas cargas de trabajo de las operaciones de cada artículo. De 

esta manera, se han venido haciendo estimaciones imprecisas en 

cuanto a la capacidad de producción de los recursos, entiéndase 

maquinaria y personal, sin considerar el impacto en los resultados en 

cuanto al orden y surtido de los productos debido a las diferencias entre 

los tiempos reales y los que resultan de una programación realizada con 

supuestos, y no con datos precisos de tiempo, ni una metodología 

basada en herramientas técnicas. 

• Definición del Tema 

Con el propósito de mejorar la eficacia de las entregas del departamento 

de producción al de ventas, se define el tema de esta tesis la realización 

de un algoritmo de programación que cumpla con este propósito. Este 

algoritmo deberá tomar en cuenta las restricciones de los recursos, y 

deberá estar basado en tiempos medidos técnicamente. 

Adicionalmente, se dejará establecida la metodología para que estos 

estudios de tiempo puedan continuarse realizando en el futuro por parte 

de la compañía. Finalmente, se deja en claro que el algoritmo resultante 

no es un método automático para realizar la programación de manera 

directa, sino que constituye la lógica para su implementación, cuando la 

compañía así lo decida. 
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OBJETIVOS 

• Objetivo General 

Obtener una metodología válida basada en la teoría de las restricciones 1 

para la planeación maestra de producción. 

• Objetivos Específicos 

Establecer tiempos estándar ejemplo; en adelante SPM's2
, aplicando 

herramientas técnicas. 

Establecer la metodología para la obtención técnica de los tiempos 

estándar. 

Establecer la lógica para el desarrollo de un algoritmo basado en la 

teoría de las restricciones. 

1 GOLDRATT, ELIYAHU; LA META, Un Proceso de Mejora Continua, segunda edición en 
espai'iol, Ediciones Castillo, Monterrey, Nuevo León, México, 2000. 
2 Del inglés Standard Production Minute . 
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ALCANCE DEL ESTUDIO 

El alcance del presente trabajo está enfocado a dos aspectos básicos; el 

trabajo de campo y la elaboración de la lógica para el algoritmo de 

programación. 

En cuanto al trabajo de campo, este estudio se limitará a una muestra 

representativa. Las razones que justifican esta limitación son dos. La primera 

razón, esta dada por la gran variedad de artículos o modelos que se producen 

en la compañía, que en caso de considerarse, harían del presente trabajo un 

cúmulo excesivo de información que no contribuiría al tercer objetivo específico 

planteado: "establecer la lógica para el desarrollo de un algoritmo basado en la 

teoría de las restricciones". La segunda razón, está dada por la similitud entre 

las operaciones de los artículos, que en caso de desarrollarse completamente, 

constituirían información repetitiva que no contribuiría al segundo objetivo 

específico: "establecer la metodología para la obtención técnica de los tiempos 

estándar en el futuro". 

El tamaño de muestra que se acepta como representativa lo define la 

compañía en 5 modelos. Estos artículos han sido seleccionados de acuerdo a 

dos criterios: modelos con contenido de operaciones mutuamente excluyentes 

y modelos con altos volúmenes de venta . 
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En cuanto a la elaboración de la lógica para el algoritmo de programación, el 

presente trabajo se limitará a la teoría de las restricciones. La utilización de un 

algoritmo convencional no se considera conveniente, pues estos solo 

balancean la capacidad de líneas de producción. Este concepto difiere con el 

de la teoría de las restricciones en que este último des-balancea la capacidad 

de las líneas de producción, con el propósito de balancear el flujo de los 

productos3
. Por otro lado, la teoría de las restricciones y su aplicación a los 

procesos productivos conocida como DBR4
, centralizan la administración del 

flujo de productos mediante los cuellos de botella como metodología principal 

para evitar los efectos de las "fluctuaciones estadísticas" (La Meta, Goldratt, 

pág 69), también conocidas como los efectos la ley de la fatalidad de Edward 

Murphy: "si algo puede salir mal, saldrá mal;" concepto fundamental en el 

desarrollo de la lógica para el algoritmo de programación no considerado por 

los algoritmos convencionales . 

3 GOLDRATT, ELIYAHU; LA META, Un Proceso de Mejora Continua, segunda edición en 
español, Ediciones Castillo, Monterrey, Nuevo León, México, 2000, página 131. 
4 De sus siglas en inglés Drum, Buffer, Rope; tambor, amortiguador y cuerda, respectivamente. 
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1. CAPITULO 1 Descripción de la Empresa y Fundamento 

Teórico. 

1.1. Historia de INDUCALSA. 

INDUCALSA, Industria Nacional del Calzado S.A., nació el 01 de 

Agosto de 197 4, en la ciudad de Quito, en el Ecuador. 

Durante los primeros años, esto es desde 1.974 a 1975, la compañía 

consolidó la parte legal, importaciones, instalación de maquinaria, 

capacitación de personal e introducción en el mercado ecuatoriano 

de la marca escolar BUNKY. 

Posteriormente, se experimentó un crecimiento en las ventas, 

producción, infraestructura y personal. En esta etapa salen a la luz 

las líneas casual, industrial y sport, con sus marcas: LOTUS 

INDUSTRIAL, PAOLA, LOTUS Y BUNKY SPORT. 

Así, INDUCALSA se transforma en una compañía experimentada en 

la fabricación de calzado y con presencia a nivel nacional. 

Actualmente INDUCALSA tiene sus oficinas administrativas y de 

planta al Sur de la ciudad de Quito, en las calles Quimiag Oe2-1 06 y 

Gonzol (Panamericana Sur Km. 7) 

Dos grandes áreas conforman las oficinas administrativas y de 

planta. Frente a estas dependencias se encuentran la bodega de 

producto terminado, ventas y cobranzas. 

15 
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INDUCALSA, cuenta con transporte propio para el despacho del 

producto. Adicionalmente tiene toda la infraestructura mecánica 

necesaria para la correcta producción del calzado, (equipos y 

servicios). 

1.2. Misión. 

Fabricar y comercializar calzado de calidad, brindando servicios 

eficientes a distribuidores y proveedores, rentabilidad a los 

accionistas y bienestar a los trabajadores, optimizando los recursos 

humanos, tecnológicos y financieros; contribuyendo al desarrollo 

sostenido de la empresa y del sector. 5 

1.3. Visión. 

Empresa líder en la producción y comercialización de calzado; con 

calidad, excelencia y precio que satisfaga las expectativas del 

consumidor en Ecuador y mercados internacionales, brindando 

prosperidad a accionistas, trabajadores, distribuidores y 

proveedores. 6 

1.4. Descripción de la Situación Actual. 

16 

En el Ecuador existen dos campañas de ventas que corresponden a 

los dos inicios de clases, una campaña para la temporada de inicio 

de clases en la región costa y una en la región sierra. Debido a que 

durante estas temporadas, la demanda de productos es alta y los 

plazos entre los pedidos de los clientes mayoristas y las entregas es 

5 INDUCALSA, Manual de la Calidad 
6 INDUCALSA, Manual de la Calidad 
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corto, es necesario producir durante todo el año bajo un presupuesto 

de ventas. Este presupuesto de ventas estima la demanda del 

mercado en un ochenta por ciento, es decir, que se produce bajo 

presupuesto durante diez de los doce meses del año; a este período 

se le conoce como "temporada baja." El restante veinte por ciento, es 

decir, dos meses del año, se produce procurando cubrir las 

diferencias entre el presupuesto y la demanda real. A este período 

se le conoce como "temporada alta." 

Durante los dos meses de temporada alta, uno antes de la 

finalización de cada inicio de clases, la demanda es fluctuante, y por 

lo tanto complicada de prever, particularmente en cuanto a 

cantidades de modelos y números. En general, las fluctuaciones en 

la demanda obedecen a la incertidumbre que existe en los clientes 

mayoristas, puesto que no saben con precisión el comportamiento 

exacto del consumidor final. Como consecuencia de esta 

incertidumbre, el cliente mayorista reacciona haciendo una 

estimación de necesidades de último momento las cuales demanda 

de inmediato a la compañía fabricante. Si bien es cierto, que estas 

necesidades son aproximadamente conocidas en cantidad, no lo son 

en cuanto a su composición en modelos y tallas, generando así 

requerimientos no presupuestados. Más aún, la incertidumbre que 

genera los requerimientos no presupuestados, repercuten en la 

compañía en proporción directa al número de clientes que atiende . 
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En consecuencia, durante la temporada alta la compañía no tiene 

suficientes existencias de modo que no puede responder a estos 

requerimientos con prontitud y oportunidad. 

Se consideran dos caminos que podrían solucionar este problema. El 

primero de ellos, es aumentar el presupuesto de producción y por lo 

tanto las existencias. En general, INDUCALSA tiene como política 

evitar la creación de inventarios de producto terminado que excedan 

ciertos volúmenes (las cantidades son confidenciales) El segundo de 

ellos, es producir durante la temporada alta exactamente las 

cantidades en modelos y tallas que no se presupuestó durante la 

temporada baja en función a los pedidos urgentes de último 

momento. 

En la actualidad, la compañía no tiene capacidad de reacción 

suficiente debido a que no cuenta con un método de planeamiento 

adecuado ni con una base de datos de tiempos estándar que le 

permita desarrollar dicho método. Por otro lado, parece haber un 

exceso de personal que al no realizar las tareas estrictamente 

necesarias, "adelantan" otros trabajos de producción que no se 

necesitan de inmediato, de manera que incrementan el inventario de 

productos en proceso, que a su vez dificulta el libre flujo de la 

producción, y adicionalmente, consume tiempo de operario por 

movimientos innecesarios de transporte de productos a los que se 
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les "adelantó" durante el proceso productivo. En conclusión, la falta 

de un método adecuado de planificación de la producción y de datos 

precisos de tiempo estándar, son la causa de la contratación 

excesiva de personal que a su vez genera la baja capacidad de 

reacción actual ante la demanda durante la temporada alta no 

pudiendo satisfacer los tiempos de entrega. 

1.5. Términos y Definiciones. 

Campaña.-

Periodo de tiempo en el cual se incrementa la cantidad de pedidos 

por parte de los clientes debido al inicio de un nuevo año escolar. 

Proceso.-

"Se define como conjunto de actividades mutuamente relacionadas o 

que interactúan, las cuales transforman elementos de entrada en 

resultados. "7 

Inventario en Proceso.-

"Contiene todos los productos o materias primas que han sufrido 

algún tipo de transformación, pero que todavía no están terminadas. 

Este inventario duro el tiempo que se tarda el fabricar un producto 

(Duración del ciclo.)"6 

7 ISO 9000:2000 (Traducción certificada), Página 11 
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Productividad.-

"Es la proporción de Bienes y Servicios dividida por los recursos 

como el trabajo o el capital. Mejorar la productividad significa mejorar 

la eficiencia. ng 

Calidad.-

"Grado en el que un conjunto de características inherentes cumple 

con los requisitos."10 

Eficacia.-

"Extensión en la que se realizan las actividades planificadas y se 

alcanzan los resultados planificados. n 11 

Eficiencia.-

"Relación entre el resultado alcanzado y los resultados utilizados."12 

Validación.-

"Confirmación mediante el suministro de evidencia objetiva de que se 

han cumplido los requisitos para una utilización o aplicación 

especifica prevista." 13 

8 HEIZER J.- RENDER B.; DIRECCION DE LA PRODUCCIÓN, Decisiones Tácticas, Sexta 
Edición; Pág. 43 
9 HEIZER J.- RENDER B.; DIRECCION DE LA PRODUCCIÓN, Decisiones Estratégicas, Sexta 
Edición; Pág. 16 
10 ISO 9000:2000 (Traducción certificada), Página 07 
11 ISO 9000:2000 (Traducción certificada), Página 10 
12 ISO 9000:2000 (Traducción certificada), Página 1 O 
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• Recurso Cuello de Botella.-

Es aquel cuya capacidad es menor o igual a la demanda que hay de 

él. 

Recurso No Cuello De Botella.-

Es aquel cuya capacidad es mayor que la demanda que hay de él . 

Throughput.-

• Es la velocidad a la que el sistema genera dinero a través de las 

ventas. 

Des-balance de linea.-

Método utilizado para mantener el flujo del proceso de manera 

continua con un inventario en proceso casi nulo con el objetivo de 

explotar al máximo la restricción del proceso analizado. 

• 1.6. Fundamento Teórico . 

1.6.1. Planeación Maestra de la Producción. 

Planeación Maestra es un plan detallado que establece la 

cantidad específica y las fechas exactas de fabricación de 

los productos finales. 

13 ISO 9000:2000 (Traducción certificada), Página 17 ,, 
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Una efectiva Planificación de la Producción debe 

proporcionar las bases para establecer los compromisos 

de envío al cliente, utilizar eficazmente la capacidad de la 

planta considerando las restricciones del sistema para 

lograr los objetivos estratégicos de la empresa y resolver 

los problemas que puedan presentarse en la entrega del 

producto terminado. 

1.6.2. Establecimiento de Tiempos Estándar. 

1.6.2.1. Cronometraje. 

El estudio de tiempos por medio del 

cronometraje es el análisis de una operación 

dada para determinar los elementos de trabajo 

necesarios para ejecutarla, el orden en que 

suceden estos elementos y los tiempos 

requeridos para desarrollarlos con efectividad.14 

1.6.2.2. Tiempos de Movimientos. 

Se refiere a la utilización de tablas que contienen 

tiempos predeterminados de movimientos 

14 MAYNARD H.B., MANUAL DE INGENIERIA DE LA PRODUCCION INDUSTRIAL, Tomo 1, 
España, 1982; Sección 3, Capitulo 3, Pág. 23 
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mediante métodos derivados de la técnica "Work 

Factor"15
. 

Este manera de obtener tiempos de operaciones 

es mucho mas correcto y exacto que el método 

del cronometraje pero se limita a la veracidad de 

las tablas con Jos tiempos predeterminados para 

el tipo de proceso que se esta analizando caso 

contrario no se Jo puede realizar o en su defecto 

no tiene la certeza deseada. 

1.6.2.3. Comparación de tiempos de operaciones 

similares. 

15 Quick, J. Work Factor 

Se refiere a la manera de encontrar datos de 

tiempos de trabajo estándar por medio 

comparación lineal. Se utilizara este método 

debido a factores externos que no permiten 

utilizar herramientas técnicas de medición de 

tiempos de trabajo, y que se explicara mas 

adelante. 
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Teoría de las Restricciones. 

la Teoría de las Restricdones fue descrita por primera vez 

por Eliyahu Goldratt al principio de los años ochenta y 

desde entonces ha sido ampliamente utilizada en la 

industria. 

La Meta de cualquier empresa con fines de lucro es ganar 

dinero de forma sostenida, esto es, satisfaciendo las 

necesidades de los clientes, empleados y accionistas. Si 

no gana una cantidad ilimitada es porque algo se lo está 

impidiendo: sus restricciones. 

Contrariamente a lo que parece, en toda empresa existen 

sólo unas pocas restricciones que le impiden ganar más 

dinero. 

Restricción no es sinónimo de recurso escaso. Es 

imposible tener una cantidad infinita de recursos. Las 

restricciones, lo que le impide a una organización alcanzar 

su más alto desempeño en relación a su Meta, son en 

general criterios de decisión erróneos. 

Tomando en cuenta los descrito anteriormente, la Teoría 

de las Restricciones es un conjunto de procesos de 
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pensamiento que utiliza la lógica del pensamiento 

socrático, " causa y efecto," para entender lo que sucede y 

así encontrar maneras de mejorar la eficacia del sistema y 

por ende cumplir con la Meta establecida. 

En la descripción de esta teoría a las restricciones también 

se los llama factores limitantes o "cuellos de botella". 

La esencia de la teoría de las restricciones se basa en una 

metodología de análisis del proceso que se simplifica en 

cinco puntos que se muestran a continuación: 

1 . - Identificar las restricciones del sistema. 

2.- Decidir como explotarlas. 

3.- Subordinar todo a la decisión anterior. 

4.- Superar la restricción del sistema. 

5.- Si en Jos pasos anteriores se ha roto una restricción, 

regresar al paso (1 ), pero no permitir la inercia. 

Una vez realizado el análisis del proceso utilizando la 

teoría de restricciones, se realiza la implementación de los 

resultados por medio del sistema OBR. 
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Sistema DBR 

El sistema DBR es un proceso iterativo que se puede 

describir de la siguiente manera: 

1.- Programar las entregas de productos a los clientes 

utilizando las fechas de entrega 

2.- Programar las restricciones de capacidad 

considerando los programas de entrega y las cuerdas de 

despacho 

3.- Optimizar los programas de las restricciones de 

capacidad 

4.- Programar el lanzamiento de las materias primas y 

componentes teniendo en cuenta los programas de las 

restricciones y las cuerdas internas y de ensamble. 

Cabe destacar que no se programa toda la planta, sino 

sólo los puntos críticos mínimos que asegurarán el control 

del sistema. 

Esta forma de proceder tiene varias ventajas, entre ellas: 

- Se reduce significativamente el tiempo de programación 

de las operaciones sin perder el control. 

- Se minimiza la probabilidad de reprogramaciones porque 

se minimiza la transmisión de las fluctuaciones aleatorias . 
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En todas las plantas hay algunos recursos con capacidad 

restringida. El método DBR reconoce que dicha restricción 

dictará la velocidad de producción de toda la planta. 

El principal recurso con restricción de capacidad será 

tratado como "el tambor" que es el que marcará la 

velocidad de producción de toda la planta. 

También se necesitará establecer "un amortiguador " de 

inventario frente al factor limitativo. Este amortiguador 

protegerá el throughput de la planta de cualquier 

perturbación que se produzca en los factores no cuellos de 

botella. 

Y finalmente, para asegurarse que el inventario no crezca 

más allá del nivel dictado por el amortiguador, deberá 

limitarse la velocidad a la cual se liberan materiales a la 

planta. 

Debe amarrarse "una cuerda" desde el cuello de botella a 

la primera operación; en otras palabras la velocidad a la 

cual se liberaran materiales a la planta será gobernada por 

la velocidad a la cual esta produciendo el cuello de botella. 
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Fig. 1.6.4- 01/magen descriptiva del Sistema OBR. 

Los cuellos de botella no son ni negativos ni positivos, son 

una realidad y hay que utilizarlos para manejar el flujo del 

sistema productivo. Según Eliyaju Goldratt, lo que 

determina la capacidad de la planta es la capacidad del 

recurso cuello de botella. 

La clave está en equilibrar esa capacidad con la demanda 

del mercado, y a partir de ahí balancear el flujo de 

producción de todos los recursos productivos al ritmo del 

factor productivo cuello de botella. 

• Es decir, consiste en aprovechar al máximo los cuellos de 

botella; una hora perdida en este tipo de recursos es una 

hora perdida en todo el sistema productivo. 
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la descripción del producto tiene como finalidad proporcionar 

información general de manera que se facilite la comprensión del 

proceso productivo de INDUCALSA. 

En términos generales, los productos tienen como propósito lograr la 

satisfacción del cliente. Satisfacer al cliente implica suplir sus 

necesidades, sean estas explícitamente conocidas o no. El calzado 

no escapa a esta definición; más aún, cuando se tiene en cuenta que 

su objetivo principal es proteger los pies en un ambiente 

potencialmente hostil como es el del usuario escolar. 

Por otro lado, el concepto de satisfacción es subjetivo, por lo que se 

considera necesario interpretarlo y medirlo técnicamente; es decir, 

plasmarlo en términos de fácil entendimiento por el personal que 

toma decisiones a lo largo de toda la cadena productiva. Es a este 

conjunto de interpretaciones técnicas a las que se les conoce como 

requisitos. 
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Los requisitos de los clientes son de diversa índole, y se pueden 

obtener de diversas fuentes. En primer lugar, los requisitos de 

calidad, referentes a la protección de los pies y a la durabilidad del 

producto, están registrados como regulaciones por parte de ciertas 

instituciones públicas. En el caso del Ecuador, esta entidad es el 

Instituto Ecuatoriano de Normalización (INEN16
) que proporciona las 

normas técnicas básicas . 

En segundo lugar, los requisitos de estética, comodidad y precio, 

provienen directamente del usuario final. En el caso de INDUCALSA 

esta información se obtiene mediante el departamento de ventas. 

Por último, existen otros requisitos complementarios que proceden 

de diversas fuentes. Por ejemplo, los colores, que están definidos por 

las distintas entidades educativas, o las tallas que proceden del 

mercado y se obtienen a través de los registros históricos del 

departamento de ventas. 

2.2. Descripción de los Procesos. 

Para la elaboración del calzado es necesario seguir una secuencia 

de operaciones las cuáles están físicamente agrupadas por 

secciones de acuerdo a la especialización del equipo. Estas 

16 Véase un ejemplo en el RAnexo 5." 
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secciones son: manipulación, costura, fabricación de componentes y 

ensamble. 

En manipulación se realiza el corte de las piezas, en costura se unen 

estas piezas, en fabricación de componentes se fabrican las suelas, 

y en la sección de ensamble se une todo lo anterior. 

Con el propósito de dar una idea clara de la secuencia de 

fabricación, a continuación se muestran dos gráficos. El primero, 

corresponde al proceso general de fabricación. El segundo, detalla el 

flujo del proceso productivo. 



Fig. 2.2-01 Sistema de Fabricación en INDUCALSA. 
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Fig. 2. 2 - 03 Proceso Productivo en JNDUCALSA. 
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2.3. Descripción de los Recursos. 

Las empresas de manufactura, como INDUCALSA, cuentan con 

recursos tales como maquinaria, materiales y recurso humano. 

En lo concerniente a maquinaria, la empresa posee diversidad de 

equipo especializado para la elaboración de calzado; el mismo que 

está distribuido de acuerdo a las necesidades de cada área. A 

continuación se darán algunos ejemplos del tipo de maquinaria que 

se utiliza para cada sección. 

En la sección de Manipulación se utiliza diversos equipos y 

maquinarias; por ejemplo: troqueladora de puente, troqueladora de 

bandera, desbastadora, troqueles, etc. En la sección de Costura se 

utilizan máquinas de coser de columna o poste con una y dos agujas, 

máquinas ribeteadoras, preformador de talón, etc. En la sección 

ensamble se utilizan hormas, armadoras de punta, armadoras de 

lado y armadoras de talón, máquinas cardadoras y prensadoras; 

adicionalmente se utilizan equipos automáticos de transporte tal 

como el avíamano o conveyor, etc. En la sección de Componentes 

se utilizan máquinas inyectoras de Poliuretano (PU), Policloruro de 

Vinilo (PVC), etc. 
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Los materiales que intervienen en la fabricación de calzado son 

diversos; sin embargo, es necesario resaltar que existen tres 

principales: cuero, pegantes y polímeros. 

El cuero es uno de los insumos que proporciona más comodidad y 

uno de los que tiene un mayor área de contacto con el pié; por lo 

tanto, en esta empresa se utiliza cuero procedente de ganado 

vacuno, es decir, cuero legítimo. Otro de los insumos de gran 

importancia es la suela. Este componente se fabrica con materiales 

derivados de polímeros plásticos, tales como Poliuretano y 

Policloruro de vinilo; materiales que tienen propiedades de suavidad 

para mayor comodidad, resistencia al deslizamiento para seguridad 

al andar, y resistencia a la abrasión para mayor duración. 

Finalmente, uno de los materiales más importantes que determina la 

duración del producto es el pegamento. Los pegamentos aquí 

utilizados han sido elaborados en base a Poliuretanos que permiten 

una resistencia a la tracción de más de 25 kilogramos fuerza por 

centímetro cuadrado. 

En lo concerniente al recurso humano, la empresa mantiene una 

capacitación constante en base a los requerimientos determinados 

mediante un registro denominado matriz de polivalencia. 
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Finalmente, la empresa cuenta con otros recursos de apoyo tales 

como los departamentos de mantenimiento, logística, calidad, 

sistemas, recursos humanos, etc. 

2.4. Distribución de Planta. 

la distribución en línea apoyada por sistemas automáticos de 

transportación facilita la producción en flujo, en pequeños lotes. A 

continuación se muestra un plano de distribución de planta no 

actualizado. El plano actual, por disposición de la empresa, solo 

podrá ser proyectado al momento de la exposición de este proyecto. 
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2.5. Planeación Actual de la Producción. 

Con el fin de satisfacer las necesidades de sus clientes, el 

departamento de ventas determina sus necesidades de inventario y 

las comunica al departamento de producción. Estas necesidades son 

reordenadas para su ejecución, de manera que se alcancen la mejor 

eficiencia, eficacia y oportunidad posibles. 

1 

Cabe destacar que, para la realización de esta planificación, se 

utilizan datos subjetivos de cargas de trabajo y no se cuenta con 

herramientas de optimización técnicamente elaboradas. 

2.6. Sistema de Gestión, Control y Evaluación. 

El Sistema de Gestión utilizado es el de la norma ISO 9001:2000. A 

continuación se muestra el diagrama de flujo del Sistema de Gestión. 

~. El Macro Proceso de lnducalsa, con los elementos de Control que lo 
1 

conforman se encuentra adjunto en el "Anexo 1." 
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Fig. 2.6-01 Sistema de Gestión en lnducalsa. 
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El control de la producción se realiza por computadora y mediante 

documentos impresos. Computadores instalados al inicio, intermedio 

y final del proceso registran el estado detallado de la producción, de 

manera que se pueda acceder a información global en tiempo real y 

desde cualquier punto de red. 

Por otro lado, en cada inicio y fin de sección se encuentran 

distribuidos documentos de registro con los que es posible averiguar 

el estado específico del proceso en cualquier punto intermedio del 

mismo. Facilitadores de Sección calificados en teoría de restricciones 

se encargan de tomar las decisiones para superar cualquier 

contratiempo generado por las variaciones estadísticas; ya sea por 

fallas de calidad, humanas, de maquinaria, etc. 

La evaluación del proceso se realiza en cuanto a la calidad, la 

cantidad, la eficacia y oportunidad de entrega, y la eficiencia de 

trabajo. En cuanto a la calidad, la evaluación se realiza de dos 

maneras; a mitad del día mediante "círculos de calidad" en base al 

control estadístico de procesos y al fin de cada mes mediante el 

índice correspondiente. En cuanto a la cantidad, la evaluación se 

realiza al final de cada día comparándola con los estándares 

establecidos y al fin de cada mes mediante el índice correspondiente . 
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La eficacia y oportunidad de entrega, se evalúan de acuerdo a las 

cantidades y fechas establecidas en los documentos emitidos por el 

departamento de ventas. Finalmente, la eficiencia se evalúa al fin de 

cada mes mediante el índice correspondiente. 

Tabla 2.6-01 Tabla de Índices e Indicadores de Evaluación. 
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3. CAPITULO 111 Levantamiento de Información 

3.1. Metodología. 

Para cumplir con el objetivo de este proyecto que es, "Obtener una 

metodología válida basada en la teoría de las restricciones para la 

planeación maestra de producción," se desarrollara, paso a paso, los 

dos primeros objetivos específicos descritos al inicio del proyecto. 

"Establecer tiempos estándar ejemplo; en adelante SPM's, 

aplicando herramientas técnicas. n 

"Establecer la metodología para la obtención técnica de los 

tiempos estándar." 

Para obtener los tiempos estándar, se empieza con el análisis de 

principio a fin de cada una de las operaciones del proceso de 

fabricación, y así obtener los elementos de trabajo que conforman 

cada una de ellos, sin importar modelo, tamaño o color del producto 

analizado. 

El objetivo principal de estandarizar los elementos en las operaciones 

de los modelos a estudiar, es el obtener tiempos de similares 

características de movimientos para utilizarlos sin inconvenientes en 

el algoritmo de programación que es el objetivo final. 
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Una vez fijados los lineamientos generales de análisis, se utilizará 

herramientas técnicas para recolección de datos en el levantamiento 

de información de manera rápida y cercana a la realidad. 

Las herramientas técnicas que se utilizó son: análisis de tiempos por 

movimientos, análisis de tiempos por cronometraje, análisis de 

tiempos por comparación de tiempos de operaciones similares. 

El análisis de tiempos por movimientos o "tiempos estándar," se 

aplicará a todas las operaciones posibles, y que son ejecutadas en 

las secciones de manipulación, componentes, costura; utilizando 

tablas de tiempos predeterminas proporcionadas por la empresa. 

El análisis de tiempos por cronometraje, se aplicará en la sección de 

ensamble, así como en otras secciones con operaciones no 

analizadas por el primer método. El cronometraje se hará mediante la 

filmación y observación de videos de cada operación . 

El análisis de tiempos por comparación, se realizará para las 

operaciones que no se encuentran en fabricación puesto que, 

debido al plan de trabajo de la empresa pueden ser analizadas por la 

primera herramienta, ni pueden ser filmadas para su cronometraje. 
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Al ver de manera general como se va a proceder con la metodología 

de levantamiento de información, se dejará estandarizado este 

proceso en archivos electrónicos con el objetivo de que solo se 

realice un cambio de datos cuando la situación lo amerite, dando los 

resultados de tiempos estándares de manera automática. 

A continuación, se dará una explicación de cada uno de los métodos 

que se han utilizado para el análisis de las operaciones, y las 

consideraciones que se deben tomar para su utilización. 

3.1.1 Tiempos de Movimientos. 

Es la colección de tiempos válidos asignados a 

movimientos y a grupos de movimientos básicos, que no 

pueden ser evaluados con exactitud con el procedimiento 

ordinario del estudio cronométrico de tiempos. Son el 

resultado del estudio de un gran número de muestras de 

operaciones diversificadas, con un dispositivo para tomar el 

tiempo, tal como la cámara de cine, que es capaz de medir 

elementos muy cortos. 

Por sus características, estos movimientos básicos se 

pueden agrupar adecuadamente hasta formar los 

elementos completos de operaciones pudiendo cuantificar 

el tiempo de éstos sin necesidad del cronómetro . 
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El uso de tiempos predeterminados se utilizan para 

sintetizar las estimaciones hechas, puesto que las 

diferentes operaciones manuales consisten en diferentes 

combinaciones y permutaciones de un número limitado de 

movimientos de los miembros del cuerpo, tales como 

mover la mano hacia un objeto, tomarlo, trasladarlo y 

dejarlo. 

Por medio de estas subdivisiones básicas, conocidas 

simplemente como movimientos, y sus tiempos de 

ejecución asociados, es posible llegar a: 

Establecer los diferentes movimientos requeridos por un 

método dado. 

Consultar las tablas de los valores de tiempos, para 

obtener el tiempo esperado de ejecución de cada uno de 

estos movimientos. 

Sumar estos tiempos para obtener un tiempo total 

esperado de ejecución de ese método. 

Dentro de las ventajas que ofrece este método se destaca 

las siguientes: 

Permite un análisis minucioso del método. 

Es un método apropiado y competitivo para obtener 

tiempos estándar . 
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No se necesita reloj para ejecutar el método 

Elimina la necesidad de calificar el desempeño. 
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Permite estimar el tiempo normal de una operación aún 

sin que esta exista todavía. 

Obliga a enfrentarse con mejoras continuas y 

constantes. 

Fuerza a llevar un registro . 

La desventaja que da este método es la siguiente: 

El análisis de movimientos no es común para todas las 

empresas y debe ser utilizado de acuerdo al proceso 

que se analiza. 

Analizado lo expuesto, la compañía cuenta con tablas de 

tiempos predeterminados, que se pondrá en práctica, 

referentes a la industria de calzado, dando tiempos de 

movimientos derivados de la técnica "Work Factor.17
" 

Las tablas de Movimientos provistas por la empresa, por 

requerimiento de la misma, no pueden ser adjuntadas en el 

presente trabajo pero si serán expuestas en la defensa del 

mismo. 

17 Quick, J. Wor1< Factor . 
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A continuación se muestra los formatos que se han 

utilizado para el análisis de movimientos de las operaciones 

en las que se utilizará en este sistema . 

fA~-~ ~~~,~~t'J~~t:'?~:SAS 
ioi..iU"'ffCv:·s 
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• Fig. 3.1.1- 01 Formato Corte Materiales Naturales 
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• Fig. 3.1.1- 02 Formato Corte Materiales hechos por el Hombre 
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Fig. 3. 1. 1 - 03 Formato Costura 
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3.1.2 Cronometraje. 

El cronometraje es el procedimiento más utilizado por las 

industrias para calcular los tiempos tipo de las diversas 

tareas. 

La técnica empleada para calcular el tiempo tipo de una 

tarea determinada consiste en descomponerla en las 

diversas partes que la forman, denominados elementos de 

trabajo y calcular cada uno de ellos. La suma de los 

tiempos tipo elementales determinan el valor del tiempo de 

la tarea. 

Antes de comenzar a medir los elementos hay que definir 

bien el trabajo a cronometrar para que los tiempos tipo 

calculados sean verdaderos. Es necesario analizar el 

trabajo con el máximo detalle posible y definir con claridad 

los siguientes datos: 

La operación a medir, el operario que realiza el trabajo, el 

nombre del cronometrador, la pieza que se va a mecanizar, 

el material a trabajar, la herramienta que se utiliza, el 

proceso de trabajo empleado, las condiciones ambientales 

existentes, los elementos de transporte utilizados, el 
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croquis del puesto de trabajo, los elementos que forman la 

tarea a cronometrar, etc. 

La descripción del método empleado (a ser posible ya 

mejorado) es indispensable, puesto que el tiempo tipo 

calculado es para el proceso señalado y no para otro, que 

puede mejorarse posteriormente. Es decir, si por cualquier 

circunstancia se modificase el método de trabajar (por 

cambiarse el proceso, la maquinaria, las herramientas, el 

croquis del puesto, las condiciones ambientales, etc.,) 

también variaría el valor del tiempo tipo porque los 

elementos que constituyen la tarea que se mide son 

distintos. 

Si se define por elemento a cada parte, en la que se divide 

el trabajo a medir y por ciclo de trabajo al conjunto 

ordenado de los elementos cuya integración forma la 

unidad de trabajo especificada, se puede encontrar con las 

siguientes clases de elementos: 

CICLO 

Regulares o repetitivos. 

Irregulares o de frecuencia. 

Casuales a extraños. 
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Interiores. 

Exteriores. 

EJECUTANTE. 

Manuales. 

Mecánicos. 

DURACION. 

Constantes. 

- Variables. 
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No se deben cronometrar los elementos una sola vez, 

porque podría resultar erróneo el tiempo calculado. A pesar 

de la buena voluntad que puedan poner el operario y el 

cronometrador para que se ejecuten los procesos de la 

misma manera, siempre pueden existir causas, que se 

pueden llamar "naturales" que pueden modificarlos. Por 

ejemplo: pequeños cambios, de posición de los materiales, 

pequeños cambios en la situación de las herramientas, 

pequeñas modificaciones en la calidad de los materiales, 

pequeñas variaciones en las creces de las piezas. 

Por ello, como el objetivo es determinar un tiempo justo, es 

preciso registrar varias veces los datos de cada elemento y 
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de esta manera, tener la posibilidad de compensar las 

pequeñas diferencias que puedan existir entre las 

mediciones anotadas. 

El cálculo justo del tiempo tipo, exige por lo tanto medir con 

exactitud los tiempos de reloj, calcular con precisión las 

actividades o ritmos, realizar el número de mediciones 

necesarias. Sin embargo, se debe considerar la limitación 

en el número de datos a tomar debido a la unidad de 

transporte, que para la compañía, es una cajona con diez 

pares. 

A pesar de lo pequeña de la muestra, por el grado de 

experiencia de los operarios, los datos han sido analizados 

en su desviación estándar dando valores confiables y 

aceptados por la empresa para nuestra investigación. 

Corno es natural, el número de veces que se debe tomar 

cada uno de los elementos depende de la precisión y del 

error con el que se desea calcular el tiempo representativo. 

Entre los procedimientos más utilizados se encuentran: 

empleo de tablas, media aritmética, fórmulas estadísticas, 

triángulo de frecuencias, ordenador. Si se tienen dos 

operarios que realizan la misma tarea y se les cronometra, 
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probablemente se obtengan tiempos distintos para cada 

uno de ellos. Si se hace la suposición de que uno es rápido 

y el otro lento, ¿cuál sería el tiempo justo? Ninguno, ya que 

el tiempo del operario rápido seria corto para los restantes 

operarios, y el tiempo del operario lento no seria justo para 

la Empresa. Se necesitará, por tanto, introducir alguna 

corrección para referir en ambos casos el tiempo 

empleado, al que precisaría un operario medio. A esta 

corrección se le denomina Factor Ritmo o Calificación del 

Esfuerzo. 

Operario medio, es aquél que posee una constitución 

normal, unas aptitudes normales para el trabajo, una cierta 

experiencia en su ejecución y un interés por realizar el 

trabajo, también medio. La valoración del ritmo o actividad, 

es el procedimiento mediante el cual el cronometrador 

compara la actuación del operario que está observando, 

con el concepto que tiene formado como de actuación 

normal, del operario medio. 

Esto exige establecer previamente lo que se considera 

como ritmo normal en cualquier clase de movimiento que 

se pueda realizar en un taller. Este concepto se adquiere 

realizando estudios sobre: observación de trabajos de 
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laboratorio, observación de películas o vídeos con trabajos 

de taller, observación de trabajos de taller 

Ahora se hablará de los suplementos. Hasta ahora se ha 

considerado que el operario está siempre trabajando y sólo 

se ha detectado que se encuentra parado cuando en la 

hoja de tomas de datos, ha aparecido la actividad, cero. 

Estas paradas registradas en el cronometraje son 

totalmente necesarias en el trabajo porque el trabajador, 

por ser humano, necesita reponer de la fatiga que le 

produce el trabajo, atender las necesidades personales, 

etc., y a veces, realizar una serie de tareas 

complementarias como son: rellenar hojas de trabajo, 

consultar planos, preparar herramientas, etc. 

