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RESUMEN

Uno de los problemas mas comunes con los que se enfrenta la Industria
Nacional de Calzado S.A., INDUCALSA, es la imprecision en las entregas del
departamento de ventas hacia sus clientes, debido a la poca eficacia del
departamento de produccién al no entregar en el tiempo estimado los pedidos

demandados.

Con el proposito de mejorar este panorama se define el tema de esta tesis en
la obtencién de una metodologia valida basada en la teoria de las restricciones
para la planeacion maestra de produccion; utlizando Tiempos Estandar

obtenidos por medio de herramientas técnicas de recopilacion de datos.

Como resultado de este proyecto se obtiene una base de datos de Tiempos
Estandar Ejemplo aplicados en la propuesta del algoritmo de programacion
maestra de produccion; asi también se entrega una metodologia a usarse en el
levantamiento total de datos para cada uno de los productos elaborados por la

compania.
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INTRODUCCION

¢ |dentificacion del Problema

INDUCALSA es una empresa dedicada a la fabricacion de calzado
escolar. El calzado que distribuye la empresa esta destinado a sus
clientes quienes a su vez lo comercializan al usuario final. Con tal
proposito, es necesario que el comerciante cuente con un surtido de
modelos y tallas que le permita maximizar sus ventas mediante la
minimizacion de la probabilidad de perder ventas por no contar con

dicho surtido completo.

Uno de los grandes problemas que aqueja a INDUCALSA es la
imprecisidn en las entregas del departamento de ventas hacia sus
clientes, que a su vez dependen de las entregas del departamento de
produccion. Es decir, produccion 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 planificacion expresa el surtido de tallas y el
orden de entrega de los productos, su ejecucion no mantiene dicho
surtido ni orden, debido a que no existen los datos de tiempo ni la
metodologia adecuada para realizar la planificacibn que permita
satisfacer los requerimientos del departamento de ventas y por ende los

de sus clientes.



Normalmente se ha realizado la planeacion de produccion basandose en
supuestas cargas de trabajo de las operaciones de cada articulo. De
esta manera, se han venido haciendo estimaciones imprecisas en
cuanto a la capacidad de produccién de los recursos, entiéndase
magquinaria 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 programacion realizada con
supuestos, y no con datos precisos de tiempo, ni una metodologia

basada en herramientas técnicas.

Definicion del Tema

Con el propdsito de mejorar la eficacia de las entregas del departamento
de produccién al de ventas, se define el tema de esta tesis la realizacion
de un algoritmo de programacién que cumpla con este propdsito. Este
algoritmo debera tomar en cuenta las restricciones de los recursos, Yy

debera estar basado en tiempos medidos técnicamente.

Adicionalmente, se dejara establecida la metodologia para que estos
estudios de tiempo puedan continuarse realizando en el futuro por parte
de la compaiiia. Finalmente, se deja en claro que el algoritmo resultante
no es un método automatico para realizar la programacion de manera
directa, sino que constituye la légica para su implementacion, cuando la

compania asi lo decida.



OBJETIVOS

e Objetivo General

Obtener una metodologia valida basada en la teoria de las restricciones'

para la planeaciéon maestra de produccion.

e Objetivos Especificos

Establecer tiempos estandar ejemplo; en adelante SPM's®, aplicando

herramientas técnicas.

Establecer la metodologia para la obtencién técnica de los tiempos

estandar.

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

teoria de las restricciones.

' GOLDRATT, ELIYAHU; LA META, Un Proceso de Mejora Continua, segunda edicion en
espaiiol, Ediciones Castillo, Monterrey, Nuevo Ledn, México, 2000.
2 Del inglés Standard Production Minute.
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ALCANCE DEL ESTUDIO

El alcance del presente trabajo estda enfocado a dos aspectos basicos; el
trabajo de campo y la elaboracion de la légica para el algoritmo de

programacion.

En cuanto al trabajo de campo, este estudio se limitara a una muestra
representativa. Las razones que justifican esta limitacion son dos. La primera
razon, esta dada por la gran variedad de articulos o modelos que se producen
en la companiia, que en caso de considerarse, harian del presente trabajo un
cumulo excesivo de informacion que no contribuiria al tercer objetivo especifico
planteado: “establecer la logica para el desarrollio de un algoritmo basado en la
teoria de las restricciones’. La segunda razén, esta dada por la similitud entre
las operaciones de los articulos, que en caso de desarrollarse completamente,
constituirian informacion repetitiva que no contribuiria al segundo objetivo
especifico: “establecer la metodologia para la obtencion técnica de los tiempos

estandar en el futuro”.

El tamano de muestra que se acepta como representativa lo define la
compaiiia en 5 modelos. Estos articulos han sido seleccionados de acuerdo a
dos criterios: modelos con contenido de operaciones mutuamente excluyentes

y modelos con altos volumenes de venta.
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En cuanto a la elaboracion de la légica para el algoritmo de programacion, el
presente trabajo se limitara a la teoria de las restricciones. La utilizacion de un
algoritmo convencional no se considera conveniente, pues estos solo
balancean la capacidad de lineas de produccion. Este concepto difiere con el
de la teoria de las restricciones en que este ultimo des-balancea la capacidad
de las lineas de produccién, con el propésito de balancear el flujo de los
productos®. Por otro lado, la teoria de las restricciones y su aplicaciéon a los
procesos productivos conocida como DBR*, centralizan la administracién del
flujo de productos mediante los cuellos de botella como metodologia principal
para evitar los efectos de las “fluctuaciones estadisticas” (La Meta, Goldratt,
pag 69), también conocidas como los efectos la ley de la fatalidad de Edward
Murphy: “si algo puede salir mal, saldra mal;” concepto fundamental en el
desarrollo de la logica para el algoritmo de programacion no considerado por

los algoritmos convencionales.

® GOLDRATT, ELIYAHU; LA META, Un Proceso de Mejora Continua, segunda edicién en
espaiiol, Ediciones Castillo, Monterrey, Nuevo Ledn, México, 2000, pagina 131.
“ De sus siglas en inglés Drum, Buffer, Rope; tambor, amortiguador y cuerda, respectivamente.



CAPITULO |

Descripciéon de la Empresa y Fundamento Tedérico



1. CAPITULO | Descripcién de la Empresa y Fundamento

Teodrico.

1.1. Historia de INDUCALSA.

INDUCALSA, Industria Nacional del Calzado S.A., nacid el 01 de
Agosto de 1974, en la ciudad de Quito, en el Ecuador.

Durante los primeros afnos, esto es desde 1.974 a 1975, la compaiiia
consolidé la parte legal, importaciones, instalacion de maquinaria,
capacitacion de personal e introducciéon en el mercado ecuatoriano

de la marca escolar BUNKY.

Posteriormente, se experimentdé un crecimiento en las ventas,
produccién, infraestructura y personal. En esta etapa salen a la luz
las lineas casual, industrial y sport, con sus marcas: LOTUS
INDUSTRIAL, PAOLA, LOTUS Y BUNKY SPORT.

Asi, INDUCALSA se transforma en una compariia experimentada en

la fabricacion 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 Oe2-106 y

Gonzol (Panamericana Sur Km. 7)

Dos grandes areas 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 mecanica
necesaria para la correcta produccion del calzado, (equipos vy

Servicios).

1.2. Mision.

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, tecnolégicos y financieros; contribuyendo al desarrolio

sostenido de la empresa y del sector.®

1.3. Vision.

Empresa lider en la produccidon y comercializacion de calzado; con
calidad, excelencia y precio que satisfaga las expectativas del
consumidor en Ecuador y mercados internacionales, brindando
prosperidad a accionistas, trabajadores, distribuidores vy

proveedores.®

1.4. Descripcién de la Situacién Actual.

En el Ecuador existen dos camparias de ventas que comresponden a
los dos inicios de clases, una campana para la temporada de inicio
de clases en la region costa y una en la regién 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

? INDUCALSA, Manual de la Calidad
® INDUCALSA, Manual de la Calidad



17

corto, es necesario producir durante todo el ano 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 ano; a este periodo
se le conoce como “temporada baja.” El restante veinte por ciento, es
decir, dos meses del ano, se produce procurando cubrir las
diferencias entre el presupuesto y la demanda real. A este periodo

se le conoce como “temporada alta.”