Todas estas actividades denominadas complementarias, 

aunque necesarias, son totalmente ajenas a la ejecución de 

la tarea en sí. 

Los diversos suplementos que se deben considerar al 

cronometrar suelen dividirse en: 

- Suplementos por fatiga, suplementos por necesidades 

personales, suplementos por ocupaciones accesorias 
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Las 11 ocupaciones accesorias 11 son verdaderos trabajos 

que hace el operario, pero que por ser ajenos al trabajo 

cronometrado, se les valora como si se tratase de 

verdaderos suplementos. 

Entre los principales suplementos por ocupaciones 

accesorias, se señala como principales los siguientes: 

- Preparar herramientas, ordenar y limpiar el puesto de 

trabajo, examinar planos, rellenar hojas de trabajo. 

La Cámara cinematográfica, en combinación con otros 

instrumentos, proporciona cronometrajes seguros y ofrece 

un excelente recurso para registrar el tiempo requerido 

para una operación o cualquier elemento que se desee. 

Los datos registrados en el film pueden revisarse en 

cualquier momento, si surge alguna discusión respecto a 

puntos tales como la validez del tiempo obtenido, método 

normal o equipo utilizado. Como el film contiene datos, sin 

interpretación humana, de lectura de reloj, interrupciones o 

métodos usados, se consigue que las partes interesadas lo 

acepten como datos objetivos . 
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Se debe indicar que se ha dado una explicación general de 

la metodología a utilizarse en un estudio de tiempos de 

trabajo mediante el cronometraje. De acuerdo a la industria 

y al proceso que se esta analizando estos parámetros 

pueden ser o no utilizados para el levantamiento de la 

información. 

La información que se ha expuesto esta implementada en 

el formato de cronometraje que se creo para el presente 

proyecto. Además, como se explico al inicio de este 

capítulo, se dejará el archivo electrónico con el cual, la 

empresa, la o las personas que se encarguen de realizar el 

levantamiento de información para obtener datos 

estándares en un futuro, solo deberán realizar el reemplazo 

de los datos y los resultados se obtendrán de manera 

automática. Estos formatos han sido revisados y aprobados 

por la Gerencia de Producción de INDUCALSA . 
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• Fig. 3.1.2- 01 Formato para recolección de información manual o por análisis 

de filmaciones utilizando el método de cronometraje. 
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Fig. 3.1.2- 01 Formato para obtención de resultados de tiempos estándares 

utilizando el método de cronometraje. 
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3.1.3 Comparación de tiempos de operaciones similares. 

El tercer método a utilizarse es: por comparación de 

tiempos de operaciones similares. Este método se 

desarrollo utilizando una comparación lineal, tomando 

como referencia los estudios de tiempos realizados de una 

operación similar pero de un modelo o talla diferente. 

Se realizará este tipo de análisis a las operaciones que no 

se lograron filmar y que ya no se encuentran en planos de 

producción para esta temporada. Si se quisiera realizar los 

estudios de cronometraje de éstas, se debería esperar a la 

campaña 2008 para realizar las filmaciones. 

Si bien, estos datos no pueden ser totalmente certeros, 

hemos utilizado un factor de actuación que disminuye 

errores de cálculo. Este valor se calcula mediante un 

análisis de la operación tomando en cuenta factores como: 

fatiga, dificultad de operación, tamaño de pieza, cantidad 

de piezas, calidad de materia prima, eficiencia de 

maquinaria y experiencia de operario. 

Para complementar este análisis se recabó información 

directamente de los operarios que basados en su 

experiencia pueden determinar la dificultad de cada 
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operación indicando cual tiene un mayor o menor grado de 

dificultad, tiempo de duración, etc. 

Fig. 3.1.3- 01 Formato Comparación por Fórmula 
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Al aplicar este método primero se pronosticó solamente el 

elemento variable de la operación y sumarla a los tiempos 

de elementos fijos, pero finalmente se hizo una 

comparación para ver cual sería la diferencia entre SPM · s 

si se compara, el SPM calculado de la forma antes 

mencionada vs el pronostico del total de la suma de los 

elementos de la operación. Dando como resultado que la 

diferencia entre uno y otro era mínimo se decidió utilizar la 

segunda opción. 
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3.2. Guía para Levantamiento de Datos 

Para realizar un correcto levantamiento de datos, la empresa ha 

proporcionado información pertinente a cada una de las operaciones 

que conforman el macro proceso, divididas en cada sección. 

El objetivo principal de esta guía es estandarizar el proceso de 

levantamiento de información para tener datos del mismo tipo en 

cada uno de las operaciones del proceso, sin importar el modelo a 

analizar. 

La clasificación se realiza tomando en cuenta cual es el factor 

determinante para diferenciar un producto de otro. Los factores que 

se analizan son: color, talla, modelo, alto de la caña del talón, tipo de 

punta, tipo de horma a utilizar, etc. 

Una vez encontrado los factores de clasificación, de cada modelo, se 

hizo una revisión con las personas que intervienen en cada una de 

las operaciones del proceso con el objetivo de estandarizar la 

clasificación, tomando en cuenta que ellos tienen la experiencia de 

campo para clasificar cada modelo de acuerdo a las necesidades. Al 

terminar el análisis de cada factor de diferencia que se tuvo para el 

análisis, se pudo realizar la guía general para el análisis de un 

modelo a estudiar y por consiguiente, el método a seguir, desde este 

momento, para el levantamiento de información. 
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Tabla 3.2- 01 Método de Análisis de Sección Manipulación 

MANIPULACIÓN 

No DESCRIPCION DE LA 
MÉTODO CLASIFICACIÓN PARA 

OPERACIÓN TOMA DE TIEMPOS 

Cortar Materiales Naturales 
1 Cortes de cuero STANDARD DATA Modelo - Número 

2 Cortes de tafilete STANDARD DATA Modelo - Número 

Cortar Materiales Hechos por el Hombre 
3 Contrafuerte STANDARD DATA Modelo - Número 

4 Puntadura STANDARD DATA Modelo - Número 

• 5 Plantilla de armar STANDARD DATA Modelo - Número 

6 Plantilla interior STANDARD DATA Modelo - Número 

7 Cortar esponja cuello STANDARD DATA Modelo - Número 

8 Cortar Forro Refuerzo STANDARD DATA Modelo - Número 

9 Cortar Tiras de Ribete CRONOMETRAJE General (metros) 

10 Cortar Elástico CRONOMETRAJE Modelo - Número 

11 Cortar Velero STANDARD DATA Modelo - Número 

Preparar Materiales Hechos por el Hombre 
12 Desbastar puntadura CRONOMETRAJE Número 

13 Timbrar contrafuerte CRONOMETRAJE Número 

14 Sellar plantilla interior CRONOMETRAJE Número 

15 Cambrar plantilla de armar CRONOMETRAJE Número 

Preparar Materiales Naturales 
16 Desbastar cortes CRONOMETRAJE Modelo - Número 

17 Pintar cortes CRONOMETRAJE Modelo - Número 

18 Unir todos los elementos CRONOMETRAJE General 

•• 
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Tabla 3.2- 02 Método de Análisis de Sección Costura 

COSTURA 

No DESCRIPCION DE LA 
MÉTODO CLASIFICACIÓN PARA 

OPERACION TOMA DE TIEMPOS 
1 Colocar puntadura CRONOMETRAJE Modelo - Número 

Coser Talonera y 
2 Talones STANDARD DATA Modelo - Número 

3 Asentar Talón CRONOMETRAJE Modelo 

4 Coser Contrafuerte STANDARD DATA Modelo - Número 

5 Coser Cuello STANDARD DATA Modelo - Número 

6 Encementar Cuello STANDARD DATA Modelo - Número 

7 Colocar Esponja CRONOMETRAJE Modelo - Número 

8 Coser Chapeta STANDARD DATA Modelo - Número 

9 Marcar Decorado CRONOMETRAJE Modelo - Número 

10 Decorar STANDARD DATA Modelo - Número 

11 Ribetear STANDARD DATA Modelo - Número 

12 Pegar Forro Refuerzo CRONOMETRAJE Modelo 
Unir Elástico, CRONOMETRAJE 

13 Cuello,Talón Modelo - Número 

14 Empuntillar STANDARD DATA Modelo - Número 

15 Coser Correas STANDARD DATA Modelo - Número 

16 Perforar CRONOMETRAJE Modelo - Número 

17 Coser Velero STANDARD DATA Modelo - Número 

18 Poner Argolla CRONOMETRAJE Número 

19 Ojetillar CRONOMETRAJE Modelo - Número 

20 Cortar Hilos CRONOMETRAJE Modelo 

21 Quemar Hilos CRONOMETRAJE Modelo 

22 Acordonar CRONOMETRAJE Modelo - Número 

• 23 Ingresar al sistema CRONOMETRAJE General 

• 
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Tabla 3.2- 03 Método de Análisis de Sección Componentes 

COMPONENTES 

No DESCRIPCION DE 
MÉTODO 

CLASIFICACIÓN PARA 
LA OPERACION TOMA DE TIEMPOS 

Manipulación de Componentes 
1 Cortar lamina EVA STANDARD DATA Número 

2 Cortarplantilla 1/2 EVA STANDARD DATA Número 
Premoldear Plantilla CRONOMETRAJE 

3 EVA Número 
Aplicar pegamento CRONOMETRAJE 

4 Plantilla EVA Número • Pegar plantilla EVA e CRONOMETRAJE 
5 Interior Número 

Inyección de Componentes PU 
6 Inyección Suelas CRONOMETRAJE Número 

7 Rebabar CRONOMETRAJE Modelo - Número 

8 Lavar CRONOMETRAJE General 

9 Pintar CRONOMETRAJE Número 

10 Secar Pintura y Embalar CRONOMETRAJE General 

Inyección de Componentes PVC 
11 Inyección Suelas CRONOMETRAJE Modelo 

• 
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Tabla 3.2-04 Método de Análisis de Sección Ensamble 

ENSAMBLE 

No DESCRIPCION DE LA 
MÉTODO 

CLASIFICACIÓN PARA 
OPERACIÓN TOMA DE TIEMPOS 

CRONOMETRAJE Número - Número de 
1 Encementar aparado. Obstrucciones 

Grapar plantilla de armar CRONOMETRAJE 
2 y recortar Número 

Encementar plantilla de CRONOMETRAJE 
3 armar Número (2 ó 3 Grapas) 

4 Apoyo Armado de Punta CRONOMETRAJE General 

• 5 Armar punta CRONOMETRAJE Modelo - Número 

6 Armar lado CRONOMETRAJE Número 

7 Armar talón CRONOMETRAJE Número - Largo de Caña 

8 Sacar grapas CRONOMETRAJE Número (2 ó 3 Grapas) 

9 Planchar CRONOMETRAJE Número 

10 Lijar CRONOMETRAJE Número 

11 Cardar CRONOMETRAJE Modelo - Número 

12 Ce_Qillar CRONOMETRAJE Número 

13 Encementar Zapato CRONOMETRAJE Número 

14 Encementar suela CRONOMETRAJE Número 

15 Centrar y prensar CRONOMETRAJE Modelo - Número 

16 Descalzar CRONOMETRAJE Modelo 

17 Guardar hormas CRONOMETRAJE Número 

18 Emplantillar CRONOMETRAJE Modelo - Número 

19 Limpiar CRONOMETRAJE Número - Color 

20 Pintar zapato con brocha CRONOMETRAJE Modelo - Número - Color 

21 Pintar zapato con esponja CRONOMETRAJE Modelo - Número - Color 

• 22 Lacar CRONOMETRAJE Número 

23 Revisar CRONOMETRAJE Color - General 
Armar caja micro CRONOMETRAJE 

24 corrugada de embalaje Número de Caja 

25 Embalar y encajonar CRONOMETRAJE Color- General 

26 Composturas CRONOMETRAJE General 

27 Lijar Suela CRONOMETRAJE Modelo - Número 
Aplicación de Pegamento CRONOMETRAJE 

28 Primario Modelo - Número 

29 Colocar Etiqueta Colgante CRONOMETRAJE General 

• 
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3.3. Levantamiento de Datos. 

A continuación, se detalla la manera como se hizo el levantamiento 

de datos para cada uno de los métodos de recolección de tiempos 

estándar. Debido al gran número de análisis de tiempo que se 

realizo, se adjunta en el "Anexo 2" los estudios de tiempos de uno de 

los cinco modelos utilizados para este proyecto. Los cuatro modelos 

restantes así como los videos, de todas las operaciones de 

cronometraje, que fueron realizados se adjuntaran en archivo 

• electrónico. 

3.3.1. Tiempos de Movimientos. 

El levantamiento de información por medio del método de 

tiempos de movimientos estándares utiliza las tablas de 

"Work Factor", facilitadas por la empresa, en las 

operaciones de Corte de materiales naturales y hechos por 

el hombre. La misma metodología es aplicada para las 

• operaciones de costura. Para cada una de las tres tablas 

corresponde un formato diferente. 

A continuación, se explica de manera detallada como se 

ingresaron los datos con un ejemplo para cada tipo de 

formato . 

• 
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• 
Para el formato de tiempos predeterminados o tiempos 

estándar, de las operaciones de corte de materiales 

naturales y de materiales hechos por el hombre, se partió 

ingresando los datos básicos de la operación a analizar 

como son: tipo de operación de corte a realizar, material, 

modelo a analizar, talla, número de piezas por par, área del 

material en el cual se realiza la operación, maquina a 

ocupar, revolución de maquina, pares que lleva un atado 

de corte, área teórica de la pieza a cortar. 

Fig. 3.3.1- 01/ngreso de información básica. Materiales naturales. 
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' Fig. 3.3.1- 02 Ingreso de información básica. Materiales hechos por el Hombre 

ANALISIS DE OPERACIÓN DE C,ORTE 

: r>¡ · ¡;J, 

• 1 

Para la sección de costura, de igual manera, se ingresa los 

datos generales que corresponden al tipo de operación a 

realizar, modelo a analizar, material, tipo y grosor de hilo, 

talla a coser, numero de puntadas por centímetro que se 

realiza, pares por cajona de trabajo, largo de costura, 

pares que lleva un atado de trabajo, tipo de máquina a l. utilizar y sus revoluciones de trabajo, numero de agujas 

con las que se cose, numero de aguja utilizada, tipo de 

transporte utilizado para pasar la cajona y el atado de 

trabajo. 

1 
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Fig. 3.3.1- 03/ngreso de información básica. Costura o aparado de cortes 

ANÁLISIS DE OPERACI,ÓN DE APARAD,O 

~, 

.~ 1 

-t J •• -:.· 

'i 4 :cri ~1. -
...----""!; 

l rJr_j 1 X 1 

GROSOR 

Cuando se han acabado de ingresar los valores generales 

de la operación, se procede a ingresar los tiempos 

predeterminados de cada uno de los elementos de la 

operación; estos tiempos son extraídos de las tablas de 

tiempos predeterminados, para la industria del calzado, 

pertenecientes a la empresa como lo explicado al inicio con 

anterioridad. 

Una vez ingresados los tiempos predeterminados 

indicados con color azul, para cada uno de los elementos 

de la operación, se realiza el calculo de los SPM's para 

1 00 pares de trabajo y el rendimiento de esta operación en 

una jornada de trabajo. A continuación se vera ejemplos de 

formatos con datos y los resultados obtenidos. 
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• Fig. 3.3.1 - 04 Ingreso de datos en elementos de operación de corte de 

Materiales Naturales. 
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Fig. 3.3.1 - 05 Ingreso de datos en elementos de operación de corte de 

Materiales Hechos por el Hombre. 
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Fig. 3.3.1- 06 Ingreso de datos en elementos de operación de Costura. 
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3.3.2. Cronometraje. 

El levantamiento de información por medio del método de 

cronometraje, contó con la filmación de cada una de las 

operaciones que se requerían (videos adjuntados en 

archivos electrónicos.) Estas filmaciones fueron analizadas 

por medio del programa de edición de video Sony Vega 7.0 

utilizándose el cronometraje continuo. 

De la misma manera que se procedió en los formatos de 

tiempos de movimientos estándar, en el formato de 

cronometraje se ingresa la información general de la 

operación a cronometrar. Los datos ingresados 

corresponden al nombre de la operación, modelo a 

analizar, operario que realiza la acción, elementos que 

integran la operación, pares por elemento que se trabaja 

en cada ciclo de la operación . 

• Fig. 3.3.2- 01/ngreso de información general en formato de cronometraje. 

TOI;IA OE TIEI~I OS 

S(....._~ 

,... :r-.o~ 

(-1 a.n-toamlli!ID 
__ }.:.I:F.:..U·_)¡; .l .i •. r .. 1 

~· __L_-'-.CI~:~ru..=•"'='"= ... --
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Una vez ingresados los datos generales, se realiza el 

llenado de los tiempos cronometrados como se puede 

apreciar con color azul en el siguiente ejemplo: 

Fig. 3.3.2- 02/ngreso de información básica. Materiales naturales. 

Ingreso de datos en formato de cronometraje. 
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Finalizado el ingreso de datos, se realiza los cálculos para 

encontrar los SPM's que corresponden a la operación 

cronometrada. 

Fig. 3.3.2- 03 Resultados de tablas de cronometraje. 
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3.3.3. Comparación de tiempos de operaciones similares. 

Se debe indicar que este método de evaluación de tiempos 

de trabajo fue aprobado por la gerencia de producción para 

su utilización en este proyecto; tomando en cuenta que 

este método se aplicara a un número reducido del total de 

operaciones y su inexactitud no afectará a la lógica de 

programación que se dará como resultado final. 

De igual manera que en los otros dos métodos, se ha 

creado un formato estandarizado para la introducción de 

datos y que de cómo resultado los tiempos estándar 

requeridos para la operación analizada. 

Como primer paso se realiza el ingreso de datos básicos 

de la operación, en este caso corresponden al nombre de 

la operación y modelo a analizar . 

Fig. 3.3.3- 01/ngreso de información general en formato de comparación de 

tiempos de operaciones diferentes. 

, · i • 1r11;.llrti A.c:i<lfl\11,)! ül.tilto ~. fl. 
ii= :-< ; F ·t~ (.if.~; ~¡:¡ 

CALC~LOSPM 
.~iLt:; , .. ' 
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Una vez ingresado los datos básicos del estudio, se realiza 

la comparación lineal del valor utilizado como referencia 

tomando en cuenta el valor multiplicador que se a dado 

tomando en cuenta las experiencias de los trabajadores al 

responder las preguntas sobre la dificultad de realizar los 

dos modelos a comparar. 

Fig. 3. 3. 3 - 02 Resultados de tablas de comparación de tiempos de 

operaciones diferentes 

•. : ;·~: C-li::Jmn $!\Es>;)] l: - ~-'· ;-; 

'5PII t47 
RfC ltn'; 

3.4. Resultados del Levantamiento de la información. 

• Al terminar el levantamiento de información concerniente a los cinco 

modelos a estudiar se procedió realizar reportes de SPM's de cada 

una de las operaciones de cada sección del proceso. Los reportes 

que se han realizado, aparte de recopilar los resultados de cada 

operación clasificándolos por sección e indicando el equipo o la 

maquinaria con la que se trabajó, muestra el rendimiento que puede 

dar una cada operación por separado en la jornada de trabajo. 
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Por medio de los reportes de SPM's se puede validar los resultados 

que se exponen mediante el análisis de los rendimientos de cada 

operación y los reportes de control que mantiene la empresa. La 

gerencia de producción realizó el análisis de validación 

correspondiente a cada uno de los reportes de SPM's dando una 

respuesta favorable para los resultados obtenidos. 

Un ejemplo de los reportes de SPM's se muestra a continuación, 

mientras que el resto de los reportes de cada uno de los modelos 

estudiados para este proyecto se encuentran en el "Anexo 3", en la 

sección de tablas. 
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Tabla 3.4. - 01 Tabla de Reporte de SPM's por Sección y Modelo 
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Para un entendimiento claro de los reportes de SPM's a 

continuación, se detalla los significados de todas las siglas que se 

utilizan para identificar a la maquinaria y equipo con que cuenta la 

empresa. 

Tabla 3.4-01 Tabla de Siglas de Maquinaria18 

SIGLAS ,., ,. e - EOP 

Br·JD fnJqr.Jeladora de !;andera 
DBtJ Des1Ja~3tadora de cuero 
0\! Di··.-ididora de CI.JeFO 
¡ .. ,1t·J r·.,1anual 

PfE Troqr.Jeladora de _fuente 
081-i IC -=s t; as t -31 ~~ ·= d~ ¡; uma:lr.Jra GtHltratiJ erte 
·me f rm IJ rad ora e código 
mr·.,-1 1 í mLr-Jdor a d ~ _!li a 1 _li.J i 11 a (selladora: 
Cf'.;18 Caml;radora de ¡;!antilla d.e arrnar 
C:L 1 l: .oi•Jmna _F i ·3l :":- j ~ una aguja 
CL2 Cofurnna í¡;o ste; de dos aguJaS 

r·.;JI·· JCl r·.,-lant.Jal en mácp.Jina 
ZL Liq<::ao 

PLl Plana de una ;3:::}_'-ljr3 

RB Riheteadora 
fL Filetead ora 1 en··;enadora · 

.-~~3 -..sentad ora 
OJ Ojetilladora 
Rf·.;l Rernachadora 
RT Reacti·-, de tern11Jadlle .. f·.;lCH r·.,.l ed1 ero 

EI··JC Enc:ementador d~ ·- at;arado 
GRP Engrarn¡;ado ra 
BCI-1 8roc.l1a 
U+~3 LipJdora d"-·- ~3•.re/a 

F•TL Premoldeadora de talón 
RCT Reac::ti"·•ador de ¡;urltas 
PT.::.. .. O::..,rmadora de ¡;unta 

LCO . .t..rmadora de lado 
T..O::..,L .t..rmadora de talón 
PFL Planclladcra 

SGRP ';·3·' agmr·a .. _, lil': . - _, 

u Litad ora 

18 Información facilitada por el Departamento de Mantenimiento 
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Tabla 3.4-01 Tabla de Siglas de Maquinaria19 (continuación) 

SIGLAS MiC -EOP 

CRD Cardadora 
CPLL Cepillad ora 
PRI·J Prensadora 
CLP Cer::ifladora ~ara lim¡;iar· 

OCLL Descalzad ora 
ESP EsForlja 
L.t...C Lacadora 

r·.Il c.:;(}~~ r·.íto ntacargas 
P::n Pistola de Etiqueta 
PFR Perforadora 
T.JR Tijera 

CLO-I::JU fn·.·ectora de PU 
RBB ReiJaiJadora 

L\/-PCE Lavadora de Suela PU 
P J -PU Pintar Suelas PU 

SC.O-PU Horno da ,_ Secado de Pintura 
r· . .-1 Mesa 

''·il- 1 TizadoreB 
r·.¡l-2 Pintar Unir Cortes 
r-.,.1-3 r· . .-1anuales Rar::idos 
1'.-1 -+ r·.,.1 a rli.J al es Lentos 
r·.,1 -5 Cortar Cwernar Hilo~:; 
r·.¡1-G Ingreso al Sisterna .6.,cordonado 
r·.,.1 -7 Planchar 
r·.,-1 -a Encernentar Za_fato 
(·./1 -S Encernent;3r Suela 

r·.,·t- 1 o La··,.ar Suela _.t.._J;Iicar Prírnario 
r·.•1-11 Cotr'l;osturas 
r·.¡1-12 t..,caiJado,:; 
r·.¡l-13 Re·.,.isar 

• r·.¡1-14 Embalar 
r· . .-1- 1 ;5 ..t...rmar .:aJa r·.,·1ic.rocorrugada 
¡ .. ¡1-16 .. t..,rmado Plantilla de 1='·..-· .. ;-HITE\ 

19 Jnfonnación facilitada por el Departamento de Mantenimiento 
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Una vez obtenidos los datos de SPM's de los cinco modelos que se 

han analizado, se realiza el pronostico de los mismo para todas las 

tallas que comprenden un plano de fabricación de la empresa. 

El objetivo de realizar un pronostico de los valores de SPM's para 

todas las tallas de fabricación del producto es conseguir los valores 

de las tallas no estudiadas. 

EL método de pronóstico se realiza mediante la formula de 

"pronóstico" tomando como referencia tres puntos bases; dos 

extremos y un medio, con estos valores se consigue pronosticar 

todas las tallas involucradas, incluidos los puntos de referencia. 

Los valores que se obtienen por medio de este pronóstico serán 

utilizados como datos para la implementación de la lógica propuesta 

del algoritmo de programación; resultado final de este proyecto . 



' 

1 

~ 

, 

Tabla 3.4. - 03 Tabla de Simulación de SPM's 
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Las tablas de resultados de simulación se pueden observar a continuación: 
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- Simulacion SPM•s 

Seccion: Manipulacion Articulo: 155266 Fecha: 02/10/2007 

Corte de cuero Corte de Corte de Corte de Corte Plantilla Cortar Cortar Cortar Desbastar Timbrar Sellar Cambrar Desbastar Pintar Unir Todos 

TALLA Tafilete Contrafuerte Puntadura de Armar Plantilla esponJa de Elastlco Puntadura Contrafuert Plantilla Plantilla de Cortes Cortes los 
BND BND PTE PTE PTE PTE PTE MN+M4 nj TBC TBM CMB DBN MN+M2 MN+M2 

SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's 

Valores 
26 132,16 64,49 4,06 3,36 7,61 3,67 13,33 39,52 12,26 8,26 7,98 7,39 63,34 2,55 3,97 

Base 
35 168,30 65,28 4,06 3,36 7,69 4,16 14,87 43,74 12,76 6,89 6,83 9,04 66,00 3,58 4,24 
40 175,18 70,65 4,06 3,40 8,03 4,65 14,87 44,47 12,97 7,16 7,18 9,23 67,33 4,34 4,40 
26 134,13 63,76 4,06 3,35 7,57 3,64 13,46 39,76 12,27 8,11 7,83 7,50 63,36 2,52 3,97 
27 137,31 64,15 4,06 3,36 7,59 3,71 13,57 40,13 12,32 8,02 7,77 7,64 63,65 2,65 4,00 
28 140,50 64,55 4,06 3,36 7,62 3,77 13,69 40,50 12,37 7,93 7,70 7,77 63,93 2,77 4,03 
29 143,68 64,95 4,06 3,36 7,65 3,84 13,81 40,86 12,42 7,84 7,64 7,91 64,22 2,90 4,06 
30 146,87 65,35 4,06 3,36 7,68 3,91 13,93 41,23 12,48 7,76 7,57 8,05 64,51 3,03 4,09 

.. 
31 150,05 65,75 4,06 3,37 7,70 3,98 14,04 41,60 12,53 7,67 7,50 8,19 64,79 3,15 4,12 

111 32 153,24 66,14 4,06 3,37 7,73 4,05 14,16 41,96 12,58 7,58 7,44 8,32 65,08 3,28 4,15 o 
'ti 

33 156,42 66,54 4,06 3,37 7,76 4,11 14,28 42,33 12,63 7,49 7,37 8,46 65,37 3,41 4,18 111 
'3 34 159,61 66,94 4,06 3,37 7,79 4,18 14,40 42,70 12,68 7,41 7,31 8,60 65,65 3,53 4,21 E 
¡¡; 35 162,79 67,34 4,06 3,38 7,81 4,25 14,51 43,07 12,73 7,32 7,24 8,74 65,94 3,66 4,24 
111 36 165,98 67,74 4,06 3,38 7,84 4,32 14,63 43,43 12,78 7,23 7,18 8,87 66,22 3,78 4,27 CD ... 37 169,16 68,13 4,06 3,38 7,87 4,39 14,75 43,80 12,83 7,15 7,11 9,01 66,51 3,91 4,31 o 
~ 38 172,35 68,53 4,06 3,38 7,90 4,46 14,86 44,17 12,89 7,06 7,05 9,15 66,80 4,04 4,34 

39 175,53 68,93 4,06 3,39 7,92 4,52 14,98 44,54 12,94 6,97 6,98 9,29 67,08 4,16 4,37 
40 178,72 69,33 4,06 3,39 7,95 4,59 15,10 44,90 12,99 6,88 6,91 9,42 67,37 4,29 4,40 
41 181 ,91 69,73 4,06 3,39 7,98 4,66 15,22 45,27 13,04 6,80 6,85 9,56 67,66 4,42 4,43 
42 185,09 70,12 4,06 3,39 8,01 4,73 15,33 45,64 13,09 6,71 6,78 9,70 67,94 4,54 4,46 
43 188,28 70,52 4,06 3,40 8,03 4,80 15,45 46,00 13,14 6,62 6,72 9,84 68,23 4,67 4,49 
44 191,46 70,92 4,06 3,40 8,06 4,86 15,57 46,37 13,19 6,53 6,65 9,98 68,51 4,79 4,52 

Secclon: Costura Articulo: 155266 Fecha: 02/1 0/2007 

Colocar Coser Taloneta Coser 
Coser Cuello 

Encementar Colocar Unir Empuntlllar Cortar Hilos Quemar Ingresar al 
Puntadura y Talón Contrafuerte Cuello Esponja Elastlco Hilos Sistema TALLA 

RT CL1 CL1 CL1 MN+M4 MN+M4 CL1 CL2 TJR MCH MN+CP+M6 
SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's 

Valores 
26 21,67 134,32 120,46 54,15 70,90 233,05 133,78 116,66 40,02 19,55 15,80 

Base 
35 23,41 135,95 117,43 55,59 97,40 237,58 136,66 117,31 40,08 19,49 15,80 
40 24,27 139,76 90,05 59,58 100,18 247,47 137,07 121 '11 40,23 19,53 15,80 .. 26 21,69 133,89 124,29 53,67 72,68 231,95 133,96 116,15 40,00 19,54 15,80 
27 21,87 134,25 122,34 54,04 74,87 232,92 134,20 116,44 40,02 19,54 15,80 
28 22,06 134,61 120,38 54,40 77,07 233,89 134,45 116,72 40,03 19,53 15,80 
29 22,25 134,98 118,43 54,76 79,26 234,85 134,69 117,01 40,04 19,53 15,80 
30 22,43 135,34 116,48 55,12 81,45 235,82 134,94 117,30 40,06 19,53 15,80 
31 22,62 135,71 114,52 55,48 83,65 236,79 135,18 117,59 40,07 19,53 15,80 

111 32 22,81 136,07 112,57 55,84 85,84 237,75 135,43 117,88 40,09 19,53 15,80 o 
'ti 

33 22,99 136,43 110,62 56,20 88,03 238,72 135,67 118,17 40,10 19,52 15,80 111 
'3 34 23,18 136,80 108,66 56,56 90,22 239,69 135,92 118,46 40,11 19,52 15,80 E 
¡¡; 35 23,37 137,16 106,71 56,92 92,42 240,66 136,16 118,74 40,13 19,52 15,80 
111 36 23,55 137,53 104,76 57,28 94,61 241,62 136,41 119,03 40,14 19,52 15,80 CD ... 37 23,74 137,89 102,80 57,64 96,80 242,59 136,65 119,32 40,16 19,52 15,80 o 
¡¡¡ 38 23,93 138,25 100,85 58,00 99,00 243,56 136,90 119,61 40,17 19,51 15,80 > 

39 24,11 138,62 98,90 58,36 101,19 244,53 137,14 119,90 40,18 19,51 15,80 
40 24,30 138,98 96,94 58,72 103,38 245,49 137,39 120,19 40,20 19,51 15,80 
41 24,49 139,34 94,99 59,09 105,58 246,46 137,63 120,48 40,21 19,51 15,80 
42 24,67 139,71 93,04 59,45 107,77 247,43 137,88 120,76 40,23 19,51 15,80 
43 24,86 140,07 91,08 59,81 109,96 248,39 138,12 121,05 40,24 19,50 15,80 
44 25,05 140,44 89,13 60,17 112,16 249,36 138,37 121,34 40,25 19,50 15,80 

" 



• Secclon: Ensamble Articulo: 155266 Fecha: 03/10/2007 

Encementar Grapar plantilla Encementar Apoyo Armar Armar punta Armar lado Annartalon 
Sacar 

Planchar U)ar Cardar Cepillar 
Encementer Encementar Centrar y 

Daacalzar 
Guardar 

EmplanUIIar Umplar 
Pintar Pintar 

Lacar Revisar 
Annarca)a Embala.r y Compoatura 

U)arSuela 
Aplicar 

aparado. de 8rmar Plantilla de Punta A rapas zapato auelas prensar honn.as zapatos con zapatos con deembalale encalonar a Primario a 
TALLA 

ENC GRP BCH RCT PTA LDO TAL SGRP+M7 PFL+M7 u CRD CPLL BCH+MB BCH+M9 PRN DCLZ MCGS BCH+M12 MN+M12 BCH+M12 ESP+M12 LAC MN+M13 MN+M15 MN+M14 MN+M11 W+S BCH+M10 
SPM'a SPM'a SPM's SPM'S SPM'a SPM'a SPM's SPM's SPM's SPM'a SPM'a SPM'a SPM'a SPM'a SPM'a SPM'a SPM 's SPM'a SPM'a SPM'a SPM'a SPM'a SPM'a SPM'a SPM'a SPM'a SPM'a SPM's 

Va lo""' 
28 27,00 24,37 28,56 4,98 40,56 20,11 15,23 11,40 38,57 37,1110! 25,33 8,05 35,23 211,45 27,D4 19,75 11,24 39,15 78,34 23,89 20,68 14,15 30.114 38,32 22,08 202,96 48,05 58,38 

Basa 
35 30,08 28,10 28,84 4,96 37,92 24,33 20,97 13,88 42¡/.7 39,77 29,83 9,01 41,(12 34,38 27,51 21,59 11,24 43,12 80,21 28,13 21,99 14,38 30,78 38,54 22,08 202,98 88,31 1110!,53 
40 31 ,01 27,83 30,38 5,03 40,86 28,85 24,50 15,33 46,79 42,68 31.53 11,74 49,45 41,22 28,24 23,99 11,24 44,18 82,92 27,99 22,12 14,81 32,45 40,71 22,08 202,98 78,77 72,31 
26 27,12 24,26 28,36 4,95 39,90 19,79 15,18 11,38 38,20 37,36 25,40 8,02 34,45 28,84 26,97 19,54 11,24 39,32 76,26 23,61 20,75 14,10 30,68 38,32 22,08 202,98 48,47 55,43 
27 27,41 24,50 28,47 4,95 39,89 20,39 15,84 11,66 38,77 37,71 25,85 8,14 35,42 29,64 27,05 19,84 11,24 39,69 76,72 23,92 20,86 14,14 30,77 38,32 22,08 202,96 50,54 56,52 
28 27,70 24,74 28,59 4,96 39,87 21,00 16,50 11,94 39,34 38,06 26,30 8,26 36,40 30,45 27,13 20,13 11,24 40,06 77,19 24,22 20,97 14,19 30,86 38,32 22,08 202,98 52,82 57,80 
29 28,00 24,98 28,71 4,96 39,86 21,80 17,16 12,22 39,90 38,40 26,74 8,38 37,37 31,26 27,22 20,42 11,24 40,43 77,65 24,52 21,08 14,23 30,96 38,32 22,08 202,96 54,69 58,68 
30 28,29 25,22 28,82 4,97 39,84 22,21 17,82 12,50 40,47 38,75 27,19 8,50 38,34 32,06 27,30 20,71 11,24 40,80 78,12 24,83 21,19 14,28 31,05 38,32 22,08 202,96 56,77 59,77 
31 28,58 25,46 28,94 4,97 39,82 22,81 18,48 12,78 41,03 39,10 27,64 8,82 39,31 32,87 27,38 21,00 11,24 41,17 78,58 25,13 21,30 14,32 31,14 38,32 22,08 202,96 58,84 80,85 

~ 32 28,87 25,70 29,06 4,98 39,81 23,42 19,13 13,06 41,80 39,45 28,08 8,73 40,28 33,67 27,46 21,29 11,24 41,53 79,05 25,43 21,41 14,37 31,24 38,54 22,08 202,96 80,92 61,93 o .., 
33 29,17 25,94 29,18 4,98 39,79 24,03 19,79 13,34 42,17 39,79 28,53 8,85 41,25 34,48 27,54 21,58 11,24 41,90 79,51 25,73 21,52 14,41 31,33 38,54 22,08 202,96 82,99 63,02 • :; 34 29,46 26,18 29,29 4,98 39,77 24,63 20,45 13,82 42,73 40,14 28,98 8,97 42,22 35,29 27,82 21,87 11,24 42,27 79,98 26,04 21,63 14,45 31,42 38,54 22,08 202,96 65,07 64,10 E 

¡¡¡ 35 29,75 26,42 29,41 4,99 39,76 25,24 21,11 13,90 43,30 40,49 29,43 9,09 43,20 36,09 27,71 22,16 11,24 42,64 80,44 26,34 21,74 14,50 31,51 38,54 22,08 202,96 67,14 65,18 

: 36 30,05 26,66 29,53 4,99 39,74 25,84 21,77 14,18 43,86 40,83 29,87 9,21 44,17 36,90 27,79 22,46 11,24 43,01 80,91 26,64 21,85 14,54 31,61 39,46 22,08 202,96 69,22 66,27 
¡; 37 30,34 26,90 29,64 5,00 39,73 26,45 22,43 14,46 44,43 41,18 30,32 9,33 45,14 37,70 27,87 22,75 11,24 43,38 81,37 26,95 21,95 14,59 31,70 39,46 22,08 202,96 71,29 67,35 

~ 38 30,63 27,14 29,76 5,00 39,71 27,05 23,09 14,74 45,00 41,53 30,77 9,45 46,11 38,51 27,95 23,04 11,24 43,75 81,84 27,25 22,06 14,63 31,79 40,71 22,08 202,96 73,37 68,44 
39 30,93 27,38 29,88 5,01 39.69 27,66 23,75 15,02 45,56 41,87 31,21 9,57 47,08 39,31 28,03 23,33 11,24 44,12 82,30 27,55 22,17 14,68 31,89 40,71 22,08 202,96 75,44 69,52 
40 31,22 27,82 29,99 5,01 39,68 28,27 24,41 15,30 46,13 42,22 31,66 9,69 48,05 40,12 28,11 23,82 11,24 44,49 82,77 27,85 22,28 14,72 31,98 40,71 22,08 202,96 77,52 70,80 
41 31,51 27,86 30,11 5,02 39,66 28,87 25,07 15,58 46,70 42,57 32,11 9,81 49,02 40,93 28,20 23,91 11,24 44,86 83,24 28,16 22,39 14,76 32,07 40,71 22,08 202,96 79,80 71,69 
42 31,81 28,10 30,23 5,02 39,65 29,48 25,73 15,86 47,26 42,91 32,56 9,93 49,99 41,73 28,28 24,20 11,24 45,23 83,70 28,46 22,50 14,81 32,16 40,71 22,08 202,96 81,67 72,77 
43 32,10 28,35 30,34 5,02 39,63 30,08 26,39 16,14 47,83 43,26 33,00 10,04 50,97 42,54 28,36 24,49 11,24 45,59 84,17 28,76 22,61 14,85 32,26 40,71 22,08 202,96 83,75 73,85 
44 32.39 28.59 30.46 5.03 39.61 30,69 27,05 16,42 48,39 ~1_ 33,45 _ 10,16 51 ,94 43,34 28.44 24,78 11 ,24 45,96 84,63 29,07 22,72 14,90 32,35 40,71 22,08 202,96 85,82 74.94 

.. Secclon: Componentes Articulo: 155266 Fecha: 02/10/2007 

Conar Lamina Conar plantilla Premoldear Aplicar Pegar Plantilla lnyecclon 
Rebabar Lavar Pintar 

Sacar 

TALLA 
Eva 1/2 Eva Plantllls1/2 Eva pegamento Eva e Interior Suelas Pintura y 

BND BND CMB BCH+M16 MN+M16 CLD-PU RBB LV·PCE PT· PU SCD-PU 
SPM's SPM's SPM 1s SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's 

Va lo""' 
26 7,05 11,03 8,96 14,26 14,01 76,01 44,72 9,16 18,91 20,84 

Basa 
35 7,06 11,22 8,98 15,D4 15,03 77,47 46,06 9,21 19,16 24,83 
40 7,77 14,78 20,38 17,71 16,45 82,23 52.98 9,38 19,28 30,01 
26 6,95 10.52 7,26 13,93 13,88 75,42 43,80 9,14 18,92 20,40 
27 7,00 10,75 7,98 14.15 14.05 75,83 44,34 9,15 18,94 21,03 
28 7,04 10,99 8,70 14,38 14,22 76,24 44,88 9.17 18,97 21,66 
29 7,09 11 .23 9,41 14,61 14,38 76,65 45,41 9,18 18,99 22,29 
30 7,13 11 .47 10,13 14,84 14,55 77.06 45,95 9,20 19,02 22,92 
31 7,18 11 ,71 10,85 15,06 14,72 77,47 46,48 9,21 19,04 23,55 • 32 7,22 11 ,95 11,56 15,29 14,88 77,89 47,02 9,23 19,07 24,18 o ... 
33 7,27 12.18 12,28 15,52 15,05 78,30 47,56 9.24 19,09 24,81 .!! 