Durante los dos meses de temporada alta, uno antes de la
finalizaciéon de cada inicio de clases, la demanda es fluctuante, y por
lo tanto complicada de prever, particularmente en cuanto a
cantidades de modelos y numeros. En general, las fluctuaciones en
la demanda obedecen a la incertidumbre que existe en los clientes
mayoristas, puesto que no saben con precisién el comportamiento
exacto del consumidor final. Como consecuencia de esta
incertidumbre, el cliente mayorista reacciona haciendo una
estimacion de necesidades de ultimo momento las cuales demanda
de inmediato a la companiia fabricante. Si bien es cierto, que estas
necesidades son aproximadamente conocidas en cantidad, no lo son
en cuanto a su composicidbn en modelos y tallas, generando asi
requerimientos no presupuestados. Mas aun, la incertidumbre que
genera los requerimientos no presupuestados, repercuten en la

compania en proporcion directa al numero de clientes que atiende.
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En consecuencia, durante la temporada alta la comparia no tiene
suficientes existencias de modo que no puede responder a estos

requerimientos con prontitud y oportunidad.

Se consideran dos caminos que podrian solucionar este problema. El
primero de ellos, es aumentar el presupuesto de produccién y por lo
tanto las existencias. En general, INDUCALSA tiene como politica
evitar la creacidon de inventarios de producto terminado que excedan
ciertos volumenes (las cantidades son confidenciales) El segqundo de
ellos, es producir durante la temporada alta exactamente las
cantidades en modelos y tallas que no se presupuesté durante la
temporada baja en funcidbn a los pedidos urgentes de ultimo

momento.

En la actualidad, la compania no tiene capacidad de reaccion
suficiente debido a que no cuenta con un método de planeamiento
adecuado ni con una base de datos de tiempos estandar 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 produccion 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
produccion, y adicionalmente, consume tiempo de operario por

movimientos innecesarios de transporte de productos a los que se
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les “adelantd” durante el proceso productivo. En conclusién, la falta
de un método adecuado de planificaciéon de la produccion y de datos
precisos de tiempo estandar, son la causa de la contratacion
excesiva de personal que a su vez genera la baja capacidad de
reaccion actual ante la demanda durante la temporada alta no

pudiendo satisfacer los tiempos de entrega.

1.5. Términos y Definiciones.

Camparia.-
Periodo de tiempo en el cual se incrementa la cantidad de pedidos

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

Proceso.-
“Se define como conjunto de actividades mutuamente relacionadas o
que interactuan, las cuales transforman elementos de entrada en

resultados.”’

Inventario en Proceso.-

“Contiene todos los productos o materias primas que han sufrido
algun tipo de transformacién, pero que todavia no estan terminadas.
Este inventario duro el tiempo que se tarda el fabricar un producto

(Duracién del ciclo.)"®

7 1ISO 9000:2000 (Traduccion certificada), Pagina 11
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Productividad.-
“Es la proporcién de Bienes y Servicios dividida por los recursos
como el trabajo o el capital. Mejorar |la productividad significa mejorar

la eficiencia.™

Calidad.-
“Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple

con los requisitos.”*°

Eficacia.-
“Extensiéon en la que se realizan las actividades planificadas y se

alcanzan los resultados planificados.”"’

Eficiencia.-

“Relacién entre el resultado alcanzado y los resultados utilizados.”*?