" 34 7,31 12.42 13,00 15,75 15,22 78,71 48,09 9,25 19,12 25,44 E 
¡¡¡ 35 7,36 12.66 13,72 15,97 15,39 79,12 48,63 9.27 19,14 26,07 

1 36 7,40 12,90 14,43 16,20 15,55 79,53 49,16 9,28 19,17 26,70 
37 7,45 13,14 15,15 16.43 15,72 79,94 49,70 9,30 19,19 27,33 

~ 38 7,49 13,38 15,87 16,66 15,89 80,35 50,24 9,31 19,22 27,96 
39 7,53 13,82 16,59 16,88 16,05 80,76 50,77 9,33 19,25 28,59 
40 7,58 13,85 17,30 17,11 16,22 81,17 51,31 9,34 19,27 29,22 
41 7,82 14,09 18,02 17,34 16,39 81,58 51,85 9,36 19,30 29,84 
42 7,67 14.33 18,74 17,56 16,56 81,99 52,38 9,37 19,32 30,47 
43 7,71 14.57 19,45 17,79 16,72 82,40 52,92 9,39 19,35 31,10 
44 7,76 14,81 20,17 18,02 16,89 82,81 53,45 9,40 19,37 31.73 

• 

' 



• 
Simulacion SPM•s 

Secclon: Manipulacion Articulo: 154266 Fecha: 09/1 0/2007 

Corte de cuero 
Corte de Corte de Corte de Corte Plantilla Cortar Plantilla Cortar Forro Desbastar Timbrar Sellar Plantilla Cambrar Desbastar Pintar Cortes 

Unir Todos los 

TALLA 
Tafilete Contrafuerte Puntadura de Armar Interior piel Neqro4 Puntadura Contrafuerte Interior Plantilla de Cortes Elementos 

BND BND PTE PTE PTE PTE PTE DBH TBC TBM CMB DBN MN+M2 MN+M2 
SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's 

Valores 
26 205,50 31 ,20 4,40 3,40 7,61 3,70 3,90 12,26 8,26 7,98 7,39 66,51 2,55 3,97 

Base 35 210,60 32,50 4,40 3,40 7,69 4,30 3,90 12,76 6,89 6,83 9,04 69,30 3,75 4,24 
40 284,30 37,40 4,40 3,40 8,03 4,80 3,90 12,97 7,16 7,18 9,23 70,7 4,07 4,40 
26 194,94 30,58 4,40 3,40 7,57 3,68 3,90 12,27 8,11 7,83 7,50 66,53 2,60 3,97 
27 199,97 30,98 4,40 3,40 7,59 3,75 3,90 12,32 8,02 7,77 7,64 66,83 2,71 4,00 
28 204,99 31,39 4,40 3,40 7,62 3,83 3,90 12,37 7,93 7,70 7,77 67,13 2,82 4,03 
29 210,02 31,80 4,40 3,40 7,65 3,91 3,90 12,42 7,84 7,64 7,91 67,43 2,94 4,06 
30 215,04 32,21 4,40 3,40 7,68 3,98 3,90 12,48 7,76 7,57 8,05 67,73 3,05 4,09 
31 220,07 32,61 4,40 3,40 7,70 4,06 3,90 12,53 7,67 7,50 8,19 68,04 3,16 4,12 

lll 32 225,09 33,02 4,40 3,40 7,73 4,14 3,90 12,58 7,58 7,44 8,32 68,34 3,27 4,15 o 
'ti 

33 230,12 33,43 4,40 3,40 7,76 4,22 3,90 12,63 7,49 7,37 8,46 68,64 3,38 4,18 ftl 
'3 34 235,14 33,84 4,40 3,40 7,79 4,29 3,90 12,68 7,41 7,31 8,60 68,94 3,49 4,21 E 
¡¡; 35 240,17 34,24 4,40 3,40 7,81 4,37 3,90 12,73 7,32 7,24 8,74 69,24 3,61 4,24 

• lll 36 245,19 34,65 4,40 3,40 7,84 4,45 3,90 12,78 7,23 7,18 8,87 69,54 3,72 4,27 !!! 
o 37 250,22 35,06 4,40 3,40 7,87 4,52 3,90 12,83 7,15 7,11 9,01 69,84 3,83 4,31 
¡¡¡ 38 255,24 35,46 4,40 3,40 7,90 4,60 3,90 12,89 7,06 7,05 9,15 70,14 3,94 4,34 > 

39 260,27 35,87 4,40 3,40 7,92 4,68 3,90 12,94 6,97 6,98 9,29 70,44 4,05 4,37 
40 265,29 36,28 4,40 3,40 7,95 4,76 3,90 12,99 6,88 6,91 9,42 70,74 4,16 4,40 
41 270,32 36,69 4,40 3,40 7,98 4,83 3,90 13,04 6,80 6,85 9,56 71,04 4,27 4,43 
42 275,34 37,09 4,40 3,40 8,01 4,91 3,90 13,09 6,71 6,78 9,70 71,34 4,39 4,46 
43 280,37 37,50 4,40 3,40 8,03 4,99 3,90 13,14 6,62 6,72 9,84 71,64 4,50 4,49 
44 285,39 37,91 4,40 3,40 8,06 5,06 3,90 13,19 6,53 6,65 9,98 71 ,94 4,61 4,52 

Secclon: Costura Articulo: 154266 Fecha: 09/1 0/2007 

Colocar 
Unir Talones 

Coser 
Asentar Talón 

Coser Cuello Coser Cuello 
Coser Chapeta Empuntlllar 

Pegar Forro de Decorar Unir Refuerzo a PerfOrar 
Ofetlllar Cortar Hilos Quemar Hilos Acordonar 

Ingresar al 

TALLA 
puntadura Contrafuerte s!n Doblar Doblado Refuerzo Refuerzo Corte Refuerzo Sistema 

RT CL1 CL1 AS CL1 CL1 CL2 CL2 MN+M4 CL1 CL1 PFR OJ TJR MCH MN+M6 MN+CP+M6 
SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's 

Valores 26 31,43 29,34 68,29 29,84 41 ,13 55,81 68,65 42,25 43,35 75,75 90,05 31 ,51 24,32 32,11 23,00 52,81 15,80 

Base 
35 32,17 31 ,00 61 ,87 29,84 44,56 64,56 67,71 44,90 43,35 80,04 95,89 32,63 24,84 32,11 23,00 39,41 15,80 
40 37,55 31 ,21 64,05 29,84 48,92 69,09 73,48 46,23 43,35 81,02 96,65 36,40 25,56 32,11 23,00 36,49 15,80 
26 30,69 29,45 67,43 29,84 40,78 55,86 67,71 42,27 43,35 75,96 90,42 31,04 24,26 32,11 23,00 52,14 15,80 
27 31,08 29,59 67,08 29,84 41,31 56,81 68,00 42,56 43,35 76,35 90,91 31,36 24,34 32,11 23,00 50,93 15,80 
28 31,48 29,73 66,73 29,84 41,84 57,76 68,30 42,84 43,35 76,74 91,41 31,69 24,43 32,11 23,00 49,73 15,80 
29 31,87 29,87 66,38 29,84 42,37 58,71 68,59 43,13 43,35 77,12 91,90 32,01 24,51 32,11 23,00 48,52 15,80 
30 32,27 30,00 66,03 29,84 42,90 59,66 68,88 43,41 43,35 77,51 92,39 32,33 24,60 32,11 23,00 47,32 15,80 • 31 32,66 30,14 65,67 29,84 43,43 60,62 69,17 43,70 43,35 77,90 92,88 32,65 24,68 32,11 23,00 46,11 15,80 

lll 
32 33,06 30,28 65,32 29,84 43,95 61,57 69,46 43,98 43,35 78,29 93,38 32,98 24,77 32,11 23,00 44,91 15,80 o 

'ti 
33 33,45 30,42 64,97 29,84 44,48 62,52 69,75 44,27 43,35 78,68 93,87 33,30 24,85 32,11 23,00 43,71 15,80 ftl 

'3 34 33,85 30,56 64,62 29,84 45,01 63,47 70,04 44,56 43,35 79,07 94,36 33,62 24,93 32,11 23,00 42,50 15,80 E 
¡¡; 35 34,24 30,70 64,27 29,84 45,54 64,42 70,34 44,84 43,35 79,45 94,85 33,94 25,02 32,11 23,00 41,30 15,80 
lll 36 34,64 30,84 63,92 29,84 46,07 65,37 70,63 45,13 43,35 79,84 95,35 34,27 25,10 32,11 23,00 40,09 15,80 1!! 
o 37 35,03 30,98 63,56 29,84 46,60 66,32 70,92 45,41 43,35 80,23 95,84 34,59 25,19 32,11 23,00 38,89 15,80 
¡¡¡ 38 35,43 31,12 63,21 29,84 47,13 67,28 71,21 45,70 43,35 80,62 96,33 34,91 25,27 32,11 23,00 37,68 15,80 > 

39 35,82 31,26 62,86 29,84 47,66 68,23 71,50 45,98 43,35 81,01 96,82 35,23 25,36 32,11 23,00 36,48 15,80 
40 36,22 31,40 62,51 29,84 48,19 69,18 71,79 46,27 43,35 81,40 97,32 35,56 25,44 32,11 23,00 35,28 15,80 
41 36,61 31,54 62,16 29,84 48,72 70,13 72,08 46,55 43,35 81,78 97,81 35,88 25,53 32,11 23,00 34,07 15,80 
42 37,01 31,68 61,81 29,84 49,25 71,08 72,38 46,84 43,35 82,17 98,30 36,20 25,61 32,11 23,00 32,87 15,80 
43 37,40 31,82 61,45 29,84 49,78 72,03 72,67 47,12 43,35 82,56 98,79 36,52 25,70 32,11 23,00 31,66 15,80 
44 37,80 31,96 61,10 29,84 50,31 72,98 72,96 47,41 43,35 82,95 99,29 36,85 25,78 32,11 23,00 30,46 15,80 



• 
Secclon: Componentes Articulo: 154266 Focha: 09/10/2D07 

""""'LAmina COI1ar Ph1ntlll11 PnwnokMar ~lo.Popmont p_p..._,,.. lnyocdón 
R- l..ovar p- S.C.. Pinb.r• y 

TALlA EV" 1t2EVA Planlilt.1/2 oPlant..1~EVA ev A • lnl8riDr ~ Emboolor 
BND BND CUB BCH+'M11 MN ... M18 CL,D.4>U RBB LV.PCE PT.PU SCD-PU 

SPU'o SPU'o SPM'o SPU'o SPM'o SPU'o SPM'o • • . v.- ... 7pe ., ... .. .. ••.a 14,o1 'n.01 ..,n 9,18 11,V1 20,84 - SS 7pe 11,22 &, .. ,...,. ..... 77,07 - 0.21 18,18 24,83 .., 7,77 14,71 20,>1 1 7,71 10¡05 112,23 - 0,>1 U1;,215 30,01 
26 7,00 10,52 8 ,9EI IJ,W ,..., 75,42 43,110 9 ,14 18,92 20,40 
27 7,06 10,75 8,98 14,15 14,05 75,63 44,34 9 ,15 18,94 21,03 
28 7,06 10,99 8,98 14,38 14,22 76,24 44,86 9 ,17 18,97 21,66 
29 7,06 11,23 8,98 14,61 14,38 76,65 45,41 9,18 18,99 22,29 
30 7,06 11,47 8,98 14,84 14,55 77,06 45,95 9 ,20 19,02 22,92 
31 7,06 11,71 8,98 15,06 14,72 n,47 46,48 9 ,21 19,04 23,55 

j 32 7,06 11,95 8,98 15,29 14,88 77,89 47,02 9 ,23 19,07 24,18 
33 7,06 12,18 8,98 15,52 15,05 78,30 47,56 9 ,24 19,09 24,81 

~ 34 7,06 12,42 8,98 15,75 15,22 78,71 48,09 9 ,25 19,12 25,44 
¡¡; 35 7,06 12,66 8,98 15,97 15,39 79,12 48,63 9 ,27 19,14 26,07 

1 36 7,06 12,90 8,98 16,20 15,55 79,53 49,16 9,28 19,17 26,70 
37 7,77 13,14 20,36 16,43 15,72 79,94 49,70 9,30 19,19 27,33 

> 36 7,77 13,38 20,36 16,66 15,89 110,35 50,24 9,31 19,22 27,98 
39 7,77 13,62 20,36 16,88 16,05 60,76 50,77 9.33 19,25 28,59 
40 7,77 13,85 20,36 17,11 16,22 81,17 51,31 9,34 19,27 29,22 
41 7,77 14,09 20,36 17,34 18,39 61,56 51,65 9,36 19,30 29,84 
42 7,77 14,33 20,36 17,56 16,56 61,99 52,36 9,37 19,32 30,47 
43 7,77 14,57 20,36 17,79 16,72 82,40 52,92 9,39 19,35 31,10 
44 7,77 14 ,8 1 20,38 18,02 18,8B B2,B1 ~~~ 9,40 19,37 ;J~13 

Seccion: Ensamble Articulo: 154266 Fecha: 00/10/2D07 

• E,_,_ ~Piont.do ~ llpayoArmado 
Armwl'wD Armwl.ado Arm•Tal6n SocarGr.- p- Ujor Cordor Cepillar 

E- ~ c..-.. y 
o-alzar 

Gua.-
Empl.rdl• Umplor 

p- p-
Locor Rovlur Arm•C•J• Embtll• y Com- UjorSuolo Api.Prtmorlo Coloco< 

TAllA -- Armor Plont.doArmar doPW1111 - s..-. "'-- _,_ l~con ~ .... doEmbooiÓio Ene..,...;. . Suolo EtlquoU 
ENC GRP BCH RCT PT" LOO T~ SGRP+V7 PFL..., w CRD CPLL BCH+MI BCH+M8 PRN DCL2 UCGS BCH+II12 11111+1112 BCH+II12 ESP+M12 LAC MN+M13 MN+II1S MN+II14 MN+M11 W+S BCH+M10 PTL . . . • . . ,.~ .. ·· ,.~ .. ·· ,.~ .... 5PII'o SPM'o 5PM'o 5PII'o 5PM'o 5PM'o 5PII'o 5PII'o 5PII'o 5PII'o 5PII'o SPII'o SPM'o SPM'o SPII'O SPM'o SPM'o SPM'o SPM'o SPM'o v.- 20 28,97 24,37 ...... . ... 31.00 20,11 15:,23 ...... 31,57 'TT,fl2 33,43 ..... 2!0¡05 35,23 ..... 32,74 11,2A 43, ... , .... .. .... 11)40 14,15 30,84 38,32 22ptl 202, .. 48,115 611,38 •.<n 

B-
35 '0~7 28,10 - .... 32,52 ..... 'l!:J,In 13,10 IU.,'P 30,77 ...... 0,01 41,CJ2 34,38 ...... 31,'79 11,24 ...... 00.21 10,55 23,.54 14,>1 30,11 30,.54 ..... ....... aa,31 112,53 4,"" .. .. ... 27,83 30,30 5,03 35,10 ...... - 15,33 .... 711 - 38~1 1,74 48,45 41,22 27 ... ...... 11,24 ...... 112,02 1u,n 25.150 , .... 32,45 40,n ..... ....... 7&,77 7:2131 4,07 
26 26,94 24,26 28,38 4,115 30,82 19,79 15,18 11.38 38.20 37,38 33,22 8 ,02 ~. 1 5 34,14 31,26 33,17 11.24 43,87 76,26 17.17 18,53 14,10 30,68 38,32 22,06 <02,98 48 ,~7 55,43 4,97 
27 27,05 24,50 28,47 4,95 31,10 20,39 15,84 11,66 36,77 37,71 33,58 8,14 30,58 34,51 31,02 32,88 11,24 44,06 76,72 17,38 19,05 14,14 30,77 36,32 22,06 202,98 50,54 58,52 4,97 
28 27,17 24,74 28,59 4,98 31,37 21,00 16,50 11,94 39,34 38,06 33,93 8,26 31,97 34,87 30,78 32,110 11.24 44,25 n,19 17,59 19,56 14,19 30,86 36,32 22,06 202,98 52,62 57,60 4,97 
29 27,28 24,96 28,71 4,98 31,64 21,60 17,16 12,22 39,90 38,40 34,29 8,36 33,39 35,24 30,54 32,31 11,2-4 44,44 77,65 17,60 20,06 14,23 30,98 36,32 22,06 202,98 54,89 58,68 4,97 
30 27,39 25,22 28,82 4,97 31,91 22,21 17,82 12,50 40,47 38,75 34,65 8,50 34,80 35,60 30,30 32,03 11,24 44,63 78,12 18,01 20,59 14,28 31,05 36,32 22,08 202,98 58,77 59,77 4,97 
31 27,50 25,46 28,94 4,97 32,18 22,81 18,48 12,78 41,03 39,10 35,01 8,62 36,21 35,97 30,06 31,74 11,24 44,82 78,58 18,21 21,11 14,32 31,14 36,32 22,08 202,98 58,84 110,85 4,97 

1 32 27,62 25,70 29,06 4,98 32,45 23,42 19,13 13,06 41,60 39,45 35,37 8,73 37,62 36,33 29,82 31,46 11,24 45,01 79,05 18,42 21,62 14,37 31,24 36,54 22,08 202,98 110,92 61,93 4,97 
1 33 27,73 25,94 29,18 4,98 32,72 24,03 19,79 13,34 42,17 39,79 35,72 8,85 39,03 36,70 29,57 31,17 11,24 45,20 79,51 18,63 22,14 14,41 31,33 36,54 22,08 202,98 82,99 63,02 4,97 

.!i 34 27,64 26,18 29,29 4,98 32,99 24,63 20,45 13,82 42,73 40,14 36,08 8,97 40,44 37,07 29,33 30,89 11.24 45,39 79,98 18,64 22,65 14,45 31,42 36,54 22,08 202,98 65,07 64,10 4,97 

1 
.. 35 27,96 26,42 29,41 4,99 33,26 25,24 21,11 13,90 43,30 40,49 36,44 9,09 41,86 37,43 29,09 30,110 11,24 45,58 60,44 19,05 23,17 14,50 31,51 36,54 22,08 202,98 67,14 65,18 4,97 

1 36 28,07 26,66 29,53 4,99 33,54 25,84 21,n 14,18 43,86 40,63 36,60 9,21 43,27 37,80 28,85 30,32 11,24 45,78 60,91 19,26 23,88 14,54 31,61 39,46 22,08 202,98 89,22 68,27 4,97 
37 28,18 26,90 29,64 5,00 33,81 26,45 22,43 14,46 44,43 41,18 37,16 9,33 44,88 38,16 28,61 30,03 11,24 45,97 81,37 19,47 24,20 14,59 31,70 39,46 22,08 202,98 71,29 67,35 4,97 
36 28,30 27,14 29,76 5,00 34,08 27,05 23,09 14,74 45,00 41,53 37,51 9,45 48,09 36,53 28,37 29,75 11.24 46,16 81,64 19,66 24,71 14,63 31,79 40,71 22,08 202,98 73,37 68,44 4,97 
39 28,41 27,38 29,88 5,01 34,35 27,66 23,75 15,02 45,58 41,87 37,87 9,57 47,50 36,89 28,13 29,46 11,24 46,35 82,30 19,89 25,23 14,66 31,69 40,71 22,08 202,98 75,44 89,52 4,97 
40 26,52 27,62 29,99 5,01 34,62 28,27 24,41 15,30 46,13 42,22 38,23 9,89 48,91 39,26 27,89 29,18 11,24 46,54 82,77 20,10 25,74 14,72 31,96 40,71 22,08 202,98 77,52 70,60 4,97 
41 28,84 27,86 30,11 5,02 34,89 28,67 25,07 15,58 46,70 42,57 38,59 9,81 50,32 39,62 27,65 28,89 11,24 46,73 83,24 20,31 26,25 14,76 32,07 40,71 22,08 202,98 79,60 71,89 4,97 
42 26,75 28,10 30,23 5,02 35,16 29,48 25,73 15,86 47,26 42,91 38,95 9,93 51,74 39,99 27,40 28,61 11,24 46,92 63,70 20,52 26,77 14,81 32,16 40,71 22,08 202,00 61,67 12.n 4,97 
43 28,88 28,35 30,34 5,02 35,43 30,08 26,39 16,14 47,83 43,26 39,30 10,04 53,15 40,36 27,16 28,32 11,24 47,11 84,17 20,73 27,26 14,85 32,26 40,71 22,08 202,98 83,75 73,85 4,97 
44 28,98 28,59 30,48 5,03 35,71 30,89 27,05 16.42 46,39 43.6"1 39,88 10 ,18 54,58 40,72 26,92 26.04 11,2-4 47,30 84 ,63 20,94 27,80 14,90 32,35 .0.71 22,06 202,98 65,B2 74 ,94 4,97 

• 

• 



• Simulacion SPM's 

Secclon: Manipulacion Articulo: 264266 Fecha: 09/1 0/2007 

Corte de cuero 
Corte Cuello Corte de Corte de Corte Plantilla Cortar Plantilla Cortar Forro 

TALLA 
Forro Piel Contrafuerte Puntadura de Armar Interior Refuerzo 

BND BND PTE PTE PTE PTE PTE 
SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's 

Valores 
26 166,83 3,45 4,06 3,31 6,72 3,67 3,36 

Base 
35 190,45 3,91 4,11 3,36 7,69 4,16 3,40 
40 213,04 4,00 4,16 3,40 7,77 4,65 3,40 
26 165,42 3,47 4,06 3,31 6,79 3,64 3,36 
27 168,64 3,52 4,06 3,31 6,87 3,71 3,37 
28 171,86 3,56 4,07 3,32 6,95 3,77 3,37 
29 175,08 3,60 4,08 3,33 7,03 3,84 3,37 
30 178,30 3,64 4,08 3,33 7,10 3,91 3,38 
31 181,52 3,68 4,09 3,34 7,18 3,98 3,38 • 32 184,74 3,72 4,10 3,35 7,26 4,05 3,38 o 

'C 
33 187,96 3,76 4,11 3,35 7,34 4,11 3,38 al 

"3 34 191,18 3,80 4,11 3,36 7,42 4,18 3,39 E 
¡¡; 35 194,40 3,84 4,12 3,37 7,50 4,25 3,39 

• 36 197,62 3,88 4,13 3,37 7,58 4,32 3,39 
1! 
o 37 200,84 3,92 4,13 3,38 7,66 4,39 3,40 • ~ 38 204,06 3,96 4,14 3,38 7,74 4,46 3,40 

39 207,28 4,00 4,15 3,39 7,81 4,52 3,40 
40 210,50 4,04 4,15 3,40 7,89 4,59 3,41 
41 213,72 4,09 4,16 3,40 7,97 4,66 3,41 
42 216,94 4,13 4,17 3,41 8,05 4,73 3,41 
43 220,16 4,17 4,17 3,42 8,13 4,80 3,42 
44 223,38 4,21 4,18 3,42 8,21 4,86 3,42 

Secclon: Costura Articulo: 264266 Fecha: 09/1 0/2007 

Colocar 
Rellenar Cuello Decorar Cuello Coser Talones 

Coser Cuello Coser Cola a Coser 
puntadura con Talon Talones Contrafuerte 

TALLA 
RT MN+M4 CL1 zz. CL1 CL1 CL1 

SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's 

Valores 
26 21,67 233,05 41 ,00 36,88 83,29 39,78 73,49 

Base 
35 23,41 237,58 45,37 40,00 88,14 43,32 77,65 
40 24,27 247,47 47,55 41,83 91 ,51 45,81 80,77 
26 21,69 231,95 41,04 36,87 83,19 39,70 73,37 
27 21,87 232,92 41,51 37,22 83,77 40,13 73,88 
28 22,06 233,89 41,98 37,57 84,35 40,55 74,40 
29 22,25 234,85 42,45 37,92 84,93 40,98 74,91 
30 22,43 235,82 42,92 38,28 85,51 41,41 75,42 
31 22,62 236,79 43,39 38,63 86,10 41,83 75,94 

• • 32 22,81 237,75 43,86 38,98 86,68 42,26 76,45 o 
'C 

33 22,99 238,72 44,33 39,33 87,26 42,69 76,96 al 
"3 34 23,18 239,69 44,80 39,69 87,84 43,11 77,47 E 
¡¡; 35 23,37 240,66 45,27 40,04 88,42 43,54 77,99 

• 36 23,55 241,62 45,74 40,39 89,00 43,96 78,50 
1!! 
o 37 23,74 242,59 46,21 40,75 89,58 44,39 79,01 
¡¡¡ 38 23,93 243,56 46,68 41,10 90,17 44,82 79,53 > 

39 24,11 244,53 47,15 41,45 90,75 45,24 80,04 
40 24,30 245,49 47,62 41,80 91,33 45,67 80,55 
41 24,49 246,46 48,09 42,16 91,91 46,10 81,07 
42 24,67 247,43 48,56 42,51 92,49 46,52 81,58 
43 24,86 248,39 49,03 42,86 93,07 46,95 82,09 
44 25,05 249,36 49,50 43,22 93,65 47,37 82,61 

• 

Relleno Cuello 
Desbastar Timbrar Sellar Plantilla Cambrar 
Puntadura Contrafuerte Interior Plantilla de 

PTE DBH TBC TBM CMB 
SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's 

4,15 12,26 8,26 7,98 7,39 
4,72 12,76 6,89 6,83 9,04 
4,72 12,97 7,16 7,18 9,23 
4,20 12,27 8,11 7,83 7,50 
4,24 12,32 8,02 7,77 7,64 
4,28 12,37 7,93 7,70 7,77 
4,33 12,42 7,84 7,64 7,91 
4,37 12,48 7,76 7,57 8,05 
4,41 12,53 7,67 7,50 8,19 
4,46 12,58 7,58 7,44 8,32 
4,50 12,63 7,49 7,37 8,46 
4,54 12,68 7,41 7,31 8,60 
4,59 12,73 7,32 7,24 8,74 
4,63 12,78 7,23 7,18 8,87 
4,67 12,83 7,15 7,11 9,01 
4,72 12,89 7,06 7,05 9,15 
4,76 12,94 6,97 6,98 9,29 
4,80 12,99 6,88 6,91 9,42 
4,85 13,04 6,80 6,85 9,56 
4,89 13,09 6,71 6,78 9,70 
4,94 13,14 6,62 6,72 9,84 
4,98 13,19 6,_53 - 6,65 9,98 

Pegar Forro de 
Coser Refuerzo 

Coser Punta y Perforar 
OJetlllar 

Retuerzo lenqüeta Refuerzo 
MN+M4 CL1 CL1 PFR OJ 
SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's 

43,35 102,66 48,67 45,04 32,43 
43,35 138,11 53,19 43,51 33,12 
43,35 153,20 52,74 48,53 34,08 
43,35 103,35 49,11 44,17 32,34 
43,35 107,00 49,43 44,36 32,46 
43,35 110,64 49,74 44,56 32,57 
43,35 114,29 50,06 44,76 32,68 
43,35 117,94 50,37 44,96 32,80 
43,35 121,59 50,69 45,16 32,91 
43,35 125,24 51,01 45,36 33,02 
43,35 128,89 51,32 45,56 33,13 
43,35 132,54 51,64 45,76 33,25 
43,35 136,19 51,95 45,96 33,36 
43,35 139,84 52,27 46,16 33,47 
43,35 143,49 52,59 46,36 33,59 
43,35 147,14 52,90 46,56 33,70 
43,35 150,79 53,22 46,76 33,81 
43,35 154,43 53,53 46,96 33,93 
43,35 158,08 53,85 47,15 34,04 
43,35 161,73 54,17 47,35 34,15 
43,35 165,38 54,48 47,55 34,26 
43,35 169,03 54,80 47,75 34,38 -

Desbastar 
Cortes 
DBN 

SPM's 
68,41 
71 ,28 
72,72 
68,43 
68,74 
69,05 
69,36 
69,67 
69,98 
70,29 
70,60 
70,91 
71,22 
71,52 
71,83 
72,14 
72,45 
72,76 
73,07 
73,38 
73,69 
74,00 

Empuntlllar 

CL2 
SPM's 
84,99 
102,11 
111,49 
85,01 
86,90 
88,80 
90,69 
92,59 
94,48 
96,37 
98,27 
100,16 
102,06 
103,95 
105,84 
107,74 
109,63 
111,53 
113,42 
115,31 
117,21 
119,10 

Pintar Cortes 
Unir Todos los 

Elementos 
MN+M2 MN+M2 
SPM's SPM's 
2,75 3,97 
3,87 4,24 
4,69 4,40 
2,72 3,97 
2,86 4,00 
2,99 4,03 
3,13 4,06 
3,27 4,09 
3,40 4,12 
3,54 4,15 
3,68 4,18 
3,82 4,21 
3,95 4,24 
4,09 4,27 
4,23 4,31 
4,36 4,34 
4,50 4,37 
4,64 4,40 
4,77 4,43 
4,91 4,46 
5,05 4,49 
5,18 4,52 

Cortar Hilos Quemar Hilos Acordonar 
Ingresar al 

Sistema 
TJR MCH MN+M6 MN+CP+M6 

SPM's SPM's SPM's SPM's 
32,75 23,46 52,81 15,80 
32,75 23,46 39,41 15,80 
32,75 23,46 36,49 15,80 
32,75 23,46 52,14 15,80 
32,75 23,46 50,93 15,80 
32,75 23,46 49,73 15,80 
32,75 23,46 48,52 15,80 
32,75 23,46 47,32 15,80 
32,75 23,46 46,11 15,80 
32,75 23,46 44,91 15,80 
32,75 23,46 43,71 15,80 
32,75 23,46 42,50 15,80 
32,75 23,46 41,30 15,80 
32,75 23,46 40,09 15,80 
32,75 23,46 38,89 15,80 
32,75 23,46 37,68 15,80 
32,75 23,46 36,48 15,80 
32,75 23,46 35,28 15,80 
32,75 23,46 34,07 15,80 
32,75 23,46 32,87 15,80 
32,75 23,46 31,66 15,80 
32,75 23,46 30,46 15,80 

fA~ .. ' ~~~~~~lCAB 
B13l!O~fECl 

1 



• Secclon: Componentes Articulo: 264266 Fodla: 09/1 0/2007 

Cortar Lamina COI"tat Pit;ntlllllll Pt&mOidNr' A¡>IIQor Pegar plantille lnyocdOn 
EVA 112 EVA Plandlla 112 Doaamento i12 EVA e Suelo 

TALLA 
BND BND CMB BCH+M16 MN+M16 CLO-PVC 

SPMe SPM'o SPII'o SPM'o SPII'I SPII'I 

Valorea : 7 ,08 
~:~ 

8 ,96 14,26 14¡01 6Sa,31 - 1!'4 8,96 15,11' 15,03 70,77 
40 1,71 14,76 20,36 17,71 18,45 n,96 
26 6,95 10,52 7,26 13,93 13,88 00,10 
27 7,00 10,75 7,98 14,15 14,05 69,35 
28 7,04 10,99 8,70 14,38 14,22 69,60 
29 7,09 11 ,23 9,41 14,61 14,38 69,85 
30 7,13 11 ,47 10,13 14,84 14,56 70,10 
31 7,18 11,71 10,85 15,06 14,72 70,35 . 32 7,22 11,95 11 ,56 15,29 14,88 70,60 o 

) 33 7,27 12,18 12,28 15,52 15,05 70,85 
~ 34 7,31 12,42 13,00 15,75 15,22 71 ,10 E 
¡¡; 35 7,36 12,66 13,72 15,97 15,39 71,35 

~ 36 7,40 12,90 14,43 16,20 15,56 71,59 

~ 37 7,45 13,14 15,15 16,43 15,72 71,84 
; 38 7,49 13,38 15,87 16,66 15,89 72,09 

39 7,53 13,62 16,59 16,88 16,05 72,34 
40 7,58 13,85 17,30 17,11 16,22 72,59 
41 7,62 14,09 18,02 17,34 16,39 72,84 
42 7,67 14,33 18,74 17,56 16,56 73,09 
43 7,71 14,57 19,45 17,79 16,72 73,34 
44 7,76 14,81 20, 17 18,02 16.89 73,59 

Secclon: Ensamble Articulo: 264266 Fecha: 09110/2007 

• Enoementlr Oreper Plant.de Enc:ementllr A¡>oyoAnnodo 
Armar Punta AnnarLodo AnnarTol6n SecorGnlpM Plonct\111' U)or Cerdar Cepillar 

E,_,._ En cementar Cen1nor Y DMatiDr G-r Emplonlfllar Umpter P1n111r Pintar Lacar RBViur Armar COJo E-y ~ro ~Suela Colocar -· Armor Plant..Cie AnNir de Puntl Zapoto Suelo -r Hormu lzopotoocon lzao.oocon de Embola. Encaonar 1 PVC EtiQuobl 
TALLA 

ENC GRP BCH RCT PTA LOO TAL SGRP• M7 PFLt-M7 u CRD CPU. BCH+MI 8CH+M9 PRN DClZ IICGS BCH+II12 IIN+II12 BCH+II12 ESP+II12 LAC MN+II13 IIN+II15 IIN+M14 IIN+II11 BCH+II10 PTL 
SPIII SPII'o SPII 'o SPM'o sPM'o sPII'o SPIII SPM'I "PII'o JiPII'o SPMI • PM'I ,.., .... .... SPII'I .... P 'o PM'I SPII'o SPM'o SPII'o SPM'I SPII'o SPM'I SPMI SPM'I 

Valorea 26 "'·IJO 24,37 28,56 4, .. 36.67 20,11 16,26 11 ,40 38,67 37,62 25,54 8,05 ... ,23 20,46 31,88 ;J;J,Ii6 11 ,2A 46,50 ~.34 18,11 18,66 .,.,115 30,114 311,32 22,08 202,96 
:~ ~~ - 35 30,06 26,10 28,84 4 ,96 37,84 2A,33 21,83 13,88 42:n 311,77 28.80 8,01 41 ,02 34,38 31,22 31 ,82 11 ,2A 48,14 80,21 20,o2 25,01 14,36 30,76 38,46 22,06 202,96 

40 31,01 27,83 30,311 5,03 311,82 28,116 28,10 1&,33 46,79 42,66 32,56 8,74 48,45 41 ,22 2832 20,23 11 ,24 49,36 82,82 20,14 27,08 14,81 32,45 40,71 22,08 202,96 73,37 4,87 

26 27,12 24,26 28,36 4,95 36.47 19,79 16,08 11.38 38,20 37,36 25,48 8,02 34,45 28,84 32,26 33,83 11,24 46,45 76,26 18.25 19,69 14,10 30,68 38,32 22,09 202,96 55,63 4,97 
27 27,41 24,50 28,47 4,95 36,69 20,39 16,78 11,66 38,n 37,71 25,96 8,14 35,42 29,64 32,02 33,53 11 ,24 46,66 76,72 18,40 20,24 14,14 30,77 38,32 22,06 202,96 56,76 4,97 
28 27,70 24,74 28,59 4,96 36,90 21,00 17,47 11,94 39,34 38,06 26,49 8,26 36,40 30,45 31,79 33,24 11,24 46,86 77,19 18,56 20,79 14,19 30,86 38,32 22,06 202,96 57,89 4,97 

29 28,00 24,96 28,71 4,96 37,11 21,60 16,16 12,22 39,90 38,40 26,98 8,38 37,37 31,26 31,56 32,94 11,24 47,06 77,65 18,71 21,33 14,23 30,96 38,32 22,06 202,96 59,01 4,97 
30 28,29 25,22 28,82 4,97 37,33 22,21 18,86 12,50 40,47 38,75 27,48 8,50 38,34 32,06 31,33 32,65 11,24 47,26 78,12 18,86 21,88 14,28 31 ,05 38,32 22,06 202,96 60,14 4,97 
31 28,56 25,46 28,94 4,97 37,54 22,81 19,56 12,78 41,03 39,10 27,98 8,62 39,31 32,87 31,09 32,35 11,24 47,46 78,56 19,02 22,43 14,32 31 ,14 38,32 22,06 202,96 61,26 4,97 

3 32 26,87 25,70 29,06 4,96 37,75 23,42 20,24 13,06 41,60 39,45 28,47 8,73 40,28 33,67 30,86 32,06 11,24 47,66 79,05 19,17 22,97 14,37 31,24 38,54 22,08 202,96 62,39 4,97 
) 33 29,17 25,94 29,18 4,98 37,97 24,03 20,93 13,34 42,17 39,79 28,97 8,85 41,25 34,48 30,63 31 ,77 11,24 47,87 79,51 19,32 23,52 14,41 31 ,33 38,54 22,06 202,96 63,52 4,97 
~ 34 29,46 26,18 29,29 4,96 36,18 24,63 21,63 13,62 42,73 40,14 29,47 8,97 42,22 35,29 30,40 31,47 11,24 48,07 79,96 19,47 24,07 14,45 31 ,42 38,54 22,08 202,96 64,64 4,97 
E 

35 29,75 26,42 29,41 4,99 38,39 25,24 22,32 13,90 43,30 40,49 29,97 9,09 43,20 36,09 30,16 31,18 11 ,24 48,27 80,44 19,63 24,61 14,50 31 ,51 38,54 22,06 202,96 65,77 4,97 ¡¡; 

~ 36 30,05 26,66 29,53 4,99 38,61 25,64 23,01 14,18 43 ,86 40,83 30,47 9,21 44 ,17 36,90 29,93 30,88 11 ,24 48,47 80,91 19,78 25,16 14,54 31 ,61 39,46 22,06 202,96 66,89 4,97 

o 37 30,34 26,90 29,64 5,00 38,82 26,45 23,71 14,46 44,43 41,18 30,97 9,33 45,14 37,70 29,70 30,59 11,24 48,67 81,37 19,93 25,71 14,59 31 ,70 39,46 22,06 202,96 68,02 4,97 
ii 36 30,63 27,14 29,76 5,00 39,04 27.05 24,40 14,74 45,00 41 ,53 31,47 9,45 46,11 38,51 29,46 30,30 11,24 48,87 81,84 20,09 26,25 14,63 31 ,79 40,71 22 ,08 202,96 69,15 4,97 
> 

39 30,93 27,38 29,88 5,01 39,25 27,66 25,09 15,02 45,56 41,87 31 ,97 9,57 47,06 39,31 29,23 30,00 11 ,24 49,06 82,30 20,24 26,80 14,68 31 ,89 40,71 22,06 202,96 70,27 4,97 

40 31 ,22 27,62 29,99 5,01 39,46 28,27 25,78 15,30 46,13 42,22 32,47 9,69 48,05 40,12 29,00 29,71 11,24 49,28 82,n 20,39 27,35 14,72 31 ,96 40,71 22,06 202,96 71,40 4,97 
41 31 ,51 27,86 30,11 5,02 39,68 28,87 26,48 15,56 46,70 42,57 32,97 9,81 49,02 40,93 28,n 29,41 11,24 49,48 83,24 20,65 27,89 14,76 32,07 40,71 22,08 202,96 72,52 4,97 
42 31 ,81 28,10 30,23 5,02 39,89 29,48 27,17 15,86 47,26 42,91 33,47 9,93 49,99 41,73 28,53 29,12 11 ,24 49,68 83,70 20,70 28,44 14,81 32,16 40,71 22,08 202,96 73,65 4,97 

43 32,10 28,35 30,34 5,02 40,10 30,06 27,86 16,14 47,83 43,26 33,97 10,04 50,97 42,54 28,30 28,82 11,24 49,88 64,17 20,85 28,99 14,85 32,26 40,71 22,08 202,96 74,78 4,97 ... 32.39 28,59 30,46 5.()3 40.32 30,00 
-

28,56 16,42 48,39 43,61 34,47 10,16 51 ,94 43,34 28,07 28,53 - ~ L__ so,oe 84,63 21 ,00 29,53 14,90 32,35 40,71 22,08 202,96 75,90 4,97 

• 

• 



• 
Simulacion SPM•s 

Secclon: Manipulacion Articulo: 142266 Fecha: 09/1 0/2007 

Corte de cuero 
Corte de Corte de Corte Plantilla Cortar Plantilla Cortar Forro Cortar Tiras de Desbastar Timbrar Sellar Plantilla Cambrar Desbastar 

Pintar Cortes 
Marcar Unir Todos los 

Contrafuerte Puntadura de Armar Interior piel Negro 4 Ribete Puntadura Contrafuerte Interior Plantilla de Cortes Decorado Elementos 
TALLA 

BND PTE PTE PTE PTE PTE MNQ DBH TBC TBM CMB DBN MN+M2 MN+M1 MN+M2 
SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's 

Valores 
26 183,36 4,06 3,30 7,61 3,67 2,22 0,07 12,26 8,26 7,98 7,39 67,14 2,68 9,97 3,97 

Base 
35 189,91 4,06 3,31 7,69 4,16 2,22 0,07 12,76 6,89 6,83 9,04 69,96 3,76 10,51 4,24 
40 215,24 4,11 3,35 8,03 4,65 2,29 0,07 12,97 7,16 7,18 9,23 71 ,33 4,40 12,03 4,40 

26 180,13 4,05 3,29 7,57 3,64 2,21 0,07 12,27 8,11 7,83 7,50 67,17 2,67 9,79 3,97 
27 182,22 4,06 3,30 7,59 3,71 2,21 0,07 12,32 8,02 7,77 7,64 67,47 2,80 9,92 4,00 
28 184,31 4,06 3,30 7,62 3,77 2,22 0,07 12,37 7,93 7,70 7,77 67,77 2,92 10,06 4,03 
29 186,41 4,06 3,30 7,65 3,84 2,22 0,07 12,42 7,84 7,64 7,91 68,07 3,04 10,20 4,06 
30 188,50 4,07 3,31 7,68 3,91 2,23 0,07 12,48 7,76 7,57 8,05 68,37 3,16 10,34 4,09 
31 190,59 4,07 3,31 7,70 3,98 2,23 0,07 12,53 7,67 7,50 8,19 68,67 3,29 10,47 4,12 

fiJ 32 192,68 4,07 3,31 7,73 4,05 2,24 0,07 12,58 7,58 7,44 8,32 68,98 3,41 10,61 4,15 o 
'C 

33 194,78 4,07 3,32 7,76 4,11 2,24 0,07 12,63 7,49 7,37 8,46 69,28 3,53 10,75 4,18 al 
'3 34 196,87 4,08 3,32 7,79 4,18 2,24 0,07 12,68 7,41 7,31 8,60 69,58 3,65 10,88 4,21 E 
¡¡; 35 198,96 4,08 3,32 7,81 4,25 2,25 0,07 12,73 7,32 7,24 8,74 69,88 3,78 11,02 4,24 

• fiJ 36 201,05 4,08 3,33 7,84 4,32 2,25 0,07 12,78 7,23 7,18 8,87 70,18 3,90 11,16 4,27 
1!! 37 203,14 4,09 3,33 7,87 4,39 2,26 0,07 12,83 7,15 7,11 9,01 70,48 4,02 11,29 4,31 o 

~ 38 205,24 4,09 3,33 7,90 4,46 2,26 0,07 12,89 7,06 7,05 9,15 70,78 4,14 11,43 4,34 
39 207,33 4,09 3,34 7,92 4,52 2,27 0,07 12,94 6,97 6,98 9,29 71,08 4,27 11,57 4,37 
40 209,42 4,10 3,34 7,95 4,59 2,27 0,07 12,99 6,88 6,91 9,42 71,38 4,39 11,70 4,40 
41 211,51 4,10 3,34 7,98 4,66 2,28 0,07 13,04 6,80 6,85 9,56 71,68 4,51 11,84 4,43 
42 213,61 4,10 3,35 8,01 4,73 2,28 0,07 13,09 6,71 6,78 9,70 71,98 4,63 11,98 4,46 
43 215,70 4,11 3,35 8,03 4,80 2,28 0,07 13,14 6,62 6,72 9,84 72,29 4,76 12,11 4,49 
44 217,79 4,11 3,35 8,06 4,86 2,29 0,07_ 13~19 

-
6,53 6,65 9,98 72,59 4,88 12,25 4,52 __ 

Secclon: Costura Articulo: 142266 Fecha: 09/1 0/2007 

Colocar 
Coser Talones 

Asentar Coser Decorar 
Coser Refuerzo 

Pegar Forro de Coser Forro de 
Ribetear 

Pertorar Coser Chapeta 
Empuntlllar Cortar Hilos Quemar Hilos Acordonar 

Ingresar al 
Puntadura Costura de Contrafuerte Talones Refuerzo Refuerzo Refuerzos v Punta sistema 

TALLA 
RT CL1 AS CL1 CL1 CL1 MN+M4 CL1 RB PFR CL2 CL2 TJR MCH MN+P.'I6 MN+CP+M6 

SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's 

Valores 
26 31 ,43 33,26 29,84 56,34 55,32 47,55 43,35 51 ,76 120,77 31 ,51 73,35 84,28 32,11 23,00 52,81 15,80 

Base 
35 32,17 34,30 29,84 63,41 56,52 48,80 43,35 53,43 125,60 32,63 87,74 96,98 32,11 23,00 39,41 15,80 
40 37,55 35,23 29,84 73,93 58,91 50,26 43,35 54,47 145,62 36,40 77,73 109,29 32,11 23,00 36,49 15,80 
26 30,69 33,21 29,84 55,36 55,06 47,44 43,35 51,74 118,19 31,04 76,03 83,50 32,11 23,00 52,14 15,80 
27 31,08 33,35 29,84 56,56 55,30 47,62 43,35 51,94 119,81 31,36 76,50 85,24 32,11 23,00 50,93 15,80 
28 31,48 33,48 29,84 57,76 55,55 47,81 43,35 52,13 121,44 31,69 76,97 86,98 32,11 23,00 49,73 15,80 
29 31,87 33,62 29,84 58,96 55,79 48,00 43,35 52,32 123,07 32,01 77,43 88,72 32,11 23,00 48,52 15,80 
30 32,27 33,76 29,84 60,16 56,03 48,18 43,35 52,51 124,70 32,33 77,90 90,46 32,11 23,00 47,32 15,80 

• 31 32,66 33,90 29,84 61,36 56,27 48,37 43,35 52,71 126,32 32,65 78,36 92,21 32,11 23,00 46,11 15,80 
fiJ 32 33,06 34,03 29,84 62,56 56,51 48,56 43,35 52,90 127,95 32,98 78,83 93,95 32,11 23,00 44,91 15,80 o 
'C 33 33,45 34,17 29,84 63,76 56,76 48,75 43,35 53,09 129,58 33,30 79,30 95,69 32,11 23,00 43,71 15,80 al 
'3 34 33,85 34,31 29,84 64,96 57,00 48,93 43,35 53,28 131,21 33,62 79,76 97,43 32,11 23,00 42,50 15,80 E 
¡¡; 35 34,24 34,45 29,84 66,16 57,24 49,12 43,35 53,48 132,83 33,94 80,23 99,17 32,11 23,00 41,30 15,80 
fiJ 36 34,64 34,58 29,84 67,36 57,48 49,31 43,35 53,67 134,46 34,27 80,69 100,91 32,11 23,00 40,09 15,80 
1!! 37 35,03 34,72 29,84 68,56 57,72 49,49 43,35 53,86 136,09 34,59 81,16 102,66 32,11 23,00 38,89 15,80 o 

1 

¡;¡ 38 35,43 34,86 29,84 69,76 57,96 49,68 43,35 54,05 137,72 34,91 81,63 104,40 32,11 23,00 37,68 15,80 > 
39 35,82 35,00 29,84 70,96 58,21 49,87 43,35 54,25 139,34 35,23 82,09 106,14 32,11 23,00 36,48 15,80 
40 36,22 35,14 29,84 72,16 58,45 50,05 43,35 54,44 140,97 35,56 82,56 107,88 32,11 23,00 35,28 15,80 
41 36,61 35,27 29,84 73,36 58,69 50,24 43,35 54,63 142,60 35,88 83,03 109,62 32,11 23,00 34,07 15,80 
42 37,01 35,41 29,84 74,56 58,93 50,43 43,35 54,83 144,22 36,20 83,49 111,36 32,11 23,00 32,87 15,80 
43 37,40 35,55 29,84 75,76 59,17 50,62 43,35 55,02 145,85 36,52 83,96 113,11 32,11 23,00 31,66 15,80 
44 37,80 35,69 29,84 76,96 59,41 50,80_ 43,35 55,21 147.48 36,85 84.42 114,85 32,11 23,00 30,46 15,80 

• 



• 
Secclon: Componeri.es Articulo: 142266 Focha:09/10f;!ro7 

Cottarl.MnN C«WP-IIo - Apllc.Pegomont Pogor Plonl1/2 o.y.cción -- l..ovor p- SecorPimny 
EVA 1/2EVA P-llo1/2 o Ptenl.1/2EVA EVAebtwlor Suoloo Embolor 

TAUA 
BND BND CMB BCH+M1a MN+M11 Cl.l).fiU RBB LV..PCE PT.PU SCD-I'U 

~~ .. ·· ~~M"· ~~~~ ·· ~·M"• ~~~~·· ~~ .. ·· ~ ..... ~~~~·· ~~~~·· ~~ .... 
Volono 

... 7,oe 11 .03 .... 14,21 14,(>1 71P1 44,72 9.1. 11,.V1 .., .... 
a- 35 7po 11,22 "·" 15,04 15,G3 77,47 ..... 1,21 11,11 ,.. ... 

00 7,77 14,70 20,31 17,71 11,.46 12,23 SZ,!I$ •• 19,26 30P1 
26 7.0B 10,52 8 ,96 t3,1:K3 13.88 75,42 43,80 9 ,14 18,92 >0.40 
27 7,06 10,75 8,96 14,15 14,05 75,83 44,34 9,15 18,94 21,03 
28 7,06 10,99 8,96 14,38 14,.22 76,24 44,88 9,17 18,97 21,66 
29 7,06 11,23 8,96 14,61 14,38 76,65 45,41 9,18 18,99 22,29 
30 7,06 11,47 8,96 14,84 14,55 77,06 45,95 9,>0 19,02 22,92 
31 7,06 11,71 8,96 15,06 14,72 77,47 46,48 9,21 19,04 23,55 

1 32 7,06 11,95 8,96 15,29 14,88 77,89 47,02 9,23 19,07 24,18 
33 7,06 12,18 8,96 15,52 15,05 78,30 47,56 9,24 19,09 24,81 

.li 34 7,06 12,42 8,98 15,75 15,22 78,71 48,09 9,25 19,12 25,44 
U) 35 7,06 12,66 8,98 15,97 15,39 79,12 48,83 9,27 19,14 26,07 

1 38 7,06 12,90 8,98 16,20 15,55 79,53 49,16 9,28 19,17 26,70 
37 7,77 13,14 >0,38 16,43 15,72 79,94 49,70 9,30 19,19 27,33 

~ 38 7,77 13,38 >0,38 16,66 15,89 80,35 50,24 9,31 19,22 27,96 
39 7,77 13,62 >0,38 16,88 16,05 80,76 f>J,T7 9,33 19,25 28,59 
40 7,77 13,85 20,36 17,11 16,22 81,17 51,31 9,34 19,27 29,22 
41 7,77 14,09 20,36 17,34 16,39 81,58 51,85 9,36 19,30 29,84 
42 7,77 14,33 20,36 17,56 16,56 81,99 52,38 9,37 19,32 30,47 
43 7,71 14,57 >0,36 17,79 16,72 82,40 52,92 9,39 19,35 31,10 
44 1,17 14,81 >0.38 18 ,02 16 ,89 82,81 53,45 9 ,40 19,37 31,73 

• Secck»n: Ensamble Articulo: 142266 Fecha: 09/10f;!ro7 

Enc:.m.nttr Otapor Plonl.do ~ l>f>o1o Armado Arm.-Pw11a Armwl.ado Armar Talón Sacar Grapea Planehar Ujar Cord.- Cepill.-
E.-n..- E.-nMW C.V... y o--Izar Go.rdor 

Em~llor Umplor 
Plnblr p-

Lacar Rovloor 
Armar Caja Embelw y CompoeU• 

UjwSuolo ~~knarlo 
CoJocar 

TAI..LA -- Armer Plonl.cloArm.- do P .... ~. Suolo ,..,..,. Hormu 1-con IZaooloo con cloEmbol~jo Enco¡on.;. . s .... Etiq-
EHC ORP BCH RCT PTA lDO TAL SGRP+U7 PA..+M7 w CRD CPU. BCH-+ MI BCH+M9 PRN DCLZ MCGS 8CH+II12. MN+M12 BCH+M12: ESP+II12 L.AC UN+M13 IIN•M15 MN+M14 MN+M11 w.s BCH+M10 PTL 

SPM' o SPM'o SPM'o SPM'o SPM' o SPM'• SPM'o SPM'o SPM' o SPM'o SPM' o SPM'o SPM'o SPM"o SPII"O SPM"o SPM"o SPII"O SPM'o SPII"O SPM"o SPM' o SPM"O SPM'o SPM'o SPM' o SPM'o SPM'o SPM'o 

Volono "" 27,00 :>4,37 - .... 38,14 20,11 15,23 11,40 38,67 :ri,J2 33,43 1,05 35,23 211,411 30,11$ 32,74 ,,.. 43,el l'S,U 11,89 11,40 14,15 30,114 36,32 22,08 202,111 40,05 !O.JB 4,.7 - 38 30po ~10 21,84 4,90 :ri.JB - 'lli,rR 13,811 42,27 39,17 35,15 t ,01 41,112 ..... 211,41 31,79 ,,.. 41,41 ao~ 19,511 - 14,38 30,71 36,64 ZIPI 202,00 118,31 
~ 

4,W 
00 31P1 27,13 30,38 5,03 39,10 21,15 24,50 15,33 40,711 42,A 38,01 8,74 49,43 41,22 ..,. ... 28,41 11.:M 41.12 1212 11.78 25,50 14,11 32,41 40,71 ZIPII 20ieo t1,57 •m 
28 27,12 24.28 28,36 4,95 35.88 19,79 15,18 11,38 38,20 37,36 33.22 8 ,02 34 ,45 28.84 31,26 33,17 11,24 43,87 70.26 17,17 18,53 14,10 30,68 38,32 22,06 202,98 47,75 56,43 4,97 
27 27,41 24,f>J 28,47 4,95 36,11 >0,39 15,64 11,66 38,77 37,71 33,59 8,14 35,42 29,84 31,02 32,88 11,24 44,06 76,72 17,38 19,05 14,14 30,77 38,32 22,08 202,96 50,13 56,52 4,97 

28 27,70 24,74 28,59 4,98 36,35 21,00 16,50 11,94 39,34 38,06 33,93 8,28 36,40 30,45 30,78 32,00 11,24 44,25 n,19 17,59 19,56 14,19 30,86 38,32 22,08 202,98 52,51 57,60 4,97 

29 28,00 24,98 28,71 4 ,98 36,00 21,60 17,16 12,22 39,90 38,40 34,29 8,38 37,37 31,26 30,54 32,31 11,24 44,44 77,65 17,80 >0,08 14,23 30,96 38,32 22,08 202,98 54,88 59,88 4,97 
30 28,29 25,22 28,82 4,97 36,85 22,21 17,82 12,50 40,47 38,75 34,65 8,f>J 38,34 32,06 30,30 32,03 11,24 44,83 78,12 18,01 >0,59 14,28 31,05 38,32 22,08 202,96 57,26 59,77 4,97 
31 28,58 25,46 28,94 4,97 37,09 22,81 18,48 12,78 41,03 39,10 35,01 8,62 39,31 32,87 30,06 31,74 11,24 44,82 78,59 18,21 21,11 14,32 31,14 38,32 22,08 202,98 59,84 00,85 4,97 

j 32 28,87 25,70 29,06 4,98 37,34 23,42 19,13 13,06 41,60 39,45 35,37 8,73 40,28 33,67 29,82 31,46 11,24 45,01 79,05 18,42 21,62 14,37 31,24 38,54 22,08 202,96 62,01 61,93 4,97 
33 29,17 25,94 29,16 4,98 37,58 24,03 19,79 13,34 42,17 39,79 35,72 8,85 41,25 34,48 29,57 31,17 11,24 45,>0 79,51 16,63 22,14 14,41 31,33 38,54 22,08 202,98 84,39 83,02 4,97 , 
34 29,46 26,16 29,29 4,98 37,83 24,63 >0.45 13,62 42,73 40,14 36,08 8,97 42,22 35,29 29,33 30,89 11,24 45,39 79,98 16,84 22,65 14,45 31,42 38,54 22,08 202,98 66,77 64,10 4,97 .li 

"' 35 29,75 26,42 29,41 4,99 38,07 25.24 21,11 13,90 43,30 40,49 38,44 9,09 43,20 36,09 29,09 30,00 11,24 45,58 80.44 19,05 23,17 14,50 31,51 38,54 22,08 202,98 69,15 65,18 4,97 

~ 
38 30,05 26,66 29,53 4,99 36,32 25,84 21,77 14,18 43,86 40,83 38,80 9,21 44,17 36,90 28,85 30,32 11,24 45,78 60,91 19,26 23,68 14,54 31 ,61 39,46 22,08 202,96 71,52 66,27 4,97 
37 30,34 28,90 29,84 5,00 38,57 28,45 22,43 14,46 44,43 41,18 37,16 9,33 45,14 37,70 28,61 30,03 11,24 45,97 81,37 19,47 24,20 14,59 31,70 39,46 22,08 202,96 73,90 67,35 4,97 
38 30,83 27,14 29,76 5,00 38,81 27,05 23,09 14,74 45,00 41,53 37,51 9,45 46,11 38,51 28,37 29,75 11,24 46,16 81,84 19,68 24,71 14,63 31,79 40,71 22,08 202,96 76,28 68,44 4,97 
39 30,93 27,38 29,88 5,01 39,06 27,66 23,75 15,02 45,56 41,87 37,87 9,57 47,08 39,31 28,13 29,46 11,24 46,35 82,30 19,89 25,23 14,68 31,89 40,71 22,08 202,96 78,66 89,52 4,97 
40 31,22 27,62 29,99 5,01 39,30 28,27 24,41 15,30 46,13 42,22 38,23 9,89 48,05 40,12 27,89 29,18 11,24 46,54 82,77 20,10 25,74 14,72 31,98 40,71 22,08 202,96 81,03 70,80 4,97 
41 31,51 27,86 30,11 5,02 39,55 28,87 25,07 15,58 46,70 42,57 36,59 9,81 49,02 40,93 27,65 28,89 11,24 46,73 83,24 20,31 26,25 14,76 32,07 40,71 22,08 202,96 83,41 71,69 4,97 
42 31,81 28,10 30,23 5,02 39,79 29,48 25,73 15,86 47,26 42,91 38,95 9,93 49,99 41,73 27,40 28,61 11,24 46,92 83,70 >0,52 26,77 14,81 32,16 40,71 22,08 202,96 85,79 72,77 4,97 
43 32,10 28,35 30,34 5 ,02 40,04 30,08 26,39 16,14 47,83 43,28 39,30 10,04 50,97 42,54 27,16 28,32 11,24 47,11 84,17 >0,73 27,28 14,85 32,26 40,71 22,08 202,96 88,16 73,85 4,97 

•• 32,39 3'1,59 30,48 5,03 00.21! 30,89 27,05 18.42 48.39 43,6 1 39.6B 10,18 51 ,94 43,34 2e.92 28.04 11.24 47,30 84 .83 20,94 27,80 1-4 ,90 32,35 40,71 22,06 202.96 90.54 7• .94 4 ,97 

• 



, 
Simulacion SPM•s 

Seccion: Manipulacion Articulo: 412266 Fecha: 05/10/2007 

Corte de cuero Corte de Corte de 
Cortar Velero 

Corte Plantilla Cortar Cortar Tiras Desbastar Timbrar Sellar Cambrar Desbastar Tizar Punta Dividir Pintar Unir Todos 

TALLA 
Contrafuerte Puntadura de Armar Plantilla de Ribete Puntadura Contrafuert Plantilla Plantilla de Cortes Correa Cortes los 

BND PTE PTE PTE PTE PTE MNQ DBH TBC TBM CMB DBN MN+M1 DV MN+M2 MN+M2 
SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's 

Valores 26 149,69 4,00 3,25 9,30 4,61 3,62 2,18 12,26 8,26 7,98 7,39 39,15 14,88 7,46 2,47 3,97 
Base 35 170,47 4,06 3,30 9,30 5,35 4,16 2,77 12,76 6,89 6,83 9,04 50,88 20,39 7,46 2,88 4,24 

26 149,69 4,00 3,25 9,30 4,61 3,62 2,18 12,26 8,26 7,98 7,39 39,15 14,88 7,46 2,47 3,97 
27 152,00 4,01 3,26 9,30 4,69 3,68 2,25 12,32 8,11 7,85 7,57 40,45 15,49 7,46 2,52 4,00 • 28 154,31 4,01 3,26 9,30 4,77 3,74 2,31 12,37 7,96 7,72 7,76 41,76 16,10 7,46 2,56 4,03 o 

'ti 
29 156,62 4,02 3,27 9,30 4,86 3,80 2,38 12,43 7,80 7,60 7,94 43,06 16,72 7,46 2,61 4,06 ftl 

'3 30 158,93 4,03 3,27 9,30 4,94 3,86 2,44 12,48 7,65 7,47 8,12 44,36 17,33 7,46 2,65 4,09 E 
¡¡; 31 161,23 4,03 3,28 9,30 5,02 3,92 2,51 12,54 7,50 7,34 8,31 45,67 17,94 7,46 2,70 4,12 

• 32 163,54 4,04 3,28 9,30 5,10 3,98 2,57 12,59 7,35 7,21 8,49 46,97 18,55 7,46 2,74 4,15 
! o 33 165,85 4,05 3,29 9,30 5,19 4,04 2,64 12,65 7,19 7,09 8,67 48,27 19,17 7,46 2,79 4,18 

~ 34 168,16 4,05 3,29 9,30 5,27 4,10 2,70 12,70 7,04 6,96 8,86 49,58 19,78 7,46 2,83 4,21 

• 35 170,47 4,06 3,30 9,30 5,35 4,16 2,77 12,76 6,89 6,83 9,04 50,88 20,39 7,46 2,88 4,24 
36 172,78 4,07 3,31 9,30 5,43 4,22 2,84 12,82 6,74 6,70 9,22 52,18 21 ,00 7,46 2,93 4,27 

Seccion: Costura Articulo: 412266 Fecha: 05/1 0/2007 

Filetear Punta 
Colocar 

Decorar Punta Unir Talones 
Unir Asentar Pegar Pegar Cortar Hilos Decorar Decorar 

Ribetear 
Unir Talón y Empuntlllar Empuntillar 

Cortar Hilos 
Quemar Cerrar Ingresar al 1 

TALLA 
Puntadura Contrafuerte Costura de Argolla Velero Fileteado Correa Correa Punta Correa Correa Hilos Correas Sistema 

CL2 RT CL1 CL1 CL1 AS MN+M4 MN+M4 MN+M4 CL1 CL1 RB CL2 CL1 CL1 TJR MCH MN+M6 MN+CP+M6 
SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's 

Valores 26 67,62 20,15 50,26 32,37 54,45 29,84 48,54 70,81 88,53 57,40 50,10 72,01 40,12 52,46 55,75 88,00 32,91 28,35 15,80 
Base 35 64,12 23,44 55,10 33,83 57,83 29,84 48,54 81 ,10 88,53 64,19 59,72 76,41 43,00 52,46 55,75 88,00 32,91 28,35 15,80 

26 67,62 20,15 50,26 32,37 54,45 29,84 48,54 70,81 88,53 57,40 50,10 72,01 40,12 52,46 55,75 88,00 32,91 28,35 15,80 
27 67,23 20,52 50,60 32,53 54,83 29,84 48,54 71,95 88,53 58,15 51,17 72,50 40,44 52,46 55,75 88,00 32,91 26,35 15,80 • 26 66,64 20,86 51,34 32,69 55,20 29,84 46,54 73,10 66,53 58,91 52,24 72,99 40,76 52,46 55,75 66,00 32,91 26,35 15,60 o 

'ti 
29 66,45 21,25 51,87 32,66 55,56 29,64 46,54 74,24 88,53 59,66 53,31 73,46 41,06 52,46 55,75 88,00 32,91 28,35 15,80 111 

'3 30 66,06 21,61 52,41 33,02 55,95 29,84 48,54 75,36 68,53 60,42 54,38 73,97 41,40 52,46 55,75 66,00 32,91 28,35 15,60 E 
¡¡; 31 65,66 21,96 52,95 33,16 56,33 29,84 46,54 76,53 68,53 61,17 55,44 74,45 41,72 52,46 55,75 66,00 32,91 28,35 15,60 

• 32 65,29 22,34 53,49 33,34 56,70 29,84 48,54 77,67 86,53 61,93 56,51 74,94 42,04 52,46 55,75 88,00 32,91 26,35 15,80 
!!! o 33 64,90 22,71 54,02 33,51 57,06 29,84 48,54 78,61 66,53 62,66 57,56 75,43 42,36 52,46 55,75 66,00 32,91 26,35 15,80 
¡¡¡ 

34 64,51 23,07 54,56 33,67 57,45 29,84 48,54 79,96 86,53 63,44 58,65 75,92 42,66 52,46 55,75 88,00 32,91 26,35 15,80 > 
35 64,12 23,44 55,10 33,83 57,83 29,84 48,54 61,10 88,53 64,19 59,72 76,41 43,00 52,46 55,75 68,00 32,91 28,35 15,80 
36 63,73 23,81 55,64 33,99 58,21 29,84 48,54 82,24 88,53 64,94 60,79 76,90 43,32 52,46 55,75 68,00 32,91 28,35 15_._80 

---

• 

,. 
1 



• 
Secclon: Ensamble Articulo: 412266 Fecha: 05/10/2007 

En cementar Grapar plantilla Encementar Apoyo Armar 
Armar punta Armar lado Armartalon Sacar 

Planchar Ujar Cardar Cepillar 
Encementar Encementar Centrar y 

Deacalzar 
Guardar Emplantillar Umplar Pintar Pintar 

Lacar Revtaar 
Armar caja Embalar y Compostura 

Ujar Suela 
Aplicar 

1!211rado. de armar plantilla de Punta 9r11J188 zaoato auelae orenaar hormas zepatoecon zapatoacon de embalaJe encatonar S Primario a 
TALLA 

ENC GRP BCH RCT PTA LOO TAL SGRP+M7 PFL+M7 u CRO CPLL BCH+M8 BCH+M!I PRN OCL2 MCGS BCH+M12 MN+M12 BCH+M12 ESP+M12 LAC MN+M13 MN+M15 MN+M14 MN+M11 W+S BCK+M10 
SPM'o SPM'a SPM'a SPM'o SPM's SPM'a SPM'a SPM'o SPM's SPM'a SPM's SPM's SPM'a SPM'a SPM'a SPM'a SPM'a SPM'a SPM'a SPM'o SPM'o SPM'a SPM'I SPM'a SPM's SPM's SPM'I SPM's 

Valorea 28 27,00 24,37 28,56 4,96 28,53 20,11 15,23 11,40 38,57 37,62 28,52 8,05 38,23 29,45 41,66 21,85 11 ,24 27,72 76,34 18,84 13,03 14,15 30,94 38,32 22,08 202,96 48,05 56,38 

Bue 35 30,08 211,10 28,84 4,96 31,08 24,33 20,tr7 13,86 42,27 39,77 35,37 9,01 41 ,02 34,38 45,49 23,88 11,24 28,60 80,21 10,10 13,71 14,36 30,78 38,54 2208 202,96 88,31 62,53 

26 27,00 24,37 28,56 4,96 28,53 20,11 15,23 11 ,40 38,57 37,62 28,52 8,05 35,23 29,45 41 ,66 21,85 11 ,24 27,72 76,34 18,84 13,03 14,15 30,94 38,32 22,08 202,96 48,05 56,38 
27 27,34 24,56 28,59 4,96 28,81 20,58 15,87 11,67 38,98 37,66 29,28 8,16 35,87 30,00 42,09 22,08 11,24 27,82 76,77 18,94 13,11 14,17 30,92 38,32 22,08 202,96 50,30 57,06 

!! 28 27,66 24,75 28,82 4,96 29,09 21,05 16,51 11 ,95 39,39 38,10 30,04 8,26 36,52 30,55 42,51 22,30 11,24 27,92 77,20 19,03 13,18 14,20 30,90 38,32 22,08 202,96 52,55 57,75 ., 
29 28,03 24,95 28,65 4,96 29,37 21,52 17,14 12,22 39,80 38,34 30,80 8,37 37,16 31,09 42,94 22,53 11,24 28,01 77,63 19,13 13,26 14,22 30,89 38,32 22,08 202,96 54,80 58,43 .. 

:; 
30 28,37 25,14 28,66 4,96 29,65 21,99 17,78 12,49 40,21 38,58 31,56 8,48 37,80 31,64 43,36 22,75 11,24 28,11 78,06 19,22 13,33 14,24 30,87 38,32 22,08 202,96 57,05 59,11 E 

¡¡; 31 28,71 25,33 28,72 4,96 29,94 22,45 18,42 12,77 40,63 38,81 32,33 8,58 38,45 32,19 43,79 22,98 11 ,24 28,21 78,49 19,32 13,41 14,27 30,85 38,32 22,08 202,96 59,31 59,80 

~ 32 29,05 25,52 28,75 4,96 30,22 22,92 19,06 13,04 41,04 39,05 33,09 8,69 39,09 32,74 44,21 23,20 11 ,24 28,31 78,92 19,41 13,48 14,29 30,83 38,32 22,08 202,96 61,56 60,48 

~ 33 29,40 25,72 28,78 4,96 30,50 23,39 19,69 13,31 41,45 39,29 33,85 8,80 39,73 33,28 44,64 23,43 11,24 28,40 79,35 19,51 13,56 14,31 30,82 38,54 22,08 202,96 63,81 61 ,16 .. 34 29,74 25,91 28,81 4,96 30,78 23,86 20,33 13,59 41,66 39,53 34,61 8,90 40,38 33,83 45,06 23,65 11,24 28,50 79,78 19,60 13,63 14,34 30,80 38,54 22,08 202,96 66,06 61 ,85 > 
35 30,08 26,10 28,84 4,96 31,06 24,33 20,97 13,66 42,27 39,77 35,37 9,01 41,02 34,38 45,49 23,88 11,24 28,60 80,21 19,70 13,71 14,36 30,78 38,54 22,08 202,96 68,31 62,53 
36 30,42 26,29 28,87 4,96 31.34 24.80 21 .61 14r13 42,68 40.01 36,13 9,12 41 ,66 34,93 45,92 24,11 11 ,24 28,70 80,64 19,80 13,79 14,38 30,76 38,54 22,08 202,96 70,56 63,21 

Secclon: Componentes Articulo: 412266 Fecha: 05/10/2007 

Cortar Lamino Cortar plantilla Premoldear Aplicar Pegar Plantilla lnyecclon 
Rebabar Lavar Pintar Secar J 

TALLA 
Eva 112 Eva Ptantllla1/2 Eva pegamento Eva e Interior Suelas Pintura y 
BNO BNO CMB BCH+M16 MN+M16 CLD-PU RBB LV-4'CE PT-4'U SCD-PU • SPM'a SPM'a SPM's SPM'a SPM'a SPM'a SPM's SPM'a SPM'a SPM'a 

Valores 28 7,08 11,03 8,96 14,28 14,01 76,01 44,72 9,111 18,91 20,84 
Baae 35 7,0(¡ 11,22 8,!16 15,04 15,03 77,41 48,06 0,21 1!1,16 24,83 

26 7,06 11 ,03 8,96 14,26 14,01 76,01 44,72 9,16 18,91 20,84 
27 7,06 11,05 8,96 14,35 14,12 76,17 44,87 9,17 18,94 21,28 • 28 7,06 11,07 8,96 14,43 14,24 76,33 45,02 9,17 18,97 21,73 o 

ii 29 7,06 11,09 8,96 14,52 14,35 76,50 45,17 9,18 18,99 22,17 :; 
30 7,06 11,11 8,96 14,61 14,46 76,66 45,32 9,18 19,02 22,61 E 

¡¡; 31 7,06 11,14 8,96 14,69 14,58 76,82 45,46 9,19 19,05 23,06 

!! 32 7,06 11,16 8,96 14,78 14,69 76,98 45,61 9,19 19,08 23,50 
o 33 7,06 11,18 8.96 14,87 14,80 77,15 45,76 9,20 19,10 23,94 
ii 34 7,06 11,20 8,96 14,95 14,92 77,31 45,91 9,20 19,13 24,39 

1 
> 

35 7,06 11,22 8,96 15,04 15,03 77,47 46,06 9,21 19,16 24,83 
36 7,06 11,24 8,96 15,13 15.14 77.63 46,21 9,22 19,19 25,27 

' 

~ 
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Desarrollo del Algoritmo de Solución 
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4. CAPITULO IV Desarrollo del Algoritmo de Solución 

4.1. Metodología. 

Para cumplir con el objetivo principal del proyecto que es: 

"Establecer la lógica para el desarrollo de un algoritmo basado 

en la teoña de las restricciones;" se desarrolla, a continuación, la 

metodología que va a ser utilizada para la implementación de la 

Teoría de Restricciones dentro del modelo de programación de 

producción propuesto. 

La lógica del algoritmo de programación asume el principio básico de 

la teoría de restricciones que es, encontrar el cuello de botella del 

proceso y subordinar la programación de producción tomando en 

cuenta la máxima capacidad a producir de éste. 

Al desarrollar toda la lógica que se utilizará, se dará forma al formato 

del modelo de programación para poder ingresar los datos de 

tiempos de trabajo estándar que se obtuvieron. 

Con todos los puntos anteriores cumplidos se procede a realizar una 

corrida de prueba de la lógica del algoritmo para verificar su 

funcionamiento. 
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Cuando se encuentre verificado el funcionamiento de la lógica 

propuesta, se procederá a validar el algoritmo mediante la prueba de 

cuatro tipos diferentes de requerimientos de pares de calzado a 

producir. Estos valores serán dados de manera aleatoria con el 

objetivo de verificar que toda lo lógica de programación propuesta no 

de errores en sus respuestas. 

4.1.1. Establecimiento de la lógica del algoritmo de 

programación. 

El sistema de producción de la compañía se fundamenta 

en un método celular mixto; es decir, hay operaciones que 

se realizan en línea y en paralelo. Dependiendo del lugar 

que se encuentre el proceso puede llegar a pasar los dos 

al mismo tiempo. 

La manera como se propone realizar la programación de 

producción se basa en la Teoría de Restricciones, para 

poder implementar se debe encontrar el cuello de botella 

del sistema de producción, principio básico del sistema 

OBR. 

La lógica de programación se acogerá a este sistema de 

ubicación de máquinas, dando una manera precisa de 

cómo se debe programar la producción para este sistema 
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de fabricación y así evitar todos los inconvenientes que se 

han expuesto al inicio de este trabajo. 

Para determinar el cuello de botella del proceso de 

fabricación se ha realizado un análisis de las operaciones 

que componen cada una de las secciones que tiene el 

proceso. Culminado el análisis se ha decidido definir como 

cuello de botella a la Sección de Costura por las siguientes 

razones: 

Labores realizadas en gran medida por el operario 

dependiendo mucho de la habilidad y práctica que 

éste tenga. 

Dificultad en la realización de operaciones 

dependiendo del tipo de modelo a elaborar. 

Variación en el número de operaciones dependiendo 

del modelo a elaborar . 

Identificado el cuello de botella del sistema se realiza una 

clasificación de tallas acorde a la manera como clasifica el 

departamento de ventas las series de talla de calzado. 

Esta clasificación tiene como objetivo ingresar los datos de 

tiempos de trabajo estándar o SPM's en cada una de las 

células de trabajo que componen las diferentes secciones 

del proceso. 
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Una vez que se tenga ingresados los datos de SPM's se 
L 

realiza un ajuste a los mismos multiplicándolos con un 

porcentaje de eficiencia de los trabajadores. El porcentaje 

de eficiencia se utiliza para casos en que los trabajadores 

no cuenten con la experiencia necesaria. 

Con los valores que ya se han obtenido, se procede a 

realizar los primeros cálculos de requerimiento de personal 

para la cantidad de pares que se desean fabricar. Se utiliza 

como base para el primer cálculo la existencia de una sola 

célula de trabajo en el cuello de botella. El primer resultado 

que se obtiene es el número de pares por célula que se 

puede obtener en cada serie de tallas solicitadas; este 

valor está calculado tomando en cuenta el tiempo neto de 

trabajo de un día (cuatrocientos ochenta minutos), los 

SPM's necesarios para fabricar cien pares, el numero de 

personas que se propone utilizar en el cuello de botella. El 

número de personas que se piensa utilizar se ingresa 

manualmente ya que este valor es el que sirve para 

subordinar el requerimiento de personal de las demás 

secciones. 

Para encontrar el número de personal que se necesitan 

como mínimo para el cuello de botella, se realiza la suma 



• 

•• t 

103 

de todos los requerimientos de personal que se calculan en 

las áreas que no son cuello de botella más el número de 

personas que se ingreso al cuello de botella. 

En todos los recursos que no son cuello de botella, se 

calcula el requerimiento de personal relacionando el valor 

de SPM's que se utiliza para la realizar la operación, el 

tiempo neto de trabajo de un día (cuatrocientos ochenta 

minutos) y el numero de pares que se pueden trabajar en 

una celda durante un día. En el cuello de botella, se realiza 

un calculo similar con el valor de SPM's que se utiliza para 

la realizar la operación, el tiempo neto de trabajo de un día 

y el número de personas que van a laborar en esta célula 

de trabajo. 

Como cálculo final se debe establecer el número de días 

que se demorara el personal en realizar el número de 

pares solicitados. 

Para mejorar el cálculo de personal y minimizar el personal 

a utilizar, se implementa un cálculo de minimización del 

total de personal necesario por medio de la herramienta 

SOLVER, de Excel, reduciendo de esta manera el número 

de personas ingresadas en el cuello de botella . 
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Para poder continuar con los cálculos de requerimiento de 

personal y poder cumplir con los plazos de entrega 

establecidos por el departamento de ventas, se realiza el 

cálculo de maquinaria necesaria para el cuello de botella; 

las demás operaciones se limitan a trabajar de acuerdo a 

la capacidad del cuello de botella por lo que no interesa si 

existe exceso de maquinaria. Lo que importa es que el flujo 

de producción sea constante . 

Utilizando la misma distribución celular y en base al 

número máximo de personas que pueden estar en cada 

máquina o equipo, se realiza una comparación utilizando 

las funciones de Excel para que de el número de personas 

que se necesita de acuerdo al SPM's que utiliza cada 

operación. En el caso del cuello de botella se utiliza el 

mínimo de personal requerido para este recurso . 

Luego de obtener los resultados del número de máquinas y 

equipos que se requieren fabricar cada uno de los modelos 

utilizados para desarrollar esta lógica de programación, se 

calcula el número de células que se podrían utilizar con 

todas las máquinas que dispone la empresa . 
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Con los resultados obtenidos se sabe el máximo de células 

de trabajo que se puede utilizar, tomando en cuenta que se 

quiere potenciar a la máxima capacidad el cuello de botella 

que en este caso es la célula principal de costura. 

Como resultado final del cálculo de requerimiento de 

máquinas y equipos se tendrá un reporte del número de 

células máximas que se pueden utilizar para la fabricación 

de calzado, los días en los que se despachara el producto 

ya terminado, etc. 

Una vez que se sabe el número máximo de células de 

trabajo se desarrolla el cálculo que se refiere al número de 

personas que se necesita para cada célula de trabajo que 

se da como propuesta. 

Para encontrar el resultado deseado se partirá del 

ordenamiento de mayor a menor número de personas que 

se necesita para cada grupo de tallas de acuerdo al 

modelo a fabricar. Cuando se encuentra realizado el 

ordenamiento, se verifica que el número de células 

propuesto sea igual o menor al número de células 

máximas que se pueden utilizar; si la respuesta es 

negativa, se realiza el calculo del número de días que se 
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demorará en fabricar la cantidad de pares solicitados con 

el numero de células de trabajo a utilizar. Se debe indicar 

que todos los cálculos parten de un tiempo estimado de 

veinte días laborables; es decir, la planificación que se 

realiza es mensual. 

Como paso final, una vez verificado el número de células 

posibles, se realiza el agrupamiento de acuerdo al mayor 

número de personal requerido, verificando que la suma de 

días no sobrepase la establecida como limite. 

Elaboración de formatos del Algoritmo de 

Programación. 

Luego de haber explicado como se desarrolla la lógica de 

programación que se va a implementar, se desarrollara el 

formato de la misma; sin dejar de lado todos los 

requerimientos que se han hecho durante la explicación 

anterior. 

A continuación se observa el formato que se utilizara para 

la matriz del algoritmo de programación. 



Scanned with CamScanner

r. .,...,_,, .. .. _.~_ ...... .. _,._._, 
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4.1.3. Aplicación de datos. 

La aplicadón de datos o SPM's dentro del formato que se 

a creado para aplicar el algoritmo de programación se vera 

a continuación. 

El ingreso de datos de SPM' se realiza en el literal uno del 

formato en el cuadro que detalla por células de cada 

sección los tiempos calculados con sus totales parciales. 

Fig. 4.1.3- 01/ngreso de información en formato de programación. 
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En el literal uno también se ingresa lo datos generales para 

t 
el calculo de la programación. Así mismo se observa el 

total de SPM's que se necesita para el número de pares 

que se desea calcular de acuerdo al grupo de tallas y 

modelo. 

Fig. 4.1.3- 02/ngreso de información en formato de programación. 

1. n~mpo Esuindar en Minuti>JI por 11)1) ParelljSPM S X 11)1)) 
ARfÍCULOS .:.:q E DE fALLA PARES ~o · .rs ;t.. l)i) fOfAL SPf•h 

11J5266 24-28 1QCO ~-j·j - ·:~ 25581) 
155266 29-:32 1000 0::'~i·j ·::: 21>497 
155266 T3<3l~ 1000 - - .: j,J 27421 ~ 

155266 :37-44 'OC:J ~'52'3 1'~ 29264 
154265 24-2:~ 1000 2~ ·i! ·i·:· 2~!i37 

154266 29-:32 1000 2.L!. - :_ - 24473 
154266 :3:3 -:)l) 1000 .:.-!1 •·. 25315 
1542!16 :37-44 1000 ~,¡ }'$ ~j t 2S995 
142266 24-2B 1000 231jt] 33 235!B 
142266 2!~-:)2 1000 2411} 7'} 24398 
14226G :J:J .;)¡) 1000 ;Uj24. 12 15.14'1 
142266 '37-44 1000 2fi12 IHi 2S921 
264266 24-28 1000 241G 77 2J \;z 
264266 29-:32 1000 ~5 14m¡ 25 J ? 
/114266 :3 3 -:3H 1000 2!l03 27 21)1) ... ~~ 

264266 :)7-44 1000 271]0 0.4 27•~!)>) 

412266 24-28 1000 2410 t$3 2431)9 
412266 2!H2 10CO 2522 70 2521.7 
412266 :t1 -:J!J 1000 2!i15 2ü lt)·t52 

19000 488131) 

'• 

En el literal dos se tiene los datos incluidos del ajuste de 

eficiencia que se ha realizado. Para una mejor 

comprensión se ha utilizado una eficiencia del cien por 

ciento. Se muestra a continuación los valores del cuadro 

general. 
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Fig. 4.1.3- 03 Cálculos de ajuste de eficiencia 

Efi1!t~rh.:.a,1 

AA. Ti CULO:; 
• ~:)2~~~) 

1 f)~)2f)~) 

'¿j¿j2f)•f) 

1 ,);)21)1) 

15421)1) 
1:1421)1) 
1:)421){) 

' .;-42"-J·? 
1422~)~) 

14221)l) 
'142213"}) 
142"2')·) 

2f)42.c~fj 

2f)42'~~ 

41221)1) 
412213-;'> 
.112213'13' 

SEHIE. OE TALLA 
24-2H 
2!~-:32 

:3:3 -."3fJ 
:37-44 
24-2:3 
2~}<32 

'3~3-:3f~ 

'37-44 
24-2t1 
2E1-:32 
J:J -.'ll'i 
"37-44 
24-:...>13 
21~-:32 

-3~3<3f) 

:7-44 
24-2t3 
2!~-:3:! 

: : .·: -~ 

PAA.ES 
IOO!l 
1000 
rG;Jü 
l'ltJO 
\!)00 
1000 
11)¡)¡] 

r ~ ,, -
·- -·-

1')•}0 

H}OC 
'100 0 
10 0!] 
r ;J;JrJ 
!!)¡)¡} 

Hl OO 
1 : :•: 
Hl!lO 
J<)<)t) 
1 ]!){j 

SPt .l 's x ·JI)I) 

:F-l-¿!)<l 
2'$2~1 3fi 
l1 :i1 l5f~ 

:l4-4.! 2.7 
2631 :_; 1 

23 •_;fi 11 
l41 '} (<} 

l:i2A- 12 
2~: '$2. J~~ 

.:. .... t ·! -

2-l-3\i <:t3 
:l·522. !ti 
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TOTAL SPM-s 
255~!) 

2!)497 
2742·t 
292!>4 
2'!-l>'!-7 
2447~-

25~·15 

2!;$'95 
2J.5t)3. 
2<1-~~1} 

2524'1 
2!)921 
24'1!>3 
25'147 
2H1)~~ 

:2"1'Z•)l) 
24~1)9 

25227 
2•;152 

488139 

En el literal tres se encuentra los primeros cálculos de 

personal dando resultados globales el cuadro general. 

Fig. 4. 1.3- 04 Cálculos de requerimiento de personal inicial. 

~ •. Cálculr> 1Se Pe-rsonal Ec~u t..-a l e-nte ¡><na una Celul.a de Ct>l;Wra 
e ··t..c v ) ,e , s,ur <~' 

A 1 o , .:E lE :)t - LA 
1'i'i2Hfi '2:+-.W 
1·i52!i'i 21}-1:2 
'·i'i2!!fi 
l'i'i2H>i 
1'i42>!>i 
1S42!i!l 
l'j42fifi 
1'34-Z!ifi 
1 +22~i~J 
1:1-22>ifl 
1 :l-2.2fj;j 

1 ;~.¿;lf¡;¡ 
¿;¡u¡¡;¡ 
¿;}+·¿;¡;¡ 

2 .·i~2~!tl 

:2..'i-~2fi-G 

4-122!ifi 
+tne; 
-t.112H;¡ 

T ¡>tal cefula 

33-N 
'3!44 
2:1--23 
2.9-32 
3 3- 3fi 
-¡q-4 
;;:.¡..¿a 
:2'}-32 
3 3-)fi 
1f,:j..¡_ 
:Z-1--23 
2'}-32 
33-]fi 
3!44 
z:t.za 
L(}.J2 

3.3-3~: 

, 
A 
4 

+ 
4-
4-
__ , 
.:. 
_., 
.:. 
_., 
.:. 

2 
2 
¿ 

1 
1 
1 
3 
~ -" 
4-
~ 
,J 

3 
3 
5!) 

PRS..' CEL 
¿;J¡j 

2_74 
2')'$ 
¿:j ¡J 
.¡Jj 1 
.j.'j¿ 

4:!-3 
4F 
417 
4-01 
3a~: 

]~itj 

313 
2'}C,. 
237 
2ii4-
321 
.114-
3t)7 

PERSONAL 
p. '14-
1'j 1 'i 
J'j 1'j 
1-J 72 
¿¿ 7(} 

n ll4-
23 ](l 

24- ()\) 
zu +7 
20 )'$ 

2il 31 
2t.l 13 
1 'i 75 
15 ¡•7 

•l .' 

15 .'i4 
1 :j 31 
!fi 23 
1'1 :!-3 
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En el cuadro detallado se puede observar como se ingresa 

en el cuello de botella los valores del número de personas 

que se cree pueden trabajar en esta célula (celdas color 

celeste.) La celda amarilla, en el cuadro general, 

corresponde al cuadro de minimización que utiliza como 

base la herramienta SOL VER para cambiar los valores 

ingresados en el cuello de botella y marcados con celdas 

celestes. 

Fig. 4. 1. 3 - 05 Mejoramiento de requerimiento de personal aplicando 

herramienta SOL VER. 

~:lt!~P:ti~Y ID C&r.~ 
P:ftll!~!!! ~'11! m 

BNO 0011 DI( 11Mt2 lmti'l TOTAL FJ'E IBt TOC TBII 016 MHQ 11M~ fOTAL Qt 01 Nll.u4 PIJ RB TOTAL 
1 2~ e J7 n 1!4 t,St u~ O Oi ~1!5 tlo.t. flilS o 24 O, !M l5~ tUi!! taz 
125 ur 9tl4 f,Sf o ~~ ri ~1 0114 tlM o 115 azt »,!M Ha 11 ~T l.llí 
t31 UT Oft.i 1,ll ~ ~~ ü.G! Uf CM 611S 01..4 •. ~ Hii 6 57 lllil 
!41 OJT a.tl'i f,ll ¡¡¡q ú.GT 0114 Uill- 01!5 0:5 e,S( Hl l)'jlj 1.94. 
1..1! ali4. OUT ~~ 0.22 U. tz 0.113 OOT ü11T 1,51 m 1UT 042 
1..41 Qlj4. a ur ~14 G.t.l SI:! aa7 tW Olffl Ui 153 LOO ll.~! 

1..53 61j4. OST ue ~tl Hl w l.laT o tlil M5 lS~ ~~ tl~l 

w o~ 01!11 ~9 w tUl a~~tt 00!! ~¡j1} ».S H! U! O.:l'J 
'IN 651 Oilti ~.~ 1.!4 0.111 Qlt w t/01 w Olltl .. ~ 1..U 142 u Ulii 
1 ~1 O'ill O.tlli 11~ ~!4 G!11 11.11 a.llli I!Oii ~liT fi\}ij ••• 1..11 !.j.l. liJ,<j 1!11 
U?l. 61j!f w ~.ro ~!4 6!JI u allli l)llli w flllll Ul :!.11 ~~ Ui f!lll 
llil 654. OUT ftü!J ~!4 O IT ~lB Dll5 t) D5 fliiT fr!kl IM 2.011 lfl li.12 IH 
H~ U5 o n5 1,~ 6q 6 o a a os ~ n5 e 11.~ &,411 1SI ~.50 tal 
1 t! C44 065 1,56 (ll 608 01!5 ( ~5 Ctl5 .. ~ 1..55 ijif'J ¡n; .. 
1.2!! 0.-1.1 0115 1,9 ~. :~ BOa BM OM OtlS t,Zi l.lil Olil 1.!!1 
I:B Ut 605 1,l1 G.lo'i ~ CT 8114 cOi 6t!5 ~.l'i 1..73 ~.l!i !iil 
i OJ 0.211 0.115 o 114 1] 11 f,St arr tf03 0115 l]t}li ff¡Jij Oíl'l Ml tJ~ Orl (4jf 6.~ 
t OT 031 0~5 Otl5 1U2 r,;, O !T ~ oa 01!5 ull5 01!5 o ll'l M2 2.41 oro 140 6.!.~ 
tia 033 Qt!5 Oll5 iltl 1,51 w dW 0~5 0115 tllli Cil'l M2 1...12 l)!ftl 1.40 H~ 

~ t ~ t , 4 D t t o D ~ » t ' 1 . 1 S ' 

• 
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El literal cinco, siguiendo la lógica del algoritmo de 

programación, muestra como se calcula las cantidades de 

maquinas necesarias para una célula de costura. 

Se observa mediante el cuadro detallado y el cuadro 

general de resultados. 

Fig. 4.1.3- 06 Cálculo de maquinaria para una célula de trabajo 

pa>O"aa en cala ¡x¡;: sto ~ Uítlilld5 . . Cü 
1 , 1 , 1 1 i 1 2 1 

IJO lB ~ 111\tiU "'"' Tor~ PIE IBt n;: rm OIB • Mil .fU TOTIL a..t 01 . 
R..t li! rorM. 1 . ~ 

2 1 ( 1 l 1 \ . S :J 1 1 S 
2 1 ' 1 1 i 1 S 3 1 1 5 
2 1 4 1 1 . ! S 3 1 1 S 
2 1 ' 1 1 l S J 1 1 ~ 
3 . S 1 1 . 1 5 4 2 1 l ' 
3 t S 1 1 . t S 4 2 1 l 
3 l S 1 1 1 ¡ 5 4 2 t l 
:J l S 1 1 . ' ' S 4 2 l 7 ' 
2 l 1 5 1 l t 1 S 3 2 1 t ' 2 • 1 S 1 l • 1 1 1 S 3 2 1 2 t 1 

2 ¡ 1 S f 1 ' t 1 S 3 2 f 2 ' 2 1 1 5 1 1 1 . S 3 2 1 2 ' 'l. 1 4 1 1 1 i S 3 1 t 5 
z l 4 1 1 1 1 S 3 1 1 S 
2 1 4 1 1 1 t 5 3 1 1 S 
z 1 4 1 T 1 S 3 1 1 S 
2 1 5 1 1 1 ' S J 1 1 ' S 
t 1 ; S 1 1 1 l 5 3 1 1 S 
2 1 ti 1 1 t ' S 3 1 1 S ' 
~ f ; l 1 l l 1 ' 1 f 1 T l ' 2 1 :: J: ' ,. 

L 

1., 

• 
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Fig. 4.1.3- 07 Resultados de cálculo de maquinaria para una célula de trabajo 

5. Calculo d~ Máquinaria Equi11alente ¡>ara urll.l Célula de Costura 

ARTÍCULOS SERIE DE fAU.A •. AOOJN.AS 
1552HS 24-2a !)~1 

t552~i'!i 29-32 56 
1552.HH 33-36 56 
t552.Hli 3744 5H 
t542G~i 24-23 H3 
J542St1 29-32 !13 
1542Hil 33-3!1 113 
1542lifi 374~ GJ 
t422Gfi 24-:ZB 1}4 

1422HH 2S-32 fi4 
1422~1!! 33-3!i H4 
1422HH 3744 fi4 
2H4-2!iH 24-2tl ~j ~j 

2G·i2GH 2S-32 55 

• 2!)4.2~i!l 33-J!i 55 
2!i42fiH Jq4 55 
4122ltli u-za !il) 

4122.Hti 2.9-32. Gü 
4122Gii 33-3!1 !]() 

rotal entero J>Or célula ?2 

El literal seis indica la cantidad de células que se pueden 

armar para potenciar al máximo el cuello de botella con las 

máquinas existentes en la empresa. 

El color azul indica el número de maquinas disponibles. 



,. 
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Fig. 4.1.3- 08 Cálculo de células posibles de acuerdo a la maquinaria existente 

M) IBI DV I!NtW mi tUl PTE 1»1 ffil: r~l (18 MfllJ U!HU cu Cll IUI~ FU flB 
1( 

~¡ 11 it IJ !3 ,. 
1 ~~ '11 

¡•.! : .. .: : ··---.. 
: : :·:Y PIHAW~i):Jt, MAT ft.f \ f:: :·:_y j::_:.'L J' ijfl J¡iJ¡iCF/4..':iHV.R; =~ :. i: ·~;. ·: :: 

~ · ~ 

ew IBI DV lmt/42 fmtUt ror~ PTE OOi r& JWJ Clre rmo UN4!4 rorN.. Clt Cll Wl~~ Ft1 flB ·o·,;,;_ 

~ 
,, 

'L 1» L 

tt { 2 i ~ 

~ u ll ~~ 
!2 ~~ 11 4~ 

Fig. 4. 1. 3 - 09 Resultados de cálculo de células posibles de acuerdo a la 

maquinaria existente 

1¡ Rl!qü~rimi~nto de Máquinas 
Células Pc>:sibt~s: 

CÉLULA S DE COSTURA 
1 
2 
~ 

4 

1·.'\áqinas drsponi\Jles 
ce!ulas ¡!tlSibles 

·, AOUIN.AS 

!'l. 
~f 

115 
14!5 

1M 
2 

El literal siete indica la disposición general de las maquinas 

y células posibles que se han calculado. 
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Fig. 4.1.3- 10 Reporte general de cálculos de requerimientos de maquinaria 

~::: ::: :: ~ ''!· -~·: =:.; ::~ 
••• •• p ~ • ..., •• ' • t' . 1 .. ~ ,. 

--: .: .. : . .. ' : .. , .. : :: .: . 
. 
· .~·.~·; .:r.r ~5 

.. ,., 

... 
·i· 

En la imagen se muestra un botón con la leyenda "cálculo;" 

que cumple la función de ejecutar el algoritmo, calculando 

los días de trabajo y así reducir el número de células a 

utilizar; cuando el requerimiento sobrepasa el máximo 

posible de células de costura. A continuación se expone el 

algoritmo de cálculo que trabaja con el macro descrito. 

Dim maximo, mínimo As Double 
Dim días, total As lnteger 
Dim bandera As Boolean 
Sub iteracion() 
Worksheets("Hoja 1 '?.Actívate 
maximo = Cells(163, 3) 
días= Cel/s(164, 7) 
total= Cells(164, 5) 
minimo = (total 1 dias) 
mínimo= Application. WorksheetFunction.Round(minimo, 2) 
Do Until (maximo > mínimo) 
dias = días + 1 
mínimo = (total 1 días) 
mínimo = Application. WorksheetFunction.Round(minimo, 2) 
Loop 
Cells(164, 7) = dias 
End Sub 



• 

• 

, 

116 

Para finalizar, se realiza el ordenamiento de acuerdo al 

mayor requerimiento de personal ocupando los datos de la 

sección cuatro. El ordenamiento se realiza por medio de un 

macro, el cual se expone a continuación en el algoritmo de 

funcionamiento. 

Dim vector1(19) As Variant 
Dim a, i, j, m, k As lnteger 
Sub ordenar() 
Worksheets("Hoja 1 '?.Actívate 

Fori = 1 To 19 
vector1(i) = Cells(53 + i, 5) 
Next 

Fori = 1 To 19 
Forj = 1 To 19 

lf vector1 (i) > vector1lj) Then 
m = vector1 (i) 
vector1 (i) = vector1 üJ 
vector1 (j) = m 

End lf 
Next 

Next 

For i = 1 To 19 
Forj= 1 To 19 

lf vector1 (i) = Cells(53 + j, 5) Then 
For k = 1 To 100 
Cells(76 + i, k) = Cells(53 + j, k) 
Next 

End lf 
Next 

Next 

End Sub 
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Fig. 4. 1.3- 11 Ordenamiento de acuerdo a la necesidad de personal 

ARfiCULO':) 

Total ce lula 

SERIE DE fALLA OlAS PRSICa 

Ordenar 1 

PERSONAL 

La sección final se refiere al agrupamiento de las modelos 

que se deben realizar, tomando en cuenta la carga de 

trabajo para el agrupamiento en células. 

Al igual que el ordenamiento, esta lógica de agrupamiento 

se la realiza mediante un algoritmo que esta habilitado 

mediante un macro. 

A continuación se expone el algoritmo de agrupamiento 

utilizado. 



• Di m vector1 ( 19) As Single 
Dim vector2(19) As lnteger 
Di m vector3( 19) As Single 
Di m vector4( 19) As Single 
Dim a, i, j, m, k, dif, su m, bandera, total As lnteger 

Sub agrupar() 

Worksheets("Hoja 1 ").Activa te 
Fori = 1 To 19 

vector1(i) = Cells(76 + i, 3) 
vector4(i) = Cells(76 + i, 5) 
vector2(i) = O 

Next 
sum=O 
k=1 
total= Cells(100, 4) 
Fori = 1 To 19 
lf vector2(i) = O Then 
su m = su m + vector1 (i) 
vector2(i) = 1 
vector3(k) = vector4(i) 
k=k+1 
For j = i To 19 

dif = total - su m 
/f su m < total Then 

lf (vector1 lj) = dif) And (vector2lj) = O) Then 
su m = su m + vector1 (j) 
vector2(j) = 1 
vector3(k) = vector4(j) 
k=k+1 
lf sum = total Then 

sum =O 
Endlf 

Endlf 
End lf 
Next 
Endff 

Next 

Fori = 1 To 19 
Forj = 1 To 19 

lf vector3(i) = Cells(76 + j, 5) Then 
For k = 1 To 100 
Cells(101 + i, k) = Cells(76 + j, k) 
Next 

Endlf 
Next 

118 
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Next 

'Fori = 1 To 19 
'Cells(101 + i, 1) = vector3(i) 
'Next 
End Sub 
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Fig. 4.1.3- 12 Resultados del requerimiento de personal para cada célula de 

trabajo a implementar. 

R~.:¡u~rirni~nto 1ie P~:sonal para el numero 1Se eelulas rnaximas a utilizar :..g¡upar 1 

C~lulas min: ~ 2. ACUMULAR 1. ORDENAR 
C~lulas ¡>shl: 2 EN GRUPOS DE 20 

ARTiCULO$ SERIE DE TALLA DiAS CEL CO$ 

Para poder apreciar todo lo expuesto se adjunta el formato 

completo con la aplicación de datos realizada . 
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4.2. Corrida de prueba. 

A continuación se puede observar la corrida del algoritmo de 

programación y todos los resultados que da para el requerimiento de 

1 
personal, maquinas y la manera como se deben distribuir los planos 

de producción. 

, . 

• 

\ 

r 
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4.3. Validación de Algoritmo de Programación Maestra. 

Para la validación del algoritmo se realiza cuatro corridas; con datos 

ingresados de manera aleatoria, con el objetivo de verificar el 

perfecto funcionamiento del mismo. 

Los resultados de la validación se pueden observar en el "Anexo 4." 
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CAPÍTULO V 

Conclusiones y Recomendaciones 

• 



• 
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5. CAPITULO V Conclusiones y Recomendaciones. 

5.1. Conclusiones. 

1. Método de toma de datos. 

Se elaboró una estandarización en el método de toma de tiempos, de 

esta manera la empresa podrá elaborar una Base de Datos completa 

y confiable. 

2. Lógica de programación. 

Se consiguió implementar una lógica de programación de 

producción, utilizando la Teoría de Restricciones, con el fin de agilitar 

el proceso de entrega de los pedidos por parte del Departamento de 

Ventas. Utilizando el menor número de operarios posible. 

3. Aplicación de conocimientos . 

El desarrollo de este proyecto permitió poner en práctica algunos de 

los conocimientos adquiridos a lo largo de la carrera universitaria, 

proporcionando un panorama más amplio que muestre la diferencia 

entre el aprendizaje teórico y su aplicación en el campo laboral. 
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5.2. Recomendaciones. 

1. Levantamiento total de información 

Se recomienda continuar con el levantamiento de datos de tiempos 

mediante los tres métodos desarrollados de todos los modelos 

fabricados por la empresa para tener una base de datos de tiempos 

estándar (SPM's) completa. 

2. Aplicación de propuesta de programación 

Se recomienda la aplicación de la lógica de programación propuesta 

en este proyecto para mejorar sus tiempos de entrega de producto 

terminado. La aplicación debe ser realizada por medio de un software 

que facilite el ingreso de datos, automatice el proceso de cálculo y 

mejore la exactitud de los mismos 

3. Observación a Universidad de las Américas 

Buscar convenios con empresas de la ciudad y el país para que los 

estudiantes de la institución complementen el aprendizaje teórico con 

la experiencia proporcionada por los problemas reales que se 

presentan en la industria y al mismo tiempo, colaborar con el 

desarrollo técnico de la industria nacional. 

~~::;?~ \ ~~ ! -,81?.~!CAS 
s~ ·i ··.: i.Io-rECA 
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ANEXO 1 

DIAGRAMA DEL MACRO PROCESO Y CONTROLES DEL SISTEMA 
PRODUCTIVO 



.. 
USEDAT: 

[NODE: 

AUTHOR: Alexander Alarcón - Esteban Recalde 

PROJECT: Macroproceso de Producción en 
lnducalsa 

NOTES: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 O 

Materia Prima 
__., .. 

DATE: 28/03/2008 

REV: 31/03/2008 

WORKING 

DRAFT 

RECOMMENDED 

PUBLICATION 

Controles 

• 

Macroproceso 
de Producción en 

INDUCALSA 

~~~--· 

Recursos 

' READER 

Calzado 

TITLE: Macroproceso de Producción en INDUCALSA NUMBER: 

-0 

' DATE 1 CONTEXT: 

TOP 

_. .. 

1 
1 



-- : 

• .. • 
USED AT: 
1 

AUTHOR: Alexander Alarcón - Esteban Recalde 

PROJECT: Macroproceso de Producción en 
lnducalsa 

DATE: 28/03/2008 

REV: 31/03/2008 

WORKING READER DATE 1 CONTEXT: 

NOTES: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 O 

Materia Prima 
Requerimiento 
Departamento 

de Ventas 

1 

1 

Planificación de 
Producción 

--"" .. 

DRAFT 

RECOMMENDED 

PUBLICATION 

Controles 

• 
Proceso Productivo 

~~.~~-

Recursos 

Almacenamiento 
Producto Terminadc 

NO DE: TITLE: Macroproceso de Producción en INDUCALSA 
o 

, 

-0 

Despacho de 
Producto Terminado a 

Departamento de Ventas 

NÜMBER: 

Calzado 

r 

__.. .. 

2 



USED AT: 
2 

• - ~ . 

AUTHOR: Alexander Alarcón - Esteban Recalde 

PROJECT: Macroproceso de Producción en 
lnducalsa 

NOTES: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 O 

f' 

DATE: 28/03/2008 

REV: 01/04/2008 

WORKING 

DRAFT 

RECOMMENDED 

PUBLICATION 

Demanda de Clientes 

• 

,......., Temporada Escolar 
l-J 

f' 

.. 
--. Pronostico de Ventas 

para la Temporada 

NODE: TITLE: Requerimiento Departamento de Ventas 
1 

• 
READER DATE 1 CONTEXT: 

c::::J CJ 
o 

Planificación de Producción 
--,. 

NUMBER: 

1 2.1 



USED AT: 
2 

" AUTHOR: Alexander Alarcón - Esteban Recalde 

PROJECT: Macroproceso de Producción en 
lnducalsa 

NOTES: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 O 

DATE: 28/03/2008 

REV: 31/03/2008 

WORKING 

DRAFT 

RECOMMENDED 

PUBLICATION 

Controles 

Planificación de 
Producción " 

Materia 
Prima 

~ 

r 

Manipulación de 
Materiales 

-· 

Suministros 

Material 
Cortado --.. ... --.. 

• 
Costura 

• 
READER 

T 

Cortes Aparados 

¡. 

Bodega Materia Prima l---~-+--------'-:._-1------+--~ ' Ensamble -

~1----

Materia Prima 

NODE: TITLE: 

2 

• 
--. Componentes 1 

1 --. 

~--

Recursos 

Proceso Productivo 

,_. 
-~· 

Elementos de 
Ensamble 

NUMBER: 

' DATE 1 CONTEXT: 

c:::::J 
o 

Almacenamiento 
Producto Terminado 

r 

c:::::J 

.. -.. 

3 
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~ • 
USED AT: AUTHOR: Alexander Alarcón - Esteban Recalde DATE: 28/03/2008 WORKING READER DATE CONTEXT 
3 PROJECT: Macroproceso de Producción en REV: 31/03/2008 DRAFT 

lnducalsa - CJ 
RECOMMENDED CJ c:=J 

NOTES: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 O PUBLICATION 2 
c:::::J 

Controles 

Programación de Producción y Derivados 
Explosión de Materiales 
Ficha Técnica 
Requisición Bodega 

Materia Prima 

Cuero, Sintéticos, Textiles 
Material de Forros 
Material de Plantillas 
Material de Puntera y Contrafuerte 

1 

Material 
Papel para Marcar Cortado 

Manipulación .. .. 
1 

--

Recursos 

Máquina Troqueladora 
Elemento Humano 
Troqueles 

NODE: TITLE: Manipulación de Materiales NUMBER: 

21 
1 

3.1 



USED AT: 
3.1 

Materia Prima 

NODE: 

AUTHOR: Alexander Alarcón - Esteban Recalde 

PROJECT: Macroproceso de Producción en 
lnducalsa 

NOTES: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 O 

__.. .. 

.. 

TITLE: 

212 

, 

~ 

DATE: 28/03/2008 

REV: 28/03/2008 

WORKING 

DRAFT 

RECOMMENDED 

PUBLICATION 

l Controles 

1 

Corte Materiales Naturales 

Corte Materiales Sintéticos 1 

1 

~Recursos 

Manipulación 

READER DATE 1 CONTEXT: 

-21 

Material Cortado 
__.. .. 

NUM8ER: 

1 3.1.1 



.., 
USEDAT: AUTHOR: Alexander Alarcón - Esteban Recalde DATE: 28/03/2008 WORKING REAOER DATE CONTEXT: 
3 PROJECT: Macroproc~so de Producción en REV: 31/03/2008 DRAFT e::::::¡ -lnducalsa 

RECOMMENDEO CJ c::::J 

NOTES: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 O PUBLICATION 2 
CJ 

Controles 

Programación de Producción y Derivados 
Explosión de Materiales 
Ficha Técnica 
Requisición Bodega 

,Ir 
V 

Material Cortado 
1 .. Cortes Aparados p 

Operaciones de Costura --.. 
p 

1 Suministros 

- ~~- ~ 

Recursos 

Maquinaria y Equipos 
Elemento Humano 
Gas y Quemador 

NO DE: TITLE: Costura NUMBER: 

22 
1 

3.2 



• ' USED AT: 
3 

AUTHOR: Alexander Alarcón - Esteban Recalde 

PROJECT: Macroproceso de Producción en 
lnducalsa 

NOTES: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Suministros 

Materia Prima 

PVC Expansor 
PVC Compacto 
Poliproplleno 
Láminas de EVA 
Poliuretano 

fNbDE: 

23 

TITLE: 

.. 
__.. .. 

.., 
DATE: 28/03/2008 

REV: 02/0412008 

WORKING READER DATE 1 CONTEXT: 

• 

DRAFT 

RECOMMENDED 

PUBLICATION 

Controles 

Planificacion de la Produccion y Derivados 
Explosión de Materiales 
Ficha Técnica 

Operaciones de Componentes 

Recursos 

Maquinaria y Equipos 
Elemento Humano 
Moldes 

Componentes 

Elementos de 
Ensamble 

2 

Suelas 
Cambriones 
Plantillas de EVA 

1 NUMBER: 

c:::::::J CJ 
c::J c:::::J -

.. -,. 

1 3.3 



- -------- - ----- ---

USED AT: 
3.3 

• 
AUTHOR: Alexander Alarcón - Esteban Recalde 

PROJECT: Macroproceso de Producción en 
lnducalsa 

NOTES: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 O 

y 

Suministros 

DATE: 28/03/2008 

REV: 31/03/2008 

WORKING 

DRAFT 

RECOMMENDED 

PUBLICATION 

1 Controles 

.. 
READER 

1 

~ Materia Prima 
Fabricación de Componentes 1 . Manipulacion de Componentes 

j 

-• .. 

~ Recuffi~ 

NODE: TITLE: Operaciones de Componentes NUMBER: 

231 

DATE 1 CONTEXT: 

23 

Elementos de Ensamble ... 

1 3.3.1 



USED AT: 
3 

• • 
AUTHOR: Alexander Alarcón - Esteban Recalde 

PROJECT: Macroproceso de Producción en 
lnducalsa 

NOTES: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 O 

Cortes Aparados 

Suministros 

Elementos de 
Ensamble 

NODE: TITLE: 

24 

-
-

DATE: 28/03/2008 

REV: 31/03/2008 

f' 

.. 
WORKING READER 

DRAFT 

RECOMMENDED 

PUBLICATION 

Controles 

Programación de Producción y Derivados 
Explosión de Materiales 
Ficha Técnica 
Despacho de Calzado a Ventas 
Requisición Bodega 

Ensamble de Elementos 

Recursos 

Maquinaria y Equipo 
Elemento Humano 
Hormas 

Ensamble 

DATE 1 CONTEXT: 

c:::::::J c:::J 

c:::J -
2 

c:::J 

Almacenamiento Producto Terminado 

NUMBER: 

1 3.4 
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ANEXO 2.1 

MANIPULACION 



ANALISIS DE OPERACIÓN DE CORTE 
Materiales Hechos por el Hombre Estudio N° 401-0?4 

OPERACIÓN Cortar plant!iia de :wn"'r 
Articulo 154266 ND --,~-.o Máquina Prt: A~! ()f\f! SE ~'"i 

Número de Piezas 1 1 Por par Pares 1 Atado 4 

Area del Material 1 38 M t. Capas : .{ Calculación 252 cm2/par 

DESCRIPCION DE LOS ELEMENTOS 

A Recibir Material 1 WTU 1 jeortar Traspa&o 
/Pare. Total 444 

Golpes por par: :2 
8 

8 Preparar Troqueles 

10 

e Administración 

7 153 

• D Posicionar Material J !Contar 
252 cm" 

2 

E Cambiar Troqueles 

39 

F Inspeccionar Material K IAtar 
251,6 cm2 40 ~ 80 Pzs 1 Liga 

4 14 

G l Repo6iciol111r Material L /easos Especiales 

251,6 cmz 

13 

H Manipuleo 12 
!1 roque! Volumetnco Total por par 

~ 
(Ancho( 

662 

X -;4 Multiplicador 
1,15 

T~empo estándar de producción 
761,3 

• t)¡n G1ro 
APM 100 pares 7,61 

Stn F1sto 
Rendimiento 60 m in ( HOI'a) 788 
Rendimiento 480 m in (Ola } 6305 
Rendimiento 2400 m in (Semana) 31525 
Analista : Alexander Alarcón 

400 Esteban Recalde 
Sub-Total 444 Fecha : 01 ,, e,~ Hoy : 02-04-08 

Pzs Descrip. lnd. A.Trc 
2 Ptant armar 125 80 251 ,6 

• 



• ANALISIS DE OPERACIÓN DE CORTE 
Materiales Naturales 

OPERACIÓN Corte, .. ·~ 

Articulo 1 ~:4266 N• ?6 Máquina l r RPM 1 

Número de Piezas 1 1~ Por~r Pares 1 Atado u 
Área del Material 1',(; dm2 Calculaclóo 966,08 X 1,0 = 966 cm2/par 

OESCRIPCION DE LOS ELEMENTOS 

A jRecibir Material 
WTU 1 Cortar 

Traspaso 
Pare. Total 15096 

Area del Material 180 < 67 5 dm2 M/C: Botones 1 Brazo 1 ' 1 Manija 1 
~ 67,5 < 135 dm~ 1 ~ 135 dmz l '· 29 

B 1 Preparar Troqueles 
# !Golpes por par 1 660 

Especial 
> 30 cm lar_gc:¡_ 

49 > 17,5 cm perto 

e jAdministTación 
adición 2° golpe 
Troqueles múltiples 

Colocar guia en M/C y firmar 1 50'11o l 1 
38 1 25'11.1 1 660 

D 1 Posicionar Material J Contar 

Area del Material 180 < 67,5 dm~I l 2 Punta 10 Pr&. 20 Pzs. 158 158 

~ 67,5 < 135 dmz l 1 ;e 135 dm2 1 x 138 2 !Chapeta 10 Pr&. 20 Pzs. ~')8 158 

E /CambW Troqueles 
4 Talón 10 Prs. 40 Pzs. 291 582 

Prs. Pzs. 
6 Piezas liin punto C.v~6 1638 Prs. Pzs. 
6 Piezas con punto 159311719 Prs. Pzs. 

3417 Prs. Pzs. 

F ~Inspeccionar Material 
Prs. Pzs. 

Piezas pequeñas; ancho 4,8 :S 5 cm 
Manual1 4 Refuer.ro 10 Pr&. 40 Pzs. 425 850 
Manual2 Prs. Pzs. 
VISUal especial 3 X 382 1748 

G 1 Repo6icionar Material K Atar 

Banda plana 1 1 2 Punta 10 Prs. 20 Pzs. <:;., 53 
Banda enrollada 1 X 1 289 2 10 Prs. 20 Pzs. 53 53 

H ' Manipuleo 
4 Talón 10 Prs. 40 Pzs. 53 106 
4 Refuerzo 10 Prs. 40 pzs, 'i" 106 

Pzs Descrip. Largo Ancho WTU TTWTU Alado& de pares 6 318 ., Punta 15 ~~ 139 2212 2212 L 
2 Chaoela 13 o 64 17~~ 1ne 

Casos Especiales 

4 Tajón 111 5.? .. ~. "'\ 3544 Marcar tamaí'\o: Sobre pieza 1 1482 48,2 j¡' -

4 ~(;; .. rz. 62 4B !510 3220 Sobre etíg_ueta l 48,2 
Total por_ (lar 17870,2 

' 
Multiplicador 1,15 
TlefTlpo estándar de producción 20551 

Troqueles múltiple$ 1 '11. SPM 100 P11ntS 205,5 
1 1 1 

1 1 Rendimiento 60 m in ( Hora ) 29 
Sacar recortes con hef'ramienta Rendimiento 480 m in ( Ola ) 234 

12 1 X 1 1 Analista : Esteban Recalde 
12 1 X 1 1 10754 Alexandef Alarcón 

Sub-Total 15096 Fecha : ~ . Hoy: 02..()4.()8 

- .2 1Kv- 9 dm S i!! 

Areas T eoricas 
Pzs 1 Descrlp. lnd. A.Trc 
2 Punta 19798 396 
2 69ü2 138 
4 Talón 74 3/ 297 
4 Refuerzo 33 65 135 

' 



• 

• 

ANEXO 2.2 

COSTURA 



• 
ANÁLISIS DE OPERACIÓN DE APARADO 

Estudio N" 410-137 

OPERACIÓN Jj , 11'1 

ARTICULO 154266 N" 26 MÁQUINA Cl.1 

MATERIAL e jGROSOR 1 mm RPM 1700 

HILO Nylon # 40 AGUJAS 1 IN" DE AGUJA i 10 

PUNTADA POR cm: 4 LARGO DE COSTURA: 6.3 cm GUIA SI r--,NO r X 1 

PARES POR CAJA 10 PARES ATADOS 10 TRANSPORTE r--¡ r- 1 F.O.F F.O.O ._ __ . ,_ 
J 

DESCRIPCIÓN DE ELEMENTOS 965,1 

A. Transporta wru 
F. Tiempo M6qulnll 

Radio Cóf'lCIM) 

Cerrado --1 Abierto e-x Con Gula: x 2 -- --· Patciel Total 

Ca1ona R: cm l( 4 ptJcm l( 

1er Atado ~ 21 R: cm X 4 ptlcm l( 

l2do Atado 52 R: cm X 4 pt/cm X 

R: cm X 4 pt/cm X 

SepararlyO Alado& Pares 1 ':l 50 R: cm X 4 p(lcm X 

!Separar 1 y D + ln/Eld Atados Pares 1 Linea recta: 6,3 cm X 4 pt/cm X '. 151 
PieZas Grandes 244 Tolerancia o :1:1 :1:2 

• Plana -- Poste 
~- + + (b X 45 

B. Manipuleo 1 __ 1 1 X 

Coger y po5ICIOI1ar --1 
- ·-1 PieZa X Doblar 2 PieZas Paralelo wtu/cm X 6,3 cm 1 30 226 

ilipo de posisionado L•vian ffnanos - .- Gtros: Plana Poste x 
Reubicación: 

1 1 r- -
Comenzar: (.,¡·:t Terminar: .. >:t 1 j' Distancia 72.~ 45" l61.s1 9(1' ,,U'! 135' >135" 

Hilo grueso entre: l 1 1 
Piezas Qfélndes Realineamiento: 

Especial R: cm X 1 
319 R: cm X 1 

c. Coltlldo 
R: em X 1 

Ocu~o 
¡--, Otros r x R: cm X 1 -· -t -

Desde MJC: colocar en mesa Linea recta· 6,3 cm X ~ ~j( J 1 7,5 84 -cort htlo y colear en rneea Recokx:aciOn: -En cadena' colocar en mesa 
sujetar en mano 84 

Otros. ':·1 T X 179 Especial 
Co;,e~ ~ So!ta~ '!" :i:'?. . X ::.J' 203 

382 

Llenar .- ... TOTAL WTU POR 112 PAR 1276 
D. Camb&llr bobinas ~- -1 

Sin llenar L ~ J TOTAL POR PAR 2551 

Grosor: JG mm MUL TIPLICAOOR 1,15 
Multiplicador , -'- )( 6,3 cm X :"\.,· 19,47 TIEMPO ESTÁNDAR DE PRODUCCIÓN 2934 
ITirar hilo: ¡ ·~, X C' ~' cm X ~ ~e, 0.595 

• 1~: SPM. 100 PARES 29,34 
Reemplazar rollo· 
Abono por capacidad de bobina. 20 

RENDIMIENTO POR 60 min 205 

E. Mlscel6- Extnls 

RENDIMIENTO STANDARS POR 480 min 1636 
RegiStrar 
Obstrucciones: Anaftsbl: Esteban Recalde 

Aiexander Aiarcon 
SUBTOTAL 965,1 Fech!r ! J Hoy. 02-04-00 

GROSOR 
Mldarlltl lnd. C.pa TOCIII 

CUero 1 P.() 3,60 

• 



• 
ANALISIS DE OPERACIÓN DE APARADO 

Estudio N" .t 1 0- 1 G" ---
OPERACIÓN Er1ru1 il'' 
ARTICULO 154266 N" 26 MÁQUINA CL2 

MATERIAL Cuero GROSOR 1.8 mm RPM 1700 

HILO N-ylon # 40 AGUJAS ') IN" DE AGUJA 11 o 
PUNTADA POR cm: 4 LARGO DE COSTURA: 11 o cm GUIA SI r--u·JO ¡ -;-, 

PARES POR CAJA lO PARES ATADOS 10 'TRANSPORTE F.O.F r--,F.O.O r-;-¡ 
'---1 '- --l 

DESCRIPCIÓN DE ELEMENTOS 933,7 

A.Tra~ 
wru 

F. Tiempo M6qul1111 
Radio CóncaYO 

Cerrado 1 --1 Abierto í x ConGula: x 2 -- -- Parcial Total 

Cajona }1 R: cm X 4 ptJcm X 

1er Atado 1}(; R: cm X 4 ptJcm X 

l2do Atado ''6 R: cm X 4 ptJcm X 

R: cm X 4 ptJcm X 

Separar l yD Atado& 1' Pares 1 13 R: cm X 4 ptJtm )( 

Separar 1 y D + ln/Ext Alados Pares Linea recta: 11 ,0 cm X 4 ptlcm )( 264 
Piezas Grandes 126 1T olera1'1C18 o ±1 ±2 

Plana -- Poste - + ,, + X 440 1 __ ! \ X B. Manipuleo 
Coger y po64CI008r ·- ¡ 

- ·-1 Pieza X Doblar 2 Piezas Paralelo wtulcm )( 11 ,0 cm 1 53 757 

fTipo de posisklnado Livi~no 2 manos ·- r-- G1ros Plana Poste 
Reubic:Kión: 

.X 

1 1 1 1 ,---, -
Comenzar: C1:t Terminar: \_,! ;t 1 319 Dislai'1C18 22.5" 145" 161.5"1 90' I112.S"\ 135" 1 >135" 

Hilo grueso entre: 1 1 1 1 1 
Piezas grandes Reahneamiento· 

Especial R: cm X 1 
319 R: cm X 1 

c. CorDelo 
R cm X 1 

Oculto 1 ¡ Otros r -; "' R: cm X 1 
Desde M/C: colocar en mesa -+-· e----- Linea recta. 11 ,0 cm X 1 7,5 147 

cort hilo y colear en mesa Recolocaci6n: -Encadena· colocar en mesa 

sujetar en mano 147 - -

1 
Otros: X 179 Especial ., )( 203 

X 382 

Llenar .- ... TOTAL WTU POR 112 PAR 1837 
O. CambtiK bobinas ~- -l 

Sin Henar L.! J TOTAL POR PAR 3874 

Grosor: :(; mm MUL nPLtCA[X)R 1,15 
M•"'.........,..,.: 1 ~~ X 11,0 cm K :· ( ,:, 86,9 

TIEMPO ESTANCAR DE PRODUCCIÓN 4225 
!Tirar hilo: i () X ('' cm K ~ C:4 19,76 

• ¡z¡g..za.g: SPM. 100 PARES 42,%5 
Reemplazar rollo. 
Abono por capacidad de bobona· 107 

RENDIMIENTO POR 60 min 142 

E. Mlscel6- Extra$ 

RENDIMIENTO STANDARS POR 480 min 1136 
RegJStrar 
Obstrucciones: X 1 Analista: Esteban Hecaldc 

f•.lexander P..la;c6n 
SUBTOTAL 933,7 Fecha: o ;; Hay: 02..()4.()8 

GROSOR ........ lnd • c.- Tacat 
cuero • ¡.l_ ~~ 3.60 
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ANEXO 2.3 

COMPONENTES 



• 
OPERACIÓN CO!tar 
Articulo 1552.66 
Número de Piezas 
Area del Material 

A Recibir Material 

B Preparar Troqueles 

e Administración 

• D Posicionar Material 

57 cm" 

E Cambiar Troqueles 

F Inspeccionar Material 

'Sl cm• 

G Reposioionar Material 

'Sl cm• 

H Manipuleo 

la_rg<) Ancho 
10 o X ~~ 7 

• Sir Giro 
e tr, Fisto 

Sub-Total 

Areas Teoricas 
Pzs Descrip. lnd. A.Trc 
2 Plantilla EV 57 00 57,0 

• 

ANALISIS DE OPERACIÓN DE CORTE 
Materiales Hechos por el Hombre 

Plantilla EVA 
N• 26 !MáQuina BDR 

1 2 1 Por par Pares 1 Atado 
í 4 ~ capas : ') Calculación 

DESCRIPCION DE LOS ELEMENTOS 
1 WTU 1 !cortar !Pare. Tot3 

Golpes por par: 1 

o 

10 

'TatJic; MN 
'Troquel Doble 

o 
J !Contar 

'labia MN e 

o 

K !Atar 

Estudio N° 402-002 

RPM 750 
<lf) 

'Sl cmz/par 

Traspaso 
904 

~ . 
55 

o 

Prs Pzs Liga 

o o 
L J casos Especiales 

o 
o 

1 froqu2l Doble ] 50'' Total por par 959 

e Multiplicador 1,15 
'Tabl.'l MN 

T~empo estándar de producción 1102,85 

SPM 100 pares 11,03 

Rendimiento 60 min (Hora) 544 
Rendimiento 480 min (Dial 4352 
Rendimiento 2400 min (Semana) 21762 
Analista : Alexander Alarcón 

886 Esteban Recalde 
904 Fecha: 01-03-G7 Hoy : 02.{)4..{)8 
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• 

INDUCALSA - Industria Nacional de Calzado S. A. 

OPERACIÓN: Unir Plantilla 1/2 EVA con Plantilla lnterior#26 

ELEMENTOS (Pares Por No 
Elemento) 

1 

1 
Coger Paquete de Plantilla Interior 

40 0:12:29 

2 
Sacar liga y separa en lzq-Der 

40 

3 
Coger Plantilla 1/2 EVA e Interior 

0,5 

4 
Unir Plantilla interior a 1/2 EVA 

0,5 

5 
Acomodar Paquete de plantilla terminada 

12 0:01 :18 

1 
Coger Paquete de Plantilla Interior 

40 

2 
Sacar liga y separa en lzq-Der 

40 

3 
Coger Plantilla 1/2 EVA e Interior 0:00:02 

0,5 0:13:19 
Unir Plantilla interior a 1/2 EVA 

4 0,5 

5 
Acomodar Paq uete de plantilla terminada 

12 

1 
Coger Paquete de Plantilla Interi or 

40 

2 
Sacar liga y separa en lzq-Der 

40 

3 
Coger Plantilla 1/2 EVA e Interior 

0,5 

4 
Unir Plantilla interior a 1/2 EVA 0:00:02 

0,5 0:13:54 

5 
Acomodar Paquete de plantilla terminada 

12 

1 
Coger Paquete de Plantilla Interior 

40 

2 
Sacar liga y separa en lzq-Der 

40 

3 
Coger Plantilla 1/2 EVA e Interior 0:00:02 

0.5 0:14:29 

4 
Unir Plantilla interior a 1/2 EVA 

0,5 

5 
Acomodar Paquete de plantilla terminada 

12 

ELEMENTOS EXTRANOS : 

HERRAMIENTAS : 

No olvide: 

Revisar el método 

Descomponer el ciclo en elementos. 

Seleccione el operario promedio 

Alinie; ojo, reloj, área de trabajo . 

2 3 

0:00:04 
0:12:33 

0:00:22 
0:12:55 

0:00:02 
0:01:20 

0:00:02 
0:13:22 

0:00:01 
0:13:20 

0:00:03 
0:13:57 

0:00:02 
0:13:59 

0:00:02 
0:14:33 

0:00:02 
0:14:31 

4 

0:00:02 
0:12:57 

0:00:03 
0:13:25 

0:00:02 
0:14:01 

0:00:01 
0:14:34 

TOMA DE TIEMPOS 
ARTÍCULO: 155266 FECHA: 15-05-07 

RESTADO 

LECTURA 

5 6 7 8 9 10 11 

0:00:02 0:00:02 0:00:02 
0:13:01 0:13:04 0:13:08 

0:00:02 0:00:01 0:00:02 0:00:02 
0:12:59 0:13:02 0:13:06 0:13:10 

0:00:02 0:00:02 0:00:02 0:00:02 
0:13:27 0:13:33 0:13:36 0:13:39 

- 0:00:01 0:00:01 
0:13:31 0:13:34 0:13:37 

0:00:03 0:00:02 0:00:02 
0:14:06 0:14:10 0:14:1 7 

0:00:02 0:00:02 - 0:00:02 
0:14:03 0:14:08 0:14:15 0:14:19 

0:00:02 
0:14:36 

0:00:03 
0:14:39 

OPERADOR: Sara Valencia 
ANALISTA: 

Esteban Recalde 
Alexander Alárcon 

- ----

Suplementos : 15% 

Validez: 1 Año 

ESTUDIO N°: 402-005 

TIEMPO 

o o ~ o 
-~ 12 13 14 15 w 
~ ~ 

0:00:04 0:00:04 

0:00:22 0:00:22 

0:00:02 0:00:02 0:00:02 0:00:02 
0:13:12 0:13:16 

0:00:02 0:00:01 0:00:01 0:00:02 
0:13:14 0:13:17 

0:00:02 0:00:02 

0:00:02 0:00:02 
0:13:48 0:13:52 

- 0:00:02 
0:13:46 0:13:50 

0:00:02 0:00:02 
0:14:21 0:14:26 

0:00:03 0:00:01 
0:14:24 0:14:27 

Tiempo de trabajo 0:02:1 0 SPM: 
Pares elaborados 12 RTO: 

V.B.: 

Fecha Actual: 02-04-08 

:::::o z Vl 
Ü..J -o o Q) 

ZU..J Ü N o_..J"'ro 
1- w-<( <(..Ja: o...<( oc. 
({) a:Ut- 0 ww ~~"5o 
w a: a: O -o::::l LlJ a: -~ o 

~ u.. -O~~ > ::::) 1- 1-z~ 
({) u o _J ({) o w o a... <( w 
o u c. 

#iDIV/0! 40 85% 0,1417 

#iDIV/0! 40 85% 0,7792 

0.000003 0.5 85% 5.9028 

0,000008 0.5 85% 5,1270 

#iDIV/0! 12 85% 0,2361 

TEORICO POR PAR 

14,01 
3425 

24,43 

minutos 1 
pares 1 

Símbolos 

(·) 

M 

( ) 

100 pares 
8 horas 

Significado 

Tiempo omitido 

Elemento omitido 

Elemento fuera de orden 



t 

• 

ANEXO 2.4 

ENSAMBLE 



t 

1 

t 

' 

INDUCALSA - Industria Nacional de Calzado S. A. 

OPERACIÓN : Armado de Punta# 26 

No ELEMENTOS (Pares Por 
Elemento) 

1 1
Armado de Punta 

0,5 

2 
, Reactivación 

0,5 

3 1
Armado de Punta 

0.5 

4 1
cambio de banda 

40 

5 1
calibración de máquina 

40 

1 1 
Armado de Punta 

0.5 

2 
, Reactivación 

0,5 

3 1

Armado de Punta 
0,5 

4 1 

Cambio de banda 
40 

5 1
calibración de máquina 

40 

1 1
Armado de Punta 

0,5 

2 
, Reactivación 

0,5 

3 1 

Armado de Punta 
0,5 

4 1 

Cambio de banda 
40 

5 1 

Calibración de máquina 
40 

1 1
Armado de Punta 

0,5 

2 
, Reactivación 

0,5 

3 1 
Armado de Punta 

0.5 

4 1
cambio de banda 

40 

5 1
calibración de máquina 

40 

1 1
Armado de Punta 

0.5 

2 
, Reactivación 

0,5 

3 1
Armado de Punta 

0,5 

4 1
cambio de banda 

40 

5 1
calibración de máquina 

40 
ELEMENTOS EXTRANOS: 

HERRAMIENTAS : 

No olvide: 

Revisar el método 

Descomponer el ciclo en elementos 

Seleccione el operario promedio 

Alinie; ojo, reloj, área de trabajo 

2 

0:00:03 
0:00:19 0:00:22 

0:00:08 
0:04:42 1 0:04:50 

0:00:26 
0:01 :32 1 0:01 :58 
0:00:05 
0:01:03 

0:00:02 
0:01:05 

0:00:04 
0:01:46 

0:00:02 
0:01:48 

0:00:04 
0:02:28 

0:00:02 
0:02:30 

0:03:36 

0:00:03 
0:03:30 

3 4 

0:00:32 
0:00:02 
0:00:24 

0:00:05 
0:01:12 

0:00:02 
0:01:07 

0:00:05 
0:01:55 

0:00:02 
0:01:50 

0:02:42 

0:00:03 
0:02:33 

0:00:02 
0:03:38 

TOMA DE TIEMPOS 
ARTÍCULO : 154266 FECHA: 20/19/2007 

RESTADO 

LECTURA 

5 1 6 7 1 8 9 1 o 1 11 

0:00:05 0:00:05 
0:00:41 0:00:48 

0:00:03 0:00:01 0:00:01 
0:00:35 0:00:42 0:00:49 

0:00:01 0:00:01 
0:00:36 0:00:43 

0:00:05 0:00:04 
0:01:22 0:01:30 

0:00:02 0:00:02 0:00:01 

0:01:14 0:01:24 0:01:31 
0:00:03 0:00:02 
0:01:17 0:01:26 

0:00:04 0:00:05 
0:02:03 0:02:12 

0:00:02 0:00:02 0:00:02 
0:01:57 0:02:05 0:02:14 

0:00:02 0:00:02 
0:01:59 0:02:07 

0:00:05 0:00:04 
0:02:52 0:02:59 0:03:07 

0:00:02 
0:02:44 

0:00:02 0:00:02 
0:02:46 0:02:54 0:03:03 

12 

0:00:02 
0:00:51 

0:00:03 
0:01:34 

0:00:02 
0:02:16 

0:00:03 
0:03:10 

ESTUDIO No : 420-086 

13 14 15 

0:00:04 
0:00:55 

0:00:01 
0:00:56 

0:00:02 
0:00:58 

0:00:04 
0:01:38 

0:00:02 
0:01:40 

0:00:02 
0:01:42 

0:00:05 
0:02:21 

0:00:01 
0:02:22 

0:00:02 
0:02:24 

0:03:18 0:03:27 

0:00:03 
0:03:21 

o 
::2 
z 
·~ 

0:00:04 

0:00:01 

0:00:01 

0:00:08 

0:00:26 

TIEMPO 

o 
o 
w 
::2 

0:00:05 

0:00:02 

0:00:02 

0:00:08 

0:00:26 

Tiempo de trabajo SPM : 
OPERADOR: Patricio Collaguazo Pares elaborados ATO : 
ANALISTA: IV.B. : 

Suplementos : 

Validez: 

Esteban Recalde 
Alexander Alárcon 

Fecha Actual: 02-04-08 
15% 

1 Año 

1-
Cf) 
w 
> 
Cf) 
w 
o 

0.000006 

0,000007 

0,000007 

#iDIV/0! 

#iDIV/0! 

~o 
Ü_l 
ZU_l 
w-<C a:UI-
a:a:O 
=>oi-ga.. 

0.5 

0,5 

0,5 

40 

40 

z 
'º o U N <(_la: 
uww 
g;o2 
_l Cf) 

<3 w 

90% 

90% 

90% 

90% 

90% 

íii 
"' o;i:g~ 

c...:::¡:::;o 
::E a:-~ o 
~o:::¡:~ 
1-z~~ 

8. 
13.6875 

5,5000 

6,5714 

0.3000 

0.9750 

TEORICO POR PAR 
42.38 

31,09 
1544 

minutos 1 
pares 1 

Símbolos 

( 1 
M 

( 1 

100 
8 

Significado 

pares 
horas 

Tiempo omitido 

Elemento omitido 

Elemento tuera de orden 



• 

~ 

• 

• 

INDUCALSA - Industria Nacional de Calzado S. A. 

OPERACIÓN : Centrar y Prensar# 26 

No ELEMENTOS (pares por 
elemento) 

TOMA DE TIEMPOS 
ARTÍCULO: 154266 

RESTADO 

FECHA: 27-09-07 ESTUDIO No : 420-088 
< z oS ·Q o TIEMPO 

fl 
aJ5:2;i ~...J[I! 

o rr 0 ~ oww 
~ Q rrrro ~o~ 
- o ~ ~ ~ ~ 

2 1 3 1 4 1 5 1 5 1 7 1 8 1 9 1 1 o 1 11 1 12 1 1 3 1 14 1 1 5 1 -~ 1 ~ 1 o g ~ c:3 w 

LECTURA 

5 8 1 9 10 11 13 15 4 12 

U) 
~ o;;i)g¡g_ 

C..:::¡;:::;o 
::2 a: ,!;; o 
~o:::¡;~ 
f-z~~ 

g_ 

1 1 Tomar Horma y Suela de Conveyor 1 0:00:031 1 1 - f 1 1 - 1 ~- 1 - 1 1 1 0:00:03 1 l----¡f()"0:02 1 0:00:02 1 0.000006 1 0.5 1 88% 1 7,0889 1 
0 ,5 1 0:00:00 0:00:03 0:00:12 0:00:35 0:00:45 0:00:54 

2 1 \_,entrar Horma y Suela 
0.5 

3 
,Prensar 

0,5 

4 1 
Reponer en Conveyor 

0,5 

0:00:04 
0:00:07 

0:00:04 
O:OO:lo 

0:00:01 
0:00:08 

0:00:05 o:o-o:o4 0:00:04 
0:00:40 0:00:49 0:00:58 

0:00:01 
0:00:18 0:00:41 0:00:51 

1 ¡Tomar Horma y suela de conveyor 1 1 0:00:02 1 1 1 1 0:00:031 1 1 1 0:00:03 1 1 1 1 0:00:021 
0,5 1 0:01:02 0:01:11 0:01:20 0:01:31 

2 1 Centrar Horma y Suela 
0,5 

3 
,Prensar 

0.5 

4 1 
Reponer en Conveyor 

0,5 

0:00:01 
0:00:59 

0:00:04 
0:01:06 

0:00:01 
0:01:07 

0:00:01 0:00:01 
0:01 :00 0:01 :08 

0:00:04 0:00:05 
0:01 :15 0:01 :25 

0:00:01 
0:01 :16 0:01 :27 

0:00:01 0:00:02 
0:01 :17 0:01 :29 

1 ¡Tomar Horma y Suela de Conveyor 1 1 1 0:00:021 1 1 1 0:00:021 1 1 1 - 1 1 1 1 
0,5 1 0:01 :41 0:01 :49 0:01 :56 

2 1 
Centrar Horma y Suela 

0,5 

3 
, Prensar 

0,5 

4 1 
Reponer en Conveyor 

0,5 

0:00:04 
0:01:35 

0:01 :37 

0:00:04 
0:01 :45 

0:00:01 
0:01:46 

0:00:02 0:00:01 
O:Ol:;j8 0:01:4/ 

0:00:04 0:00:05 
0:01 :53 0:02:01 

0:00:01 0:00:01 
0:01:54 0:02:02 

0:00:01 0:00:02 
0:01 :oo 0:0<~:04 

1 1 1 omar Horma y suelaaeCOnvey1 - f - ~ 1 1 0:00:02 1 f f T - 1 1 1 1 0:00:021 f =1 
0,5 0:02:12 0:02:21 0:02:43 0:02:51 

2 1 
Centrar Horma y Suela 

0,5 

3 
,Prensar 

0,5 

4 l Reponer enConveyor 
0,5 

0:00:04 
0:02:16 

0:00:01 
0:02:17 

0:00:05 
0:02:26 

0:00:01 
0:02:27 

0:00:02 
0:02:19 

0 :00:04 0:00:04 
0:02:47 0:02:55 

0:00:01 0:00:01 
0:02:48 0:02:56 

0:00:01 
0:02:31 0:02:49 
---

1 ¡Tomar Horma y suela de conveyor 1 - 1 1 1 1 - 1 1 1 1 0:00:02 1 1 1 1 0:00:03 1 1 
0,5 1 0:02:58 0:03:07 0:03:18 0:03:28 

2 ¡Gentrar Horma y Suela 
0,5 

3 
, Prensar 

0,5 

0:00:05 
0:03:03 

0:00:01 
0:03:04 

0:00:05 0:00:04 0:00:04 
0:03:12 0:03:22 0:03:32 

0:00:01 
0:03:14 0:03:23 

4 l Reponer en Conveyor - c;0:01 1 1 1 1 0:00:02 1 1 1 1 0:00:02 1 1 . - - 1 .. r 0:00:021 1 1 
0,5 : 2:5 7 0:03:06 0:03:16 0:03:25 

1 ¡Tomar Horma y Suela de Conveyo;:_r---4-----1f----+---+---+-----t---+---t----t----+---+---t----1--- -t---1 
0,5 

2 1
centraTHorma y Suela 

0.5 

3 
, Prensar 

0,5 

4 1 
Reponer en Conveyor 

0,5 
1 tlt:Mt:N 1 OS I:.X l KA NOS : 

0:03:34 
0:00:01 
O:O;j:;jó 

0:00:04 0:00:04 

0:00:01 0:00:01 

0:00:01 0:00:01 

Tiempo de trabajo SPM : 

HERRAMIENTAS : 

No olvide . 

Revisar el mélodo 

Descomponer el ciclo en elemeolos 

Seleccione el operario promedio 

Alinie; ojo, rel oj , área de trabajo 

Milton Arcos Pares elaborados RTO : 
ANATISTA- IV.B. : 

Esteban Recalde 
Alexander Alárcon 

Suplementos : 

Validez: 

Fecha Actual : 02-04-08 
15% 

1 Año 

0.000005 0,5 88% 

0.000000 0,5 88% 

0,000006 0,5 88% 

TEORICO POR PAR 
46,83 

30,98 
1549 

minutos 1 
_Q_ares 1 

100 
8 

Símbolos Significado 

( · ) Tiempo omilido 

M Elemenlo omilido 

12,61 33 

2.9333 

4.3022 

pares 
horas 

( ) Elemento fuera de orden 



' 

' 

ANEXO 3 

REPORTES DE SPM's 



' ARTÍCULO: 154266- 26 

ESTADO S. P.M. SECCIÓN: Manipulación 

FECHA: 01/0412008 
1. EL TIEMPO PARA CADA OPERACION ESTA FIJADO APARTE EN S.P.M.s E INCLUYE SUPLEMENTOS POR ACEITAR 

LIMPIAR , DEMORAS .INEVITABLES NECESIDADES PERSONALES ,FATIGA ,CAMBIOS DE MATERIAL. 

2. EN EL EVENTO DE CAMBIOS EN EL METODO ,SISTEMA O EQUIPO LA OPERACION DEBE SER REESTUDIADA 

3. ESTE S.P.M. s REEMPLAZA A CUALQUIER S.P.M.s APLICADO PREVIAMENTE A ESTE ARTICULO 

S.P.M. RENO M/C RENO 
DESCRIPCION DE LA OPERACION 100 60 480 

ESTO No (prs) (m in) EQP (min) 
Cortar Mat. Naturales 

401-070 1 Cortes de cuero. 12 por par 205.50 29 BND 234 
401-071 2 Cortes de tafilete. 2 por par 3i 20 192 BND 1538 

Cortar Mat. Hechos por el Hombre 
401-072 3 Contrafuerte. 2 por par 4.40 1364 PTE 10909 
401-073 4 Puntadura. 2 por par 3.40 1765 PTE 14118 
40"1-074 5 Plantilla de armar 7 61 788 PTE 6307 
401-075 6 Plantilla interior 3 70 1622 PTE 12973 
401-076 9 Cortar Refuerzo Forro Piel Negro. 4 por par 3 90 1538 PTE 12308 

Preparar Mat. Hechos por el Hombre 
.,."')i e ,, 11 Desbastar puntadura 12.26 489 DBH 3915 
4u 1 :')''\<: 12 Timbrar contrafuerte 8 26 726 TBC 5811 
4i 1 03"1 13 Sellar plantilla interior 7 98 752 TBM 6015 
1 1 c.,G 14 Cambrar plantilla de armar 7.39 812 CMB 6495 

Preparar Mat. Naturales 
401 -077 15 Desbastar cortes 66 51 90 DBN 722 
401 -073 16 Pintar cortes 2 .55 2353 MN+M2 18824 
4\) 1 0~9 17 Unir todos los elementos 3.97 1511 MN+M2 12091 

TOTAL S.P.M. 368,6 

• 



' ARTICULO: 154266-26 

ESTADO S.P.M. SECCIÓN: Costura 

FECHA: 01/04/2008 
1. EL TIEMPO PARA CADA OPERACION ESTA FIJADO APARTE EN S.P.M.s E INCLUYE SUPLEMENTOS POR ACEITAR 

LIMPIAR, DEMORAS .INEVITABLES NECESIDADES PERSONALES ,FATIGA ,CAMBIOS DE MATERIAL. 

2. EN EL EVENTO DE CAMBIOS EN EL METODO ,SISTEMA O EQUIPO LA OPERACION DEBE SER REESTUDIADA 

3. ESTE S.P.M. s REEMPLAZA A CUALQUIER S.P.M.s APLICADO PREVIAMENTE A ESTE ARTICULO 

S.P.M. RENO M/C RENO 
OESCRIPCION DE LA OPERACION 100 60 480 

ESTO No (prs) (m in) EQP (min) 
410-186 1 Colocar puntadura 31,43 191 RT 1527 
410-187 2 Unir Talones 29.34 204 CL1 1636 
410-188 3 Coser Contrafuerte 68.29 88 CL1 703 
410-203 4 Asentar Talón 29,84 201 AS 1609 
410-189 5 Coser Cuello sin Doblar 41 ,13 146 CL1 1167 
410-190 6 Coser Cuello Doblado 55 81 108 Cl1 860 
410-191 7 Coser Chapeta 68 ,65 87 Cl2 699 
410-192 8 Empuntillar 42 25 142 Cl2 1136 
410-208 9 Pegar Forro de Refuerzo 43,35 138 MN+M4 1107 
410-193 10 Decorar Refuerzo 75 75 79 CL1 634 
410-194 11 Unir Refuerzo a Corte 90 ,05 67 Cl1 533 
410-195 12 Perforar refuerzo 31 ,51 190 PFR 1523 
410-196 13 Ojetillar 24 ,32 247 OJ 1974 
410-197 14 Cortar Hilos 32,11 187 TJR 1495 
410-198 15 Quemar Hilos 23.00 261 MCH 2087 
410-199 16 Acordonar 52 81 114 MN+M6 909 
410-163 17 Ingresar al Sistema 15 80 380 MN+CP+M6 3038 

TOTAL S.P.M. 755,4 

• 



' ARTICULO: 154266-26 

ESTADO S.P.M. SECCIÓN: Componentes 

FECHA: 01/04/2008 
1. El TIEMPO PARA CADA OPERACION ESTA FIJADO APARTE EN S.P.M.s E INCLUYE SUPLEMENTOS POR ACEITAR 

LIMPIAR, DEMORAS .INEVITABLES NECESIDADES PERSONALES ,FATIGA ,CAMBIOS DE MATERIAL. 

2. EN El EVENTO DE CAMBIOS EN EL METODO ,SISTEMA O EQUIPO LA OPERACION DEBE SER REESTUDIADA 

3. ESTE S.P.M. s REEMPLAZA A CUALQUIER S.P.M.s APLICADO PREVIAMENTE A ESTE ARTICULO 

S. P.M. RENO M/C RENO 
DESCRIPCION DE LA OPERACION 100 60 480 

ESTO No (prs) (m in) EQP (m in) 

Manipulación de Componentes 
402-001 1 Cortar Lamina EVA 7,06 850 BND 6799 
402-002 2 Cortar Plantilla 112 EVA 11 ,03 544 BND 4352 
402-003 3 Premoldear Plantilla 112 EVA 8,96 670 CMB 5357 
402-004 4 Aplicar Pegamento Plantilla 112 EVA 14,26 421 BCH+M16 3366 
402-005 5 Pegar Plantilla 1/2 EVA e Interior 14,01 428 MN+M16 3426 

Inyección de Componentes PU 
402-006 6 Inyección Suelas 76,01 79 CLD-PU 631 • 402-007 7 Rebabar 44 ,72 134 RBB 1073 
402-008 8 Lavar 9,16 655 LV-PCE 5240 
402-009 9 Pintar 18,91 317 PT-PU 2538 
402-010 10 Secar Pintura v Embalar 20 ,84 288 SCD-PU 2303 

TOTAL S.P.M. 224,96 

• 



• 
ARTÍCULO: 154266-26 

ESTADO S. P.M. SECCIÓN: Ensamble 

FECHA: 01104/2008 
1. El TIEMPO PARA CADA OPERACION ESTA FIJADO APARTE EN S.P.M.s E INCLUYE SUPLEMENTOS POR ACEITAR 

LIMPIAR, DEMORAS .INEVITABLES NECESIDADES PERSONALES ,FATIGA ,CAMBIOS DE MATERIAL. 

2. EN El EVENTO DE CAMBIOS EN El METDOO ,SISTEMA O EQUIPO LA OPERACION DEBE SER REESTUDIADA 

3. ESTE S.P.M. s REEMPLAZA A CUALQUIER S.P.M.s APLICADO PREVIAMENTE A ESTE ARTICULO 

S.P.M. RENO M/C RENO 
DESCRIPCION DE LA OPERACION 100 60 480 

ESTO No (prs) (min) EQP (min) 
420-085 1 Encementar Aparado. 26,97 222 ENC 1780 
420-002 2 Grapar Plantilla de Armar 24,37 246 GRP 1970 
420-003 3 Encementar Plantilla de Armar 28 ,56 210 BCH 1681 
420-004 4 Apoyo Armar Punta 4,96 1210 RCT 9677 
420-086 5 Armar Punta 31 ,09 193 PTA 1544 
420-006 6 Armar lado 20,11 298 LOO 2387 
420-007 7 Armar Talón 15 23 394 TAL 3152 
420-008 8 Sacar Grapas 11,40 526 SGRP+M7 4211 
420-009 9 Planchar 38 ,57 156 PFL+M7 1244 
420-010 10 Lijar 37.62 159 LJ 1276 
420-087 11 Cardar 33,43 179 CRD 1436 
420-012 12 Cepillar 8,05 745 CPLL 5963 
420-013 13 Encementar Zapato 29 45 204 BCH+M8 1630 
420-014 14 Encementar Suelas 35,23 170 BCH+M9 1362 
420-088 15 Centrar y Prensar 30,98 194 PRN 1549 
420-089 16 Descalzar 32,74 183 DCLZ 1466 
420-017 17 Guardar Hormas 11 ,24 534 MCGS 4270 
420-090 18 Emplantillar 43.91 137 BCH+M12 1093 
420-019 19 Limpiar 76.34 79 MN+M12 629 
420-091 20 Pintar Zapatos con Brocha 16 99 353 BCH+M12 2825 
420-092 21 Pintar Zapatos con Esponja 18,40 326 ESP+M12 2609 
420-022 22 Lacar 14,15 424 LAC 3392 
420-023 23 Revisar 30 94 194 MN+M13 1551 
420-026 24 Armar Caja de Embalaje Primario 38.32 157 MN+M15 1253 
420-024 25 Embalar y Encajonar 22 08 272 MN+M14 2174 
420-025 26 Composturas 202.96 30 MN+M11 236 
420-079 27 Lijar Suela 48 ,05 125 LJ+S 999 
420-080 28 Aplicar Primario a Suela 56,38 106 BCH+M10 851 
420-093 29 Colocar EtiQueta Colgante 4,97 1207 PST 9658 

TOTAL S.P .M. 993.49 



ANEX04 

Validaciones de Algoritmo de Programación Maestra 
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COU: 685.312:006.354 (729.1) 
CIIU 3240 

.: "Norma 
,..1 \,.. ~ 5" • 

Ecuatoriana 
ObligatOria 

[ll'l ::1\'1 
CALZADO DE CUERO DE USO GENERAL 

REQUISITOS 

1. OBJETO 

AG 0603-401 

INEN 1 820 
1992-()8 

1.1 Esla norma establece los requlllloe que debe cumplir al calzado da cuero de uso general, 
fabrtcado en cuero nahnl para homtna,~ o nlflol. 

2. ALCANCE 

2.1 Esta norma no se apUca al calzado deportivo, de segUitdad ni al minar, ni al calzado para beWs. 

3. DEFINICIONES 

3.1 Calado. Arlfculo de vestir desdnado a prctegar 101 pies de las lrdluanclas extamaa y que posee 
funciones estéticas y da utAidad. 

3.2 Cambrl6n o cambrll6n: Pieza da refuerzo da suela. piAstlco o metal, qua se coloca entre la 
plantilla y la suela en la zona de amanque, para dar establldad y conformación al arco. 

3.3 Capelllda: Parta delantera que cubra la punta y la parte baJa del empeine. 

3.4 Contrafuerte: Plaza de rafuMzo qua va colocada 1nter1ormente en al talón del calzado, 
manteniendo la consistencia y su forma. 

,. 
3.5 Corta: Plaza constituida por la capallada, talón, langi.Jeta, forro, refuerzo, contrafuerte y puntara. 

3.1 Enfranque: Parte dala suela entra la planta y al tacón. 

3. 7 Forro: Pieza que cubre lntertormenta al corta, an forma total o parcial. 

, .. 
3.8 Lengüeta o lengua: Plaza coloceda en la parte aupeñor de la capellada qua cubra el ampelna. 

3.1 Plantilla de armar: Plaza Interna del calzado que consdluye la superficie da apoyo del pla a la 
cual se fiJa al borde del corte y planta. 

-----------------------·-------------------------------------
(Contln(Ja) 
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3.10 Plantlla de vlsla. Pieza Interna de la planta que. por su forma, corresponde a la planllla base. y 
está desUnada a mejorar al upac:lo Interno y lu propladadea higiénicas dal calzado, asl como brtndar 
al pie protección de la8 dealgualdades de la superftcle de la planilla de annar. 

3.11 Puntera. Plaza Interna adhartda a la capellada en la parte delartera. 

3.12 Recufto. Elemento que cubre total o parcialmente la plantlla. 

3.13 P .. nta. Conjunto de plazas que componen la parte lnfarlor dal calzado. 

3.14 Suell. Parte del calzado que est6 en contacto con eiiUalo. 

3.11 Tac6n. Pieza de bae ll1kla a la parte poaterlor de la suela. deetlnada a elevar la parte del tal6n 
del pie a una a1ttn delarmlnada. 

3.11 Tal6n. Parta posterior que cubra .. tal6n dal p¡e. 

3.17 Para los demés ténnlnos empleados en la presente norma véase la Norma INEN 1 914. 

Flrglft 1. Gr611co Uuatratlvo da un ::rapato. 

Refuerzo 
Talón 

Caalbrión 
•
1 

ContrLfuerte 
.. : l LenpUeta 

... ... 

4. CLASIFICACION 

Suela 

4.1 Clallflcacl6n en cla ... de calidad. El calzado se claslftca an dos clases de acuerdo a la 
cantidad y tipo de defactoa. la cartldad de defectos admlalbles para cada clase se establee. en la 
tabla 1. 

(Contlnúa) 
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CLASES DE CALIDAD 

CLASE A 

CLASEB 

TABLA 1. caa ... de caDdad 

DEFECTOS ADMISmU:S 

Crfticol: 

Ma)'O:ra: 

Menora: 

No•admnm 

No.e.tmnu 

Se ldmttea huta 3 

No • Mlmitu 

1992.()8 

4.1.1 Clasificación de los defectos. Los defectos se clasllcan en crftlcos, mayores y menores. de 
acuerdo con la labia 2. 

TABlA 2. Cl181ftcllcl6n de loa defectos 

DEFECTOS c:amco MAYOR MENOR 

Indicio de deapegue eatre la suela y el COite X 

: del calzado. 

Cuero con.do o partido X 

BebiDu 11W fijadu z 

Colt1uu ablertu z 

Forroa .urupdoa DOtablei que no~ que no l~queDO 

moleAeo mol ~~~ten mollltell 

Tacbuelu mal remachada• X 

Zapato. torcidoa o 'Virado• z 

Zapato. ll¡erammate torcldoa z 

Defeetoa que atra'Yielma totdmeate la auela 

(buec:o, piqueta u otroa). 

Relleft y/o p!Otuberuclu en la auela y tacÓD que 110 pamitaa 

ueDtar el zapato y 

cauan molutiu al 

UliO. 

Venu y plcadoa de iDMctoa n la aona de la DOtabl~ lefts 

capeDacla 

8.aJu abiedu en la IIODa de la c.pellada 

Clcatrleea .u.du en le aona de la c:apellada ][ 

(Continúa) 
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(Continuación) 

DBPBCTOS ClliTICO MAYOR. MENOR 

~~de~Bmd~cam(~ aobble u,.r.q 
en la 110na de Ja e.pellada) 

Difweacia de pbadoa a el CUelO a la soaa notable li¡¡era 

·de la.~ 

DitereDcia de tonalidad• ea Ju plezaa de notable liaara 
corte y el fono 

M.Dchu ea. loa touoa notabl• u,... 
Demacl6a eD.lu collhiiM de la l1Di6D de t.JoD,. ma:rorqu balta 

con relaeión al bcmie atedor del cieue d~ ~~~ S mm y b..ta aiam 
6mm 

Denllcl6a de lu coatan. ea plllftl mayor que huta 

2 IDIIl y huta 2DUD 

4mm 

DitmeDcla en la ubiclci6D de lu pleua de adomo mayorqae huta 

con nlacl6n al tnzo IDdiador 2mmybuta 2 IDIIl 

4mm 

Difezencia de altura de tHóa entre un sapato mayor que huta 

y otro ea el plll' 2mm ybuta 2mm 
4mm 

DifeNDcia entre la loD¡itud dela~t_era J la entmde mayor que huta 

de la capeUidit. Smmybuta 8mm 

5mm 

.Amlpa.enla sou de moatado no tablea lew~ acepto 

enla~nt·,ra 

Rupado ñalble ea la ulli6D de la auela al cone y mayor. que huta lDUD 

cubierto con el Uqaido tellllinado lmmybuta 

S mm 

Suela de1pluada mayor que halta 1 mm 

lmm y huta 

8mm 

DefoDDaelonee en la plaDta excepto abulta! 

mJ.eDtoa DOtabl• 

MaDehu de pepmemo ea. cualquier 11011a1Wble aotablea ----del calado 

Separae16n del bolde tle, ~o con reepecto 1 mayor que bMta2"mm , . 
la plataforma 2m.mybuta 

<&mm 

Falta de material en la lllela., ea fozma de pwfo• lt 

radoHa, dempre que ao tralpuela plantilla 

Dlfaenda de tonalided eDtze lal pbtafOI'IDU de Ucera 
unpu 

BDeiO de zebaba qae al eer recortada, deja upezea 

o deformaci6n al bcmle del cereo lt 

Dllammcla de eas-or en la planta latepal huta :t O,li mm . ~ 
ltebabu aiD recortar alrededor ele la 1Uele mayorque l,& mm 7 

hutaa mm .• 
huta 1,5 mm 

(Continúa) 
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4.2 Cllalllcacl6n del grupo del calado. La claalftcacl6n del calzado, de acuerdo al uso y a los 
efectos de esta norma. debe ser. 

4.2. 1 Calzado de calle. 

4.2.2 Calzado de casa. 

S. DISPOSICIONES GENERALES 

s. 1 Lo suelas extertoras y las Interiores deben ser de cuero, cuidadosamente Igualadas, p!Jidas y 
unidas baJo praal6n con un adhesivo o cosldaa 

5.2 Cuando la suela y el tacón sean da cuero sus bordes deben ser acabados. aJustados entre si y 
pw~DL · 

5.3 la plantJUa de vista cubrirá parcJaJ o tolalmente a la plantRia de armar y debe ser de cuero, lisa. aln 
arrugas. ondulaciones ni encogimiento. 

5.4 La plantlla de armar no debe sobresalir de la lfnea da contorno de la horma. 

5.5 Lo8 tacones pueden ser de estruclura fraccionada o Integral, de cuero,de madera o de otro• 
material-. J deben ntar completamente unldoa al zaplto por medios adacuadoey. al colocar en 
una auperftcle pllna, toda 11 aupertlcle del tacón debe estar en contacto con 11 mlama. 

5.8 la altura de los tacones debe estar de acuerdo con la horma utUizada. 
' . 

5. 7 Los forros deben estar colocados en el calzado, de manera que se asegure su posición durante el 
uso, y deben _. de cuero liso y ..sin arrugas. No deben presentar manch~ d8 -.pegamento ·ni 
sobl"e$8iir del borde del calzado .. 

•U 
5.8 Las !engUatas. cuando el estilo del calzado las exija. deben ser suficientemente anchas. de manera 
que protejan el empeine del usuarto. 

5.8 Los cordones. cuando el asdo del calzado lo exl)a. deben ser de longitud adecuada y de 8Xb'8mOS 
bien rematados. 

5.10 Las costuras que unen las plams deben ser uniformes y continuas. sin hUos floJos, libres de 
protuberancias. asperezas. pliegues. arruga& y restos de nateriales que causen molestias o maltratos 
al usuario. 

6.11 En el calzado que Rew punteras y contrafuertes. éstos deben eslar colocados adecuadamente y 
deben ser de ll1 material que evite la de(ormaclón del calzado. · 

5.12 Loe cambrtonea, en el calzado qua loa asw. deben estar colocados adecuadamente y ser de un 
material que conserve la poslcl6n anatómica del calzado. 

(ContinOa) 
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5.13 Cuando las suelas estén cosidas, al hlo debe estar protegido. 

5.14 8 corte. en su forma. anchura y altura. debe ser semejante en el par. 

5.11 Loa o)all loa y ganchoe daban estar bien remachado&, de tal forma que loa bordea doblados estén 
bien unidos a las plazas. separados unlformemenle en cada zapato y simétricamente colocados. 

5.11 8 acabado del calzado debe eatar llmpCo, sin polvo,manchaa, restos de pegamento, otras 
suciedades. y con el brllo corraspondlenle. El brillo en el calzado laqueado debe ser igual en toda 
la superficie. La Jaca no debe pegarse en la envoltura. 

5.17 8 aspecto total del calzado debe estar de acuerdo a la muestra de r&farencla aCOidada. 

5.18 La Identificación del lote de fabrtcacl6n debe Ir en -cada zapato. 

5.18 La clasa de calidad del calzado debe Ir lmprasa, con caracteres legibles e Indelebles, en un lugar 
fielmente visible .de. caQa zapato. 

8. REQUISITOS 

8.1Matnln 

8.1.1 El cuero de capellada, utllzado en la fabricación det calzado, debe cumplir con la Norma. 
INEN 1 810. 

8.1.2 La suela utllzada en la fabricación del calzado, debe cumplir ~ _la Norma 1 N E N. 1 81 3. 

8.1.3 El cuero forro ljllzado en la fabrlcacl6n del calzado, debe cumpli~ :con la Nomia·JNÉ_N 
1 811. 

8~ 1.4 Los ~heslvos de caucho sintético, tacones de caucho, hBos y otros matertales y componentes. 
se corresponderán entre si, a fin da obtener artfcUos que reOnan las propiedades y caracterfstlcas 
óptimas para su uso (ver Nota 1 ). 

8.2 Tallaa 

8.2.1 Las tallas de caiZIKio de cuero, de uso general, deben C\.mpllr con los requisitos de las Normas 
JNEN· 1 949, 1 950 y 1 951. 

NOTA 1. Huta OUMdo M upldan lu Norma INEN ~·· dlber6n cumpBr loa requ1811ol eat.bleddoe en normu 
di~· otro~ pmn. 

(Contln(Ja) 
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1.3 8 calzado de cuero, de uao general, debe cumplir con loa requisitos establecidos en la tabla 4. 

TABLA 4. Requlalta. del calmdo de cu.o de uso general 

llBQUIBITOS UNJDAD MIN. MAL MITODO DE ENSAYO 

RuUtiDCia delu CCMI&uru de wd6D N/em 200 - INBN 191'1. 

de plesu de cozte del calzado 

RemteDCia ala COII'Otll6n de loa No debepze. - INBN 1918 

elemento• metmcoe. BeDtar e'fi· 

cleac:iude 

corrom6D 

ResilteDCia de UDi6n en punta y daN/Dmi O.B - INBN1919 

tac6n del calado. 

7. INSPECCION 

7.1 8 muestreo debe realizarse de acuerdo con lo Indicado en la Norma IN EN 1 813. 

7.2 Las muestras, antes de comenzar loa ensayos, deben mantenerse como mrnlmo 24h en el 
laboratorio, a una temperatura (20t2)-c y a una humedad refallva de ( 65±2)% • 

7.3 En la muestra extrafda se efectuarán los ensayos Indicados en los numerales S y 6 de esta norma. 

7.4 SI la muestra ensayada no cumple con uno o m6s de loa requisitos establectdoa &?-los nl.!_merales 5 
y 6 de esta norma. se extraeré una nueva muestra y se repatlrén los ensayos. 

7.5 SI en alguno de los ensayos repetidos, la muestra no cumple con los requisitos establecidos, se 
rechazaré al lote. 

8. EMPACADO Y E"nQUETADO 

8.1 EMPACADO 

8.1.1 8 calzado de cuero, de uso general, debe empacarse de la siguiente manera: 

1.1.1.1 EJ fabricante entregaré al calzado al lugar de venta, en cajas de cartón o de otro mater1al 
adecuado. con un par de zapatos en cada caJa, al que puede estar enwe1to en papel tlssue o slmlar. 

(Contln(Ja) 
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a. 1.1.2 El zapato Izquierdo debe estar en poslcl6n Invertida al derecho. 

8.1.2 Cada unidad da ambalala se ampacar6 en cajas da cartón ondulado. que sarin debidamente 
selladas con papal engomado u otro matartal adecuado. 

8.2 EtlquNdo 

8.2.1 Cada caja da cartón daba Havar, corractamanla asegurada, una etiqueta perfedarnanta laglbla 
en la qua se Indicaré la Información siguiente: 

a) razón social del fabrk:anta y marca cornarclal, 
b) danomlnacl6n del producto, 

e) nimaro del modelo. calor, clase de calidad y 1alla, 
d) Norma INEN de raferancla, y, 
a) las damés aspeclllcaclonas exigidas por ley. 

8.2.2 Cada unidad de embalaje daba lavar, bien asegurada. una etiqueta perfectamente legible en la 
que se Indicaré la lnformacl6n siguiente: 

a) razón social del fabricante y marca comerla!, 
b) denominación del producto, 

e) cantidad de paras, 

d) dirección del fabricante, ciudad y pals, 

e) y las damú especificaciones exigidas por ley. 

8.2.3 En al lugar da venta. al calzado debe artregane al consumidor en: 

8.2.3.1 Cajas da cartón, o. 

8.2.3.2 Bolsas con agarraderas o aln 4Wias. 

8.3 El embalaJe no daba presentar leyendas da significado ambiguo, ni descripciones del producto que 
no puedan ser debidamente comprobadas. 

(Contln(Js) 
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APENDICEZ 

Z.1 DOCUMENTOS NORIIAnYOS A CONSULTAR 

IN EN 1 81 o Cuero bovino al cromo para calzado. Requisitos. 

INEN 1 811 Cuero forro. Requisitos. 
INEN 1 813 Suela para callado. Requisitos. 

INEN 1 914 Calzado. Oeffnlc/ones. 
INEN 1 915 Calzado. Muestreo. 

1992·08 

INEN 1 917 Calzado. Determinación de/a resistencia de las costuras de unión de las piezas del 
cone del caJmdo. 

INEN 1 918 Calzado. Detennlnaclón de la 1'88/slBnCia a la corrosión de los elementos metlfllcos. 
INEN 1 919 Calzado. Detennlnacl6n de la resistencia de unión en punta y tacón del calzado. 

Z.2 BASES DE ESlUDIO 

Norma Colombiana ICONTEC 3038 Industria del cuero. Calzado de cuero. Instituto Colombiano de 
Normas Técnicas, Bogotá, 1985. 

Norma Cubana NC 41-39 CUero . Calzado de diario. &peclffcaclones generales de calidad. Comité 
Estatal da Normalización. La Habana. 1 987. 

Norma Cubana NC 41-44 Cuero. Calzado. Inspección de aceptación. Comité Estatal de 
Normalización, La Habana. 1 987. 

Norma Cubana NC 4 t.:51 Cuero • Calzado. Especlflcaclones generales de calidad. Comité Estatal 
de Nonnallzac16n, La Habana. 1988, 

Norma Cubana NC 56-41.{)1 Sistema Unlco ele la Nomenclatura de los Indicas de Calidad. Industria 
del cuero y calzado. Calzado. Comité Estatal de Normalización, La Habana. 1 988. 

·11· 
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CDU: 675:685.31 
CUU·3240 

NOrma 
EcuatOriana 

Opcional 

CALZADO. 
DETERMINACION DE lA RESISTENCIA DE LA ADHESION 

SUELA-CAPEU NlA (O CUALQUIER OTRO SUStRATO) 

1. OBJETO 

AG 06.03-301 

INEN 1818 
1992-()8 

1.1 Eala norma esrablece al método para detarmlnar la r88latancla de la adhes&ón suala-atpeU&da (o 
cualquier otro sustrato en calzado). 

2. RESUMEN 

2.1 La suela-alpellada (o cualquier otro auatrato) empleadas en la fabricación del calzado, unidas 
previamente con un adhesivo. se IOfMt8n a un esfuerzo de traccl6n aplicado a un extremo de la 
probeta, hasta que ocurra el despegue producido por faDo adhesivo o cohesNo. 

3. INSTllUMENTAL 

3.1 Tenslómetro, con capacidad de ejercer una velocJdad de 50 mm/mln (1, 7 pulg/mfn). 

3.2 Cortadora. 

3.3 Calibrador, con exactlud al mm. 

4.. PREPARACION DE LA MUESTRA. 

4.1 Del zapato tennlnado se separa la parte superior de la capellada con un Instrumento da cona 
apropiado. de tal forma que quede la suela con la parte de la capellada que va adherida a ésta. 

4..2 Posteriormente, se marca la suela como se indica con aa linea punteada de la figura 1. 

4.3 Proceder aaguldamerte a cortar aa parta cantra1 de la suela, slgulando la marca de la Unea 
punteada, obteniendo de esta manera la probeta o muestra de ensayo. 

5. PROCEDIMIENTO 

5.1 Después de 24 y/o 72 horas de haber pagado las supertlcles, Iniciar una separación apraldmada en 
uno de los extremos de la probeta de ensayo hasta una longitud de 19 y 25 mm. 

(ContfnóaJ 
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FIGURA 1. 

5.2 Sujatar cada una da tu partas l8plll8daa a laa mordazas dal tansl6metro, colocando la tira da 
capellada da cuero en la mordaza móvl. 

5.3 Accionar la máquina a una valocldiMi de SO mmlmfn hasla que separe totalmertala suela de la 
capellada o sustrato. 

5.4 La separación debe ser completa y no deben quedar sobre la suela partes adheridas al cuello. 

5.4.1 Se debe controlar que el ancho de la probeta de cuero permanezca constante. 

5.4.2 En caso de quedar adhertdaa partes dal cuero o la suela, se debe ayudar a la separación y aste 
valor no debe tomarse en cuenta. 

5.4.3 SI el cuero o la planta 88 delgarra y queda adhertdo a la suela, se conalderani qua cumpla al 
ensayo . 

5.4.4 Registrar la lectura de la fuerza mlnlma obtenida en la separación da toda la probeta. 

e. CALCULOS 

e. 1 La reslslenda de la adhesión entre la 8U8Ia y la capellada o sustrato 88 calcula mediante la 
ecuación siguiente: 

F 
R =

a 

2 

(Continúa) 
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Donde: 

R = resistencia de la adhesión. en daN/cm 

F ... fuerza mfnlma durante la separación de la probeta, en daN. 

a =- ancho de la separación. en cm. 

8.2 La media arttm6dca de la raa1atanc1a da la adha816n (R) de los valoras Individuales, expresada 
daN/cm, se calcula madlarU la ecuacl6n siguiente: 

.n 
Ri l: 

= 1 
R = 

n 

Donde: 

. R • media aritmética de la reslatencll de la adhesión, en daN/cm 

Rr - valor de cada madlcl6n lndMdual en daN/cm 

n = nllmero total da mediciones efectuadas. 

8.3 La desviación tfplca muestral (S), expresada en daN/cm, se calcula mediante la ecuación siguiente: 

s-V; 
n 

(Ri - Rt2 l: 
= t 

n 

Donde: 

S = desvlacl6n t(plca muestra!, andaN/cm 

R~ .. valor de cada medlcl6n Individual. en daNJcm 

R = media artlrnétlca de la resistencia de la adhesión, en daN/cm 

n - rWinero total de mediciones afactuadaa. 

8.4 El coeHclente da vartacl6n (V), expresado en porcentaJe, se calcula mediante la ecuación siguiente: 

(Contlncllt) 
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S 
V=---. 100 

R 

Donde: 

V "" coat1clente de vartacl6n, en porcanl8je 

S = desviación tlplca muestral, an daNfcm 

R "" media artmétlca de la realltencla de la adhesl6n, en daN/cm 

7. INFORME DE RESULTADO 

7.1 En al Informa de resultados daba lndlcaraa: 

7.1.1 Adhesivo utllzado. 

· 1:1~ Valores Individual• dala realltancla después de 24 y/o 72 h. 

7.1 ~3 Media arttmétlca de loa valores Individuales (R) 

_:1..1.4 Desviación trplca muestral (S). 

7.1.5 Coaflclenta dewrtacl6n M. 

7.1.1 Oe8crlpd6n detallada de las Vllriaclona8 surgidas durante el ensayo realizado. 

7 .. :t.7 ldentlftcacl6n de la muestra. 

· 'T.t.l Numero de probetas ensayadas. 

· :.r· 
7.it Norma INEN da referencia. 

7.1.10 Facha de mU881re0 y ensayo. 

' 1992:tl! ' 
-- ~-~· ~ 

·--7~ Daba Indicarse al método usado y al resultado otmlldo, debe menclonal88, adern6s, cualquier 
condición no especlllcada en esta norma o conalderada como opcional, asr como cualquier 
·~qua pueda tabar lnluldo IObre al f8llltado. 

7.3 Deban Incluirse todoaloa dlllallea I18C8IIIIIos para la complela Identificación dala muestra. 

(Contlnl)e) 
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APENDICEZ 

Z.1 DOCUMENTOS NORMAT1VOS A CONSULTAR 

Esta norma no requiere de otras para su aplicación. 

l.2 BASES DE ESTUDIO 
'l¡;J ~~ 

"J991..U8 ------

:,/ 
Norma Colombiana ICONTEC 2038 lndUSIJ1a dBI cuetO. CalzBdo ds cuero. Instituto Colombiano da / 
Normas Técnicas. Bogoté 1985. 

Norma Cubana NC 41-22 Cuero. Cuero y suela. Del8rmlnaclón de la resistencia al despegue de las 
uniones adhesivas. Comité Estatal de Nonnallzacl6n, Habana, 1989 • 

. · .. 

- ---· 

- ~· : 
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N arma 
É~na 
Obl igaUJria 

CAlZADO 
DETERMINACION DE lA RESISTENCIA DE LAS COSTURAS DE 

UNION DE LAS PIEZAS DEL CORTE DEL CA1ZADO 

1. OBJETO 

AG0603-302 

INEN 1 t17 
1992-08 

1.1 Esta norma establece el método para detennJnar la resistencia da laa costuras da unión da las 
plazas de corte utl lzadas en la fabricación del calzado. 

2. ALCANCE 

2.1 Esta método as aplicable al calzado en corta da cuero natural,, ~uero artificial, .~xtil ó n,~~ · 
terlales combinados . . 

3. RESUMEN 

3.1 El método consiste en troquelar del corte coaldo una probeta y aometerla a la accf6n de una fuerza 
de tracc:16n hasta la rotura, determinándose la resistencia a la rotura que tiene lugar en un ~tfme· 
tro de longltud de costura, 

4. INSTRUMENTAL 

4.1 M6quina de/l"ayo da trecci6n. Estari provista de mordazas que posean la superficie aca

nalada para sujetar la probeta por sus extremos. Para garantizar la distancia m (nima necesaria 
z 
~ _ entre las mordazas, se utilizard, en la mordaza móvil, un cabezal de mordaza adicional. La m4-

J 
.a 

1 
1 

quina de ensayo cumptird, además, los siguientes requisitos: 

4.1.1 La carga de la máquina de ensayo a la tracción no excederá más de 10 veces la carga necesaria 
para raaltzar el ensayo de rotura . 

4.1.2 La velocidad de la mordaza m6vll será de (100!10) mm/mln. 

4.1.3 La precisión da la medlclón no seré menor que 1 '1.. 

4.2 Troquel. Se emplea para cortar las probelas qua se nilcan en las figuras 1, 2, 6, 7, a, 9 y 11. 

4.3 Máql.ilna da troquelar. 

(Contlmla) 
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4.4 Regla con una mfnima graduación de 1 mm. 

4.15 Comp6a o cunfgrafo. 

. 15. PREPARACION DE LA MUESTRA 

1.1 Para la dltermlnadón de la raelltenclll de las plazas del corte cosidas a adape. la anchura de la 
probeta seré de 40 mm y la longbJd de 45 mm. mlnlmo, aegW'I la figura 1. Ner nota1). 

15.1.1 Para fa dQrn1klacl6n de fa reatstencla de unión de la8 plazas traseras (costuras en forma de 
zig-zag), la anchura de la probeta a6 de 25 mm y la longitud de 45 mm rnfnlmo, sagOn la figura 2. 

5. 1.2 I.JIS probetas se cortarén de fom1a tal que la costura quede en al centro. 

15.1.3 SI las pieZas de corte estén unidas con fono cosido, se cortaré la probeta Junto con al forro. 

1 

• 

.,., •. ' 
• 
·~ • ' 1:: 1 •• t •• 

" 
• tt:: 

": h!: .. t ,P. 
JI!! 

• 

1 
• 

.. 

. ... A l • .. 

--~-~---1t~-----~ 
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s. 1.4 La seleccl6n de las probetas se realizaré de acuerdo con las figuras 3,4 y 5 . 

.• nA. 

------- - ··--------

5.1.5 En las probetas unidas con puntadas, según flgll'8s 1 y 2, los extremos de la costura se 
reforzanin con nudos o con puntadas protectoras. 

5.1.5.1 En las probetas. unidas con puntadas, &egOO las figuras 9, 1 o, 11 y 12, las puntadas protectoras 
se colocarén a una distancia de 10 mm del punto de rotura. 

5. 1.5.2 En loa extremos dt las probetas, las puntadas protectoras se raforzarén pasando un hilo a 
través del atJrno orificio y anudindolo. 

(Contlnfla) 
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5.2 Para la datarmlnacl6n de la raslstancla del matartal del corte, se troquelan probetas no cosidas de 
las mismas plazas del calzado, que correspondanin en su forma y dimensionas con las figuras 6 y 7. 

5.2.1 En el calzado corte bajo, se troquelarán las proba1as en los lugares aeftalados en las figuras 3 y 
4, y en las botas. en los lugares sel\aladoa en la flgan 5. 

FIGURA 6. 

1 

• 

FIQUJIA 7 

• 

.. 
/ 

... 
5.3 En el caso de que a la parte superior del calzado se le cosan dtferentes piezas, como, J)or 
ejemplo, correas, la resistencia de las costuras se determinanl a tnMis de la anchura de la pieza. 

5.3.1 Para anchura de hasta 40 mm. las probetas se preparan seglln la figura a, y para anchuras 
mayores que 40 mm, aegOn la figura 1. 

(Contln(m) 
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5.3.2 Para la determinación de la raslstencla de unión de correas y tirantes, se emplearán probetas en 
forma de T, segllnla figura 9. 

• 

• • 

• 

11 

• 

• ' 

FIGURAS 

t 1 
,..,..... . 
.. -• 1 • 1 ... 

-- --- ·--
1 ( ,': 

'! c-.---------
1 j • ... , 

• 

&~it. 
~ 

5.3.3 Para la determinación de la resistencia de la coatura al desgarre, en aquellas partes del cai2Jido 
que están somaddas a gran carga durante su uso, las probetas se preparan seg&ln la figura 10 y 11. 

(ContlnOaJ 
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FIGURA 10. 

---::\ ---=-- \ - \ 

PIOUAA 11. 

11 lt 

X 

1 X 

~.,. : 
' 

5.4 IJI determinación de la resJstencla de fijación de las hebllas en las corraas. se raallzani en la 
probeta, de acuerdo con lo establecido en la figura 12 con hablla abrochada. 

(Contln(Ja) 
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FIGURA 12. 

5.5 La anchura de las probetas sin costura&, se mide en el lugar mú estrecho de las mismas. La 
anchura de las probetas con coatura se mide entra los dos atJrnos ortflclos (puntadas extremas). 

5.6 La longitud da las costuras. en el caso de que sean rectas. sa mide con una regla. y las que no son 
rectas se miden con la ayuda de un compés, curvfgrafo o almDar. 

6. ACONDICIONAMIENTO DE LAS MUESTRAS 

6.1 Antes del ensayo, las probetas se acondicionar'" a una temperatura de (20 ± 3)°C v una 

humedad relativa de (65 ± 3)0 /o, hasta llevarlas a masa constante. 

7. PROCEDIMIENTO 

7.1 las probetas con costura de unl6n se ~ en la& mordazas de la mAquina de ensayo a la traccl6n, 
de manera qua la distancia entre las mordazas sea de 25 nm. 

7.2 La 1rnea de costura debe encontrarse en el centro de la probeta. a una misma distancia de las 
mordazas que sean paralelas a los bordea de la probeta. 

7.3 la probeta se flja en las mordazas de la máqUina de ensayo a la tracción. sin fono. Sita 
separación del forro del material del corta resUia Imposible, entonces el forro y el material d el corte se 
fl}an Juntos. Este aspecto se anotaré en el Informe del ensayo. 

7.4 En las probetas sin coetura. la parta mú eetrecha de la probeta coincidirá con la bisectriz de la 
dlslancla entre las mordazas. 

(Continúe) 
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7 .s Después de colocar la probeta en la mAquina de ensayo a la tracción, en la poslcl6n Inicial, ésla se 
pone en funcionamiento tasta la rotura de la misma. 

7.8 Se anotaré el caréctar de la rotura (rotura por la C08IUr8 o en el ~). 

L CALCULOS 

1.1 
1 

IJl ras1s1anc1a de tD6n de las plaza d .. corte del caJzwlo 18 calcula mediante la ecuación 
slgÚiente: 

F 
Q = 

L 

Donde: 

Q - Resistencia de unión de laa plazas de corte del calzado. en N/cm. 

F ""' Fuerza de rotura, en Newton. 

L = Longitud de la costura de la probeta entre los mctrarnos. en centfrrietros¡ 

1.,2, 8 coefldente de COSIUra ae calcula medlartela ecuación sJgulente: 

K = 

Donde: 

F. Lo 

Fo . L 

K = coa11c1ente de costura, 

F = fuerza da rotura de la probeta con costura. an Newton 

Fo = fuerza de ·rotura de la probeta sin·costura·, en Newton 
1 • 

L ... longitud de la costura de la probeta entre los extremos, en centfmetros 

Lo = Anchura de la probeta aln costura, en centi118tro1. 

. 1· 

(Conllmla) 
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t. INFORME DE RESULTADOS 

8.1 En 811nforme de resultados deba Indicarse: 

1.1.1 Tipo da calzado y marca. 

1.1.2 Forma de las p1obatu y caracteñstlcaa de preparación de las mlsmaa, Indicando: 

a) matartal del cone y del forro del calzado 

b) espesor del matertal 
e) dpo y eap&IOr del hilo 
d) canddad de tieraa da costuras 
a) longitud dala costura 

f) cantidad de puntadas por cent(matro da costura 

g) torma da eJecución del relorzamlanto da las costuras. 

1.1.3 Re&Utados del ensayo: 

a) valor medio (i) 
b) desviación trplca (S) 

e) coeficiente de variación M o recorrido (R) . 

8.1.4 Identificación de la muestra. 

1.1.5 NCmero de probalaa ensayadas. 

1.1.1 Norma INEN da raferancla. 

1.1.7 Nombra del a,..¡ISIB. 

1.1.1 Fecha de mU88treo y ensayo. 

1992..()8 

8.2 Daba rnenc1onaraa. ademés. cualquier condlcl6n no aspactncada en esta norma o consllderada 
como opcional. asl como cualquier dcunlrancla qua puada haber Influido sobre eii'8Utado. 

8.3 Deben Incluirse todos loa detalles necesartos para la completa ldentlflcacl611 ·de la ·muestra. 

(ContlnOa} 
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APENDICEZ 

Z. t NORMAS A CONSULTAR 

Esta norma no requiere de otru para su apllcacl6n. 

Z-2 BASES DE ESTUDIO 

Norma CUbara NC 41·28 Cuero. Detannlnac/6n de ,. l88latencla de las co.stans de unión de las 
piezas del cone del ctllzado. Comti Eata1al da Norrnallzacl6r( La Habana •. 1986. 
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CDU: 685.312:006.354 (729.1) 
CIIU 3240 

".'\. 

,· Norma 
... r \... .¡: • 

Ecuatoriana 
Obligatoria 

CALZADO DE CUERO DE USO GENERAL 
REQUISITOS 

1. OBJETO 

AG 0603-401 

INEN 1 820 
1992-()8 

1.1 Esla norma establece loa ~ que debe cumplir al calzado de cuero de uso general. 
fabrtcado en cuero natanl para hombrae,l11lJitne o nlflos. 

2. ALCANCE 

2.1 Esta norma no se aplica al calzado deponlvo, de segurtdad ni al mlltar, ni al calzado para bebés. 

3. DEFINICIONES 

3.1 CaiDdo. Mrculo de vestir destinado a prceagar las pies de las Influencias externas y que posee 
funciones estéticas y de utlldad . 

3.2 C.mbrl6n o cambrlll6n: Pieza da refuerzo da suela. pléstJco o metal, que se coloca entre la 
plantUUa y la suela en la zona de enfranque. para dar establldad y conformación al arco. 

3.3 Cllpelllda: Parte delarfera que cubra la punta y la parte baJa del empeine. 

3.4 Contraru.rte: Pieza da rafuMZO que va colocada Interiormente en el talón del calzado • 
manteniendo la cons\stencJa y au forma. 

3.5 Corte: Pieza constituida por la capellada, talón, lengÜeta, torro, refuerzo, contrafuerte y puntera. 

3.8 Enfranque: Parte dala suela entre la planta y altac6n. 

3. 7 Forro: Pieza que cubre \ntertonnerte el cate, en forma total o parcial. 

,. 
3.8 Lengüeta o lengua: Pieza colocada en \a parte superior de la capellada que cubre el empeine.. 

3.1 Plantilla de armar: Pieza Interna del calzado que constituye la superficie de apoyo del pie a la 
cual se fija el borde del corte y planta. 

-----------------------------------------------------------
(Contlnlla) 
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3.10 Plantlla de vista. Plaza lnt..,. de la planta que. por su forma, corresponde a la plantlla base, y 
está destinada a mejorar al upecto lntamo y lu propiedades higiénicas dal calzado, asl como brindar 
al pie protección de la8 deelgualdadas de la auperflcle de le planilla de annar. 

3.11 Punterll. Pieza Interna adhertda a la capellada en la pane delartera. 

3.12 Recufto. Elemento qua cubre total o parcJalrnente le plantlla. 

3.13 Pllnta. Conjunto de piezas que componen la parte lnfarlor del calzado. 

3.14 SUell. Parte del calzado que eat6 en coructo con el euelo. 

3.11 T1c6n. Plaza de bll8e IRcla ala parte poatarlor de la euala. deatlnada a elevar la parta del taJ6n 
del pie a una ahtn del8rmlnada. 

3.11 Tal6n. Parta postarlor que cubra al talón del pla. 

3.17 Para los demés términos empleados an la presente norma véase la Norma INEN 1 914. 

Flrgan 1. Gr611co UUIIrltlvo de un zapeto. 

Suela 

4. CLASIFICACION 

4.1 Claslflcacl6n •n c1a ... de calld8d. El calzado se claslftca an dos clases de acuerdo a la 
cantidad y tipo da defectos. La canldad da dafectos admlalblea para cada clase se establece. en la 
tabla 1. 

(Continúa} 
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TABLA 1. ClaHI de calklld 

CLASES DB CALIDAD DEFECTOS ADMISmLES 

CLASE A Crftlcol: 

MaJOr.: 

MeDOr.: 

,. CLASE& No•..tmiten 

4.1.1 Clttslrlcaclón de los deleclo& Loa defectos ae claallcan en crtlcos, mayores y menores, de 
acuerdo con la tabla 2. 

TABLA 2. Claalftcllcl6n de loa defactos 

DEFECTOS carneo MAYO& MBNO& 

IDdiclo de dupegue entre la ~aela y el COite X 

: del calzado. 

CDero cozt.do o partido X 

BebiDa mal fQidu z 

Colt1uu ablertu z 

FOli'OI uzupda. DOtabJei que DOtabha que no left.queno 

mol.- moleaen mollltell 

Tacbue.._ mal remachadu z 

Zapato. toiCida. o 'rindoa X 

Zapato. 'llleramente torcido. z 

Defecto• que atra"fitam totalmente la 111ela 

(hueco, piquete. u otro&). 

Relleft y/o protubelaDclu en la Rela y tacóa que DO pti!Dlitan 

ueDtar el zapato y 

ca\Yell molutiu al 

080. 

Venaa y plcadoa de!DMCtoa eu la SODa de la notQlee lefta 

C8p8Jiada 

lt.aJM ahierl:u en la mna de la eapeD•da 

Cbtr:lcee lleUadu en la acma de la cepellada X 

(Continúa} 
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• (Continueción) 

DEPECTOS ClllTICO MAYOR. MENOR 

Dapzeladlmieato de la flor del cuero (pajperl 110table UP,q 
en la 1011a de la capeJlada) 

Difereaeia de p'blldoa eD el CNUO eD la IIODa notable 1i¡¡era 

·de la.~ 

DifereDda de toulldad• ea Ju pi.., de not.W. lilera 
corte 7 el fono 

MaDchal en loa folroa DOtabJ• u,... 
Denlacl6n mlu coat1Du de la '1Dll6D de taloDt~ mayor que balta 

con :relac:ión al bcmle ntedor del eiefte del tl/{lu 3 mm 7 balta aiam 
&mm 

Den18ci6D de lu coatana en pllllftl ma7orque huta 

lmm7buta 211UD 

4mm 

,-. Dilanacla en la ubicaciiSn de lu pleua de adorDO mayor que huta 

COD nlacl6D al truo IDdicador 2mm 7buta 2mm 

4mm 

Difezencia de altUhl de iH6D entre 1lll .. pato mayor que huta 

7 otro ea el par 2mm7baata 2 am. 
~mm 

Diferaacia enbe la loDPtad dela~~t_era y la entmda mayorqu.e huta 

de la capeUada 8mm7buta 8mm 

5mm 

Almpá.en la 10na de moutado no tablea lna acepto 

enla-~Dt .. 

Rupado 'riaible en la aDI6D de la aue1a al corte y mayor. -que buh 1 Dllll 

eubimo con el Uquldo teDDIDado lmm7buta 

S mm 

Suela dewpl• .. d• Jlla70rque Uatalmm 

1 mm 7huta 

8mm 

DefoDDaelonea en la pluta ucepto abulta
1 

mieDtoa DOtabl81 

MaDdw de pepmeDto ea. cualquier &ODa 'ri.aible DO tabla ~ 
delctisado 

8epuacl6n del bolde clll, ~o con reapeeto a mayor que hMta 2· mm , . 
la plataforma 2mmyhuta 

~mm 

Falta de material. en la -a. en fozma de pwfo· z 
radoaea, dempn que DO ttupue la plllltilla 

Difeftnda de toDalldad entre Jaa platafODDU de Uaua 
un par 

Bxlceao de zebaba que al~er recortada, deja uperea 

o deformaci6n al 'bcmle del cwco z 
Da.-cla de ....,r en la plaDta iDletnl huta :t 0,5 DIID . - . 
ltebabu aiD recortar alndedor de la auela mayor que 1,& mm 7 1lu&a 1~5 'mm 

balta a mm .. 
(ContJntía} 

-4-

1 
1 

1 

1 
1; 

i 
! ~ ~ 



INEN 1920 1992-08 

4.2 Claslllcacl6n del grupo del calzado. La claalftcacl6n del calzado, de acuerdo al uso y a los 
efectos de esta nonna, debe ser: 

4.2. 1 Calzado de calle. 

4.2.2 Calzado de casa. 

5. DISPOSICIONES GENERALES 

s. 1 Las suelas exterfores y las Interiores deben ser de cuero, cuidadosamente Igualadas, puldas y 
unidas bajo preal6n con un adhesivo o cosldM 

5.2 Cuando la suela y el tacón sean de cuero sus bordes deben ser acabados. ajustados entre Bl y 
pulidos. · 

5.3 La plantUia de vista cubrirá parcial o totalmente a la plantita de armar y debe ser de cuero, lisa, sin 
arrugas. ondulaciones ni encogimiento. 

5.4 La plantlla de armar no debe sobresalir de la lrnea del contorno de la horma. 

5.5 Loa taconee pueden ser de estructura fraccionada o Integral, de cuero,de medere o de o1r01 
materlll-. y deben ....,. complalamente unldoa al zapato por medios adecuados y, al colocar en 
11":8 aupertlcla plaM, toda la auperftcle dellac6n debe ....,. en contacto con la mlama. 

5.8 la altura de los tacones debe estar de acuerdo con la horma utDizada. 
' . 

5. 7 Los forros deben estar colocados en el calzado, de manera que se asegure su posición durante el 
uso, y deben aer de cuero Jlsoy..sin arrugas. No deben presentar manch~ d8 -.pegamente> ·ni 
sobre$8iir del borde del calzado . . 

'lt 
5.8 Las !enguatas. cuando el estilo del calzado las exija. deben ser suficientemente anchas, de manera 
que prot$n el empeine del usuario. 

5.1 Loa cordones. cuando al estilo del calzado lo axl)a. deben ser de longitud adecuada y de axtrernos 
bien rematados. 

5.10 Las costuras qua unen las plazas deben ser uniformes y continuas. sJn hUos floJos, libres de 
protuberancias, asperezas. pliegues, arruga& y restos de nmerBies que causen molestias o maltratos 
al usuarfo. 

&.1 t En el calzado que Rew punteras y contrafuertes. é&los deben eslar colocados adecuadamente y 
deben aer de un material que evita la de(onracl6n del calzado. · 

S. 12 Loa c:ambrlones, en el calzado qua los 18118, deben estar colocados adecuadamente y ser de un 
material que conseN8Ia posición anatómJca del calzado. 

(Contlncla) 
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5.13 cuando las suelas estén cosldaa, al hl o debe estar protegido. 

5.14 8 corta. en su forma. anchura y altura. debe ser semejante en al par. 

5.11 Loa o)al l loa y ganchos deben 8SIBr bien remachados, de tal forma que los bordes doblados estén 
bien unidos a las plazas, separados unlonnemenle en cada zapato y slmétrtcamente colocados. 

5.11 8 acabado del calzado debe estar limpio, aln polvo,manchas, restos de pegamento, otras 
suciedades, y con el brllo conasponcHenta. El brillo en el calzado laqueado debe ser igual en toda 
la superficie. La laca no debe pegarse en la envoltura. 

5.17 8 aspecto total del calzado debe estar de acuerdo a la muestra de referencia acordada. 

5.18 La Identificación dallote de fabricación debe Ir en -cada zapato. 

5.18 La clase de calidad del calzado daba Ir Impresa. con caracteres legibles a Indelebles, en un lugar 
féclmante visible .de. ca(! a zapato. 

l. REQUISITOS 

8.1 Meterialn 

1.1.1 El cuero de capellada, utDizado en la fabricación det ca Izado, debe cumplir con la Norma. 
INEN 1 810. 

1.1.2 La suela utllzada en la fabricación del calzado, debe cumplir~ _la Norma 1 NEN.1 813. 

6.1.3 El cuero forro utl lzado en la fabrtcaclón del calzado, debe cumpli~ :con la Norma·JN!=_N 
1 811. 

e; 1.4 Los a_dhaslvos da caucho sintético, tacones de caucho, hDos y otros matartalas y componentes. 
se correspondalin entre af, a fin de obtener anfc~os que reCinan las propiedades y caractarfstlcas 
óptimas para su uso (ver Nota 1 ). 

1.2 TaBas 

1.2.1 Las tallas de calzmo de cuero. da uso general, deban cumplir con los requisitos de las Normas 
INEN· 1 949, 1 950 y 1 951. 

NOTA 1. Huta ou.ndo M expidan laa Norma INEN corr.epondlentea, deberM cumpHr loa r.qulaltoa eat8bleordoa en normu 
de remtnda dt atroa pmo. 

(Contln(Ja) 
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8.3 8 calzado de cuero, de li80 general, debe cumplir con loe requisitos establecidos en la tabla 4. 

TABLA 4. Requllltoa del calado de cu.o d• uso general 

REQUIBITOS UNIDAD MIN. MAX. METODO DE ENSAYO 

Reül;eDCia de 1M~ de wú6n N/aa 200 - INBN 1917. 

de pleau de cozte del ~o 

B.emteDCia ala corro.l6a de loa No debepre- - INBNl 818 

elemeDtoa met6licoL lelltar eti· 

deaciude 

conoei6D 

Resiltencia de UDi6a ea punta -y daN/mm" o .a - INEN1919 

tlc6D. del Clbado. 

7. INSPECCION 

7.1 El muestreo debe realizarse de acuerdo con lo Indicado en la Norma IN EN 1 813. 

7.2 Las muestras, antes de comenzar los ensayos. deben mantenerse como mfnlmo 24h en al 
laboratorio, a una temperatUnl (mt~-c y a una humedad relativa de ( 65±2}% . 

7.3 En la muestra extrarda se efectuarán los ensayos Indicados en los numerales 5 y 6 de esta norma. 

7.4 SI la muestra ensayada no cumple con uno o m6s de los requisitos establecidos 8f1-los n~mereles 5 
y 6 de asta norma. se axtraani una nU8VB muestra y se repatlrén los ensayos. 

7.5 Sl en alguno de los ensayo& repetidos. la muestra no cumple con los requisitos estabiecldos, se 
rechazará al lote. 

a. EMPACADO Y mOOETADO 

8.1 EMPACADO 

8.1.1 El calzado de cuero, de uso general, debe empacarse ele la siguiente manera: 

1.1.1.1 El fabricante entregaré el calzado al lugar de venta. en cajas de cartón o da otro material 
adecuado. con un par de zapatos en cada caJa, el que puede estar envuelto en papel tlssua o slmlar. 

(Contlntía) 
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a. 1.1.2 El zapato Izquierdo debe estar en poslcl6n lnvartlda al daracho. 

a. 1.2 Cada unidad da embalaJe se ampacar6 en cajas da cartón ondulado. qua sarin debidamente 
salladas con JBP81 engomado u otro material adecuado. 

1.2 EtlquNdo 

1.2.1 Cada cala da cartón daba llevar, corractamanla asegurada, una etiqueta perfactarnenta legible 
en la qua se Indicaré la Información slgulanta: 

a) razón social del fabrtcanta y marca comarclal, 

b) denominación del produeto. 

e) n(naro del modelo. color, clase de calidad y talla, 
d) Norma INEN de refarancla, y, 
e) las derrás aapeclflcaclones exigidas por ley. 

8.2.2 Cada unidad da embalaje daba lavar, bien asegurada, una etiqueta perfectamente legible en la 
qua selndlcari la Información siguiente: 

a) razón social del fabricante y marca comarlal, 
b) denominación del producto, 
e) cantidad de paras, 

d) dirección del fabricante, ciudad y pafs, 

e) y las damú aspaclflcaclones exigidas por ley. 

8.2.3 En el lugar de venta. al calzado debe antregana al consumidor en: 

8.2.3.1 Cajas de cartón, o. 

8.2.3.2 Bolsas con agarraderas o sin éllas. 

8.3 El ambaJa1a no daba presentar leyendas de significado ambiguo, ni descrtpclonas del producto que 
no puedan ser debidamente comprobadas. 

(Contlnt)aJ 
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APENDICEZ 

Z.1 DOCUMENTOS NORIIATlVOS A CONSULTAR 

IN EN 1 810 Cuero bovino al cromo para caiDJdo. Requisitos. 

INEN 1 811 Cuero forro. Requlslros. 

INEN 1 813 Suela para calzado. Requisitos. 
INEN 1 914 Calzado. Definiciones. 
INEN 1 915 Calzado. Muestreo. 

1992-08 

INEN 1 917 Calzado. Detennlnacl6n de 111 reslst8ncla de/u costuras de unión de las piezas del 
corte del caJmdo. 

INEN 1 918 Calzado. Detennlnacl6n de la I'8Sisl8ncla ala COtrOSI6n de los elementos mefM/cos. 
INEN 1 919 Calzado. Detennlnacl6n de lareslslencla e» unión en puniB y tacón del calzado. 

l.2 BASES DE ESTUDIO 

Norma Colombiana ICONTEC 3038 Industria del cuero. Calzado de cuero. Instituto Colombiano de 
Normas Técnicas, Bogotá, 1985. 

Norma CUbana NC 41-39 Cuwu . Calzado de diario. Especificaciones generales de calidad. Comltá 
Estatal de Normalización La Habana. 1 987. 

Norma Cubana NC 41-44 Cuero. calzado. Inspección de aceptaCión. Comité Estatal de 
Normalización, la Habana. 1 987. 

Norma CUbana NC 4 ~51 Cuero • Calzado. Especificaciones generales de calidad. Comité Estatal 
de Nonnallzac16n, la Habana. 1988. 

Nonna Cubana NC 56-41-01 Sistema Unlco de la Nomenclatura de los lndlces de Calidad. Industria 
del cuero y calzado. Calzsdo. Comité Estatal de Normalización, la Habana. l 988. 

_,_ 
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COU: 675:685.31 
cuu 3240 

N"orma 
EcuatOriana 

Opcional 

CALZADO. 
DEIERMINACION DE LA RESISTENCIA DE lA ADHESION 

SUELA-CAPEllADA (O CUALQUIER OtRO SUSTRATO) 

1. OBJETO 

AG 06.03-301 

INEN 1 ttl 
1992..()8 

1.1 Esla norma establece al rn6tcdo para determinar la resistencia de la adhaslón suela-capellada (o 
cualquier otro sustrato en calzado). 

2. RESUMEN 

2.1 la suela-capellada (o cualquier otro 8U8tralo) empleadas en la fabricación del calzado, unidas 
previamente con un adhesivo, se aometen a un Mluerzo de tracción aplicado a un extremo de la 
probeta, hasta que ocurra el despegue producido por fallo adhesivo o cohesivo. 

3. INSTRUMENTAL 

3.1 Tenslómetro, con capacidad de ejercer una velocidad de 50 rnm/mln (1, 7 pulg/mfn). 

3.2 Cortadora. 

3.3 Calibrador, con exactllud al mm. 

4. PREPARACION DE LA MUESTRA. 

4.1 Del zapato terminado se separa la parte superior de la capellada con un lnslrumento de corte 
apropiado, de tal forma que quede la suela con la parte dala capellada que va adherida a ésta. 

4.2 Postartormanta, se marca la suela como se Indica con la linea punteada de la figura 1. 

4.3 Proceder aaguldamente a cortar la parte central de la suela, siguiendo la marca de la lfnea 
punteada. obteniendo de esta manara la probela o muestra de ensayo. 

5. PROCEDIMIENTO 

5.1 Despu6s de 24 y/o 72 horas de haber pegado las superflcles, Iniciar una separacltm aproximada en 
uno de los extremos de la probeta de ensayo hasta una longitud de 19 y 25 mm. 

1 1SIOt-114 
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FIGURA 1 • 

..... 

5.2 SuJatar cada una de lea palt8l saparmu a laa mordazas del tenslómetro, colocando la tira da 
capellada de cuero en la mordaza m6vl. 

5.3 Accionar la méqulna a una velocidad de 50 mmlmfn hasta que separe totalmerte la suela de la 
capellada o sustrato. 

5.4 La separación debe ser camplela y no daban quedar sobre la suela partas adheridas al cuello. 

5.4. 1 Se deba controlar que el ancho de la probeta de cuero permanezca constante. 

5.4.2 En caso de quedar adheltdaa partes del cuero o la suela. se debe ayudar a la separación y esta 
valor no debe tomarse en cuanta. 

5.4.3 SI al cuero o la planta ae dellgarrl y queda adhartclo a la suela, se consldarari qua cumpla el 
ensayo . 

5.4.4 Registrar la lectura dala fuerm mlnlma oblenlda en la aeparacl6n de toda la probeta. 

l. CALCULOS 

e. 1 La resistencia de la adhesión entre la suela y la capellada o sustrato se calcula mediante la 
ecuación siguiente: 

F 
R =

a 

2 

(Continúa) 
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Dorde: 

R = resistencia de la adhesión. en daNian 

F - fuerza m6llma durante la separacJ6n de la probeta, en daN. 

a "" ancho de la separación, en cm. 

8.2 La media arttm6dca de la r8Siatancla de la adha816n (R) de los valoras Individuales, expresada 
daN/cm, se calcula medlarU la ecuacl6n siguiente: 

.n 
Ri t = 1 

R = 
n 

Donde: 

. R • media arlmétlca de la realslencla de la adhesión, en daN/cm 

Rt - valor de cada medición Individual en daN/cm 

n = nLimero total de mediciones afecluadas. 

. 8.3 La desviación tfplca muestral (S), expresada en daN/cm, se calcula mediante la ecuación siguiente: 

n 
t (Ri - R )2 

= 1 

n 

Donde: 

S = desviación trplca muestra!, en daN/cm 

R~ • valor de cada medlcl6n lndMdiB. en daN/cm 

R = media arttmétlca de la resistencia de la adhealón, en daN/cm 

n .. número total de medlclonae efectuadaa. 

8.4 El coeflclenta de variación M. expresado en porcenlaJe, ae calcula mediante la ecuaci6n siguiente: 

(ConttndltJ 
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V= 
S 

---. 100 

R 

Donde: 

V "" coaflclante de varlacl6n, en porcanl8je 

S = desviación Uplca muestral, an daNicm 

R = media artrnétlca de la raallt8ncla de la _.heslón, en daN/cm 

7. INFORME DE RESULTADO 

7.1 En el Informe de resultados debe lndlcana: 

7.1.1 Adhesivo utl lzado. 

· 1:1~ Valores Individual• dala raalltancla después da 24 y/o 72 h. 

7.1~3 Media aritmética de loe valorea Individuales (R) 

_:1..1.4 Dasvlacl6n Uplca muesbal (S). 

7 .1.5 Coaflclante de wrlacl6n M-

7.1.1 Deacrtpd6n detallada de las Vllriaclonea aurgldaa durante el ensayo realizado. 

7 ... 1. 7 ldenllftcacl6n de la muestra. 

·· 'T.t.l Numero de probetas ensayadas. 

. :~ ~ 

7 .1.t Norma INEN de referencia. 

7.1.10 Fecha de muestreo y ensayo. 

·~, ~ Debe Indicarse el rMiodo usado y al rasullado otnnldo. debe menclonal8a, ademú, cualquier 

' t 
• e 
e 

• 

4 

( 

1 1 

condición no especificada en 88la norma o conalderada como opckmal, asr como cualquier · 1 

-~que pueda taber lnluldo IObnl el redada. 1 1 

7.3 Deben Incluirse todos loa datalaa I'18C8IIU'Iol para la completa Identificación de la muestra. 

' 1 
(Contlnl)s) 
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APENDICEZ 

Z 1 DOCUMENTOS NORMAT1VOS A CONSULTAR 

Esta norma no requiere de otras para su aplicación. 

z.a BASES DE ESTUDIO 
'1¡:) ~~ 

. 1992.08 .. ___ ___ 

Norma Colombiana ICONTEC 2038 lnd,.,. del ClMIO. Calzado ds cuero. Instauro Cdomblano da 
Normas Técnicas. Bogot6 1985. 

Norma Cubana NC 41-22 Cuero. CUfifO y suela. Detetmlnaclón de la resistencia al despegue de las 
uniones adhesivas. Comité Estatal de Normalización, Habana. 1989. 

- -·-· 
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CALZADO 
DETERUINACION DE LA RESISTENCIA DE LAS COSTURAS DE 

UNION DE LAS PIEZAS DEL CORTE DEL CALZADO 

1. OBJETO 

AG 06.03-302 

INEN 1117 
1992.08 

1.1 Esta norma establece el método para determinar la 1'981stencla de las costuras de unión de las 
plazas da corta utl lzadas en la fabrtcaclón del calzado. 

2. ALCANCE 

2.1 Esta método es aplicable al calzado en corte de cuero natural, , ~uero artificial, .t,extil ó rt:J~~ 
terlales combinados . . 

3. RESUMEN 

3.1 El método consiste en troquelar del corte cosido una probeta y someterla a la accl6n de una fuerza 
de tracc16n hasta la rotura. determinándose la reslstenda. a la rotura que tiene lugar en un ~tfme· 
tro de longltud de costura . 

4. INSTRUMENTAL 

4.1 M6quina del'"sayo da trecci6n. Estanl provista de mordazas que posean la superficie aca

nalada para sujetar la probeta por sus extremos. Para garantizar la distancia m (ni me necesaria 
_ entre las mordazas, se utilizard, en la mordaza móvil, un cabezal de mordaza adicional. la má

quina de ensayo cumpllnl, además, los siguientes requisitos: 

4.1.1 La carga de la máquina de ensayo a la tracción no excederá más de 1 o veces la carga necesaria 
para realizar el ensayo de rotura. 

4.1.2 La velocidad de la mordaza m6vH será de (1 OO:t:1 O ) mmtmln. 

4.1.3 La preclsl6n da la medlcl6n no seré menor que 1 %. 

4.2 Troquel. Se emplea para cortar las probetas que se Indican en las figuras 1, 2, 6, 7, e, 9 y 11. 

4.3 Miqlilna da troquelar. 

(ContltWa) 

-·DESCRIPTORES: Caludo, vemaarlo, sepato., p.Wee, m-, curtido, cucho, plúdco, m6todoa de emayo • 
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4..4 Regla con une mfnima graduación de 1 mm . 

4..1 COmp6a o curvfgrafo. 

. &. PREPARACION DE LA MUESTRA 

5.1 Para la datannlnaclón de la ,_..eneJa de las plazas del corta cosidas a salape. la anchura de la 
probeta seré de 40 mm y la longtud de 45 mm. mlrkno. segOn la figura 1. (oler nolll1). 

5.1.1 Para la deterri1acl6n de la reafstencla de unl6n de la8 plelas traseras (costuras en forma de 
zlg.zag), la anchura dala probala aar6 de 25 mm y la longitud de 45 mm rnfnlmo, sag0n la figura 2. 

5.1.2 Las probetas se cortarán de forma tal que la costura quede en al centro. 

5.1.3 SI las pieZas de corte 88bln unidas con forro coakfo. se cortaré la probeta Junto con el forro. 

1 
• 

• • 

• 

¡la • • 

.. ,.,' 
• 

't;'. 

' t:: 1 •• ... .. 
\ t_:: 

":: ,.:: 

lt! 
JI!! 

1 

..... .. .. 

NOTA 1. Para..._ de .... en.yo, la longitud ldeoc_.. de &a pnlblla padri dñrml,.,. en fund6n de 1aa motdulll de 
la mAquina de erayo ala 1naDI6n utiiiDda. pero debe rnanttnene &a clltiMola de 25 mm enn 611• 

(Continúa) 
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s. 1.4 La salecd6n de las probetas se realizaré de acuerdo con las figuras 3,4 y 5. 

r••AI 

FIGURA J. 

----- ·---- --- . -- - · - ---· - ·· - - . ----- - - ----- -----1 

5.1.5 En las probetas unidas con puntadas. según flg~ns 1 y 2, los extremos de la costura se 
refor2arén con nudos o con puntadas prttect018& 

5.1.5.1 En las probetas, unidas con purtadas, según las flgwas 9, 10, 11 y 12, las puntadas protectoras 
se colocarén a lnl dlslancla de 10 mm del punto de rotura. 

5.1.5.2 En loe extremos de las probetas, las puntadas protectoras se raforzarén pasando un hilo a 
través dell1tlmo orllclo y anudéndolo. 

(Contlnfla) 
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5.2 Para la d..,.,_cl6n de la resistencia del rnal8rial del corte, se troquelan probetas no cosidas de 
las mismas plema del calzado, que conaspondenin en su forma y dimensiones con las figuras 6 y 7. 

5.2.1 En el calzado corta bajo, se troqualarán laa proba1aa en los Jugaras seftalados en las ftguras 3 y 
4, y en las botas, en los lugares ael\aladoa en la ligan 5. 

FIGURA 8. 

1 • 

• 

FIGUIIIA 1 

• 

IJI. 

5.3 En el caso de que a la parte superior del calzado se le cosan diferentes piezas, como, J)or 
ejemplo. correas, la resistencia de las costuras se deterrninard a tnM!s de la anchura de la pieza. 

5.3.1 Para anchura de hasta 40 mm. laa pr'Dbalaa se preparan seg6n la figura a, y para anchuras 
mayores que 40 mm. aegOn la figura 1. 

(Cont/nOB,) 
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5.3.2 Para la determinación de la resistencia da unión de correas y tirantes, ae amplaarén probetas en 
fonna de T. seglln la figura 9. 

FIGURAS .. • 

1 

• • 

• 

11 

• 1 1 

AGUMI 

~ -• 1 • 1 .. 
-- --- ·--

1 <''; 
~ 

~-·--- .. ---
1 J • ... , 

5.3.3 Para la determinación de la ras1stenc1a de la COibn al desgarre, en aquellas partes del calzado 
que están sometidas a gran carga durante su uso, las probetas se preparan según la figura 10 y 11. 

(Contfnbe) 
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FIGURA 10. 

PIOUitA 11. 

u 11 

1 

;-1, . 
·~· : 

5.4 La determinación da la ras1stenc1a de fijación de las hebllas en las correas. sa raallz.ani en la 
probeta, da acuerdo con lo establecido en la figura 12 con heblla abrochada. 

(ContlrWa) 
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FIGURA 12. 

5.5 La anchura de lae probetas sin costuraS, se mide en al lugar rnés estrecho de las mismas. La 
anchura de las probetas con costura se mide entre los dos atlmos orificios (puntadas extremas). 

5.6 La longtud da las costuras. en el caso de que sean rectas, sa mide con una regla. y las que no son 
rectas se miden con la ayuda de un compés, curvfgrafo o almllar. 

6. ACONDICIONAMIENTO DE LAS MUESTRAS 

6.1 Antes del ensayo, las probetas se acondicionar'" a una temperatura de (20 ± 3)°C y una 

humedad relativa de (65 ± 3)0 /o, hasta llevarlas a masa constante. 

7. PROCEDIMIENTO 

7.1 las probetas con costura de unión se fiJan en las mordazas de la méqulna de ensayo a la traccl6n, 
de manera que la distancia entre las mordazas saa de 25 nm. 

7 ..2 La lfnea de costura debe encontrarse en el centro de la probeta. a una misma distancia de las 
mordazas que sean paralelas a los bordes de la probeta. 

7.3 la probeta se flja en las mordazas de la máquina de ensayo a la tracción. sin fono. Si la 
separaclón del forro del material del corte resUta Imposible. entonces el forro y el material d el corte se 
fijan Juntos. Este aspecto se anotará en el Informe del ensayo. 

7.4 En las probetas sin costura. la parte mú estrecha de la probeta coincidirá con la blsectrtz de la 
dlslancla entre las mordazas. 

(Continúe) 
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7.5 Después de colocar la probeta en la mAquina de ensayo a la traccl6n, en la posición Inicial, ésla se 
pone en funcionamiento hasta la rotura de la misma. 

7 .s Se anotaré al caréctar dala rotura (roiUra por la coaaura o en el ~. 

L CALCULOS 

1.1 
1 

La raslslancB da td6n da las plazas dll carta dll calzado sa calcula madlanta la ecuación 
slgÚiente: 

F 
Q =---

l 

Donde: 

Q - Reslstancla de ll"'lón de laa piezas de corte del calzado, en N/cm. 

F ... Fuerza de rotura. en Newton. 

L = Longitud dala costura de la probeta entre los mdr8mos, en cent fnietros; 

a., 2, · 8 coaflclente de costura se calcula mediante la ecuación siguiente: 

K = 

Donde: 

F. Lo 

Fo .l 

K = coallclenta de costura, 

F = fuerza da rotura de la probala con costura. en Newton 

Fo "" fuerza de ·rotura de la probeta sin-costura·, en Newton 
1 -

L ... longitud de la costura de la probeta entra los extremos. en centfmetros 

Lo = Anchura da la probeta sin costura, en cantrmatros. 

·8· 

(Contlncla) 
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t. INFORME DE RESULTADOS 

8.1 En 811nforme de resultados debe Indicarse: 

8.1.1 Tipo de calzado y marca. 

1.1.2 Forma de las probetas y caracteñsdcaa de preparación de las mismas, Indicando: 

a) matarlal del COI18 y del forro del calzado 

b) espesor del mat811a1 
e) tipo y eap8IOr del hUo 
d) canddad de hileras de costuras 
e) longitud de la COGtura 

t) cantidad de puntadas por cenWnatro de costura 
g) forma de ejecua6n del reltxzamlento dalas costuras. 

1.1.3 Re&Utados dal ensayo: 

a) valor medio (X) 
b) desvlaclóntfplca (S) 

e) coeficiente da variación M o recorrldo (R) • 

1.1.4 ldentllcacl6n dala muestra. 

1.1.5 NOmero de probetas ensayadas. 

1.1.8 Norma INEN da raferancla . 

1.1.7 Nombra del analista. 

1.1.8 Fecha de muestreo y ensayo. 

1992.()8 

1.2 Deba rnenc1onaraa. adaméa, cualquier condición no aspeclflcada en esta norma o consllderada 
corno opcional. asl como cualquier clcunlrancla que puada haber lnftuldo sobre al rasultaclo. 

1.3 Deben lnctulrae todos los dataDas necesarios para la completa ldentlfk:acl~ ·de la ·muestra. 

(Contlntla) 

·8· 1881·115 



Documento: 
NTE INEN 1917 

ORIGiNAL: 

INFORMACIÓN COMPLEMENTARIA 

TITULO: CALZADO. DETERMINACION DE LA Clídigo: 
RESISTENCIA DE LAS COSTURAS DE UNION DE LAS AG 06.03-¡sOl 
PIEZAS DEL CORTE DEL CALZADO 

REVISJON: 
Fecha de iniciación del estudio: 1989-tlS-22 Fecha de aprobación anterior por Consejo Directivo 

Olicialización con el Carfictcr de 
por Acuerdo No. de 
publicndo en el Regís1ro Olicial No. de 

Fcchn de iniciación del esllldio: 

Fechas de consulta pública: de il 

Subcomité Técnico: AG 06.01 Cal7 . .ulo 
Fecha de iniciación: 1990-06-06 Fecha de aprob.1ción: 1990-06..()6 
Integrantes del Subcomité Técnico: 

NOMBRES: INSTITUCIÓN REPRESENTADA: 

lng. Gcno\"C\':1 Zmnor.¡ (Presidenta) 
Sr. Luis Herdoi1.a (Vicepresidente) 
Sr. Klaus Gallringcr 
Sr. Vicente Buestan 
Jng. Tito lrigoyen 
Sr. Angel Taipc 

lng. Patricio Calderón 
lng. Sonia Carranco 
Ing. lQlúl Pujos 
lng. José Rualcs 
1 ng. Nerclin Torres 
Jng. Marco Almcida 
1 ng. Gon7.itlo DáYalos 
lng. Fernando Oro"I.CO 
lng. César Jam (Secrclnrio Técnico) 

!NDUCALSA 
MlCIP 
CALZADO PONY S.A. 
CALZADO BUESTAN CIA. LTDA. 
INDUSTRIAS lOOR/ CAPEIPI 
FEDERACION NACIONAL DEL CALZADO 
""FECU.. l 
CALICEM 1 
INDUCALSA 
lNCASA 
ORGANIZACIONES JOSRUM CO. L TDA. 
CIQP 
CE N DES 
CENAPIA 
CALZACUERO C.A. 
JNEN 

Otros tr:imilcs: +4 Esta nonna fue DESREGULARIZADA, pnsllndo de OBLIGATORIA 11 VOLUNTAf.IA, 
scgt'm Resolución de Consejo Directivo de llJIJK-0 J .. og y oliciali7.ada mediante Acuerdo Ministerial No.1235 
de IIJIJR-05-0~. publicado en el Registro Oficial No. 311 del I99R-U5-211 

El Consejo Directivo del INEN aprobó este proyecto de norma en sesión ele 11)92-0!I-05 

Oficializada como: OBLIGATORIA Por Acuerdo Ministcrinl No. ~IJ3 del 11)92-09-22 
Registro Oficial No. 11! del IIJIJ2-IU-t1J 



ANEXOS 

ARCHIVO ELECTRÓNICO (CD) 