Validacion.-
“Confirmacion mediante el suministro de evidencia objetiva de que se
han cumplido los requisitos para una utilizacibn o aplicacion

especifica prevista.” 3

® HEIZER J.- RENDER B_; DIRECCION DE LA PRODUCCION, Decisiones Tacticas, Sexta
Edicion; Pag. 43

° HEIZER J.- RENDER B.; DIRECCION DE LA PRODUCCION, Decisiones Estratégicas, Sexta
Edicién; Pag. 16

%150 9000:2000 (Traduccién certificada), Pagina 07

" 1SO 9000:2000 (Traduccion certificada), Pagina 10

'21S0 9000:2000 (Traduccion certificada), Pagina 10
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Recurso Cuello de Botella.-

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

éel.

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 maximo la restriccion del proceso analizado.

1.6. Fundamento Tedérico.

1.6.1. Planeacion Maestra de la Produccion.

Planeacion Maestra es un plan detallado que establece la
cantidad especifica y las fechas exactas de fabricacién de

los productos finales.

'3 1SO 9000:2000 (Traduccién certificada), Pagina 17
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Una efectiva Planificacibn de la Produccidon debe
proporcionar las bases para establecer los compromisos
de envio 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 Estandar.

1.6.2.1. Cronometraje.

El estudio de tiempos por medio del
cronometraje es el analisis de una operacion
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.

1.6.2.2. Tiempos de Movimientos.

Se refiere a la utilizacién de tablas que contienen

tiempos predeterminados de movimientos

" MAYNARD H.B., MANUAL DE INGENIERIA DE LA PRODUCCION INDUSTRIAL, Tomo I,
Espaiia, 1982; Seccion 3, Capitulo 3, Pag. 23
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'S Quick, J. Work Factor
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mediante métodos derivados de la técnica “Work

Factor''®.

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 los tiempos predeterminados para
el tipo de proceso que se esta analizando caso
contrario no se lo puede realizar o en su defecto

no tiene la certeza deseada.

Comparacion de tiempos de operaciones

similares.

Se refiere a la manera de encontrar datos de
tiempos de trabajo estandar por medio
comparacion lineal. Se utilizara este método
debido a factores externos que no permiten
utilizar herramientas técnicas de medicién de
tiempos de trabajo, y que se explicara mas

adelante.
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Teoria de las Restricciones.

La Teoria de las Restricciones fue descrita por primera vez
por Eliyahu Goldratt al principio de los afos 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 esta

impidiendo: sus restricciones.

Contrariamente a lo que parece, en toda empresa existen
s6lo unas pocas restricciones que le impiden ganar mas

dinero.

Restriccion no es sinénimo de recurso escaso. Es
imposible tener una cantidad infinita de recursos. Las
restricciones, lo que le impide a una organizacién alcanzar
su mas alto desempeno en relaciéon a su Meta, son en

general criterios de decisiéon erréneos.

Tomando en cuenta los descrito anteriormente, la Teoria

de las Restricciones es un conjunto de procesos de
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pensamiento que utiliza la légica del pensamiento
socratico, “ causa y efecto,” para entender 1o que sucede y
asi encontrar maneras de mejorar la eficacia del sistema y

por ende cumplir con la Meta establecida.

En la descripcion de esta teoria a las restricciones también

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

La esencia de la teoria de las restricciones se basa en una
metodologia de analisis del proceso que se simplifica en

cinco puntos que se muestran a continuacion:

1.- Identificar las restricciones del sistema.

2.-  Decidir como explotarlas.

3.-  Subordinar todo a la decisién anterior.

4.-  Superar la restriccion del sistema.

5.- Si en los pasos anteriores se ha roto una restriccion,

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

Una vez realizado el analisis del proceso utilizando la
teoria de restricciones, se realiza la implementacion de los

resultados por medio del sistema DBR.
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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
s6lo los puntos criticos minimos que aseguraran el control

del sistema.

Esta forma de proceder tiene varias ventajas, entre ellas:

- Se reduce significativamente el tiempo de programacion
de las operaciones sin perder el control
- Se minimiza la probabilidad de reprogramaciones porque

se minimiza la transmision de las fluctuaciones aleatorias.
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En todas las plantas hay algunos recursos con capacidad
restringida. El método DBR reconoce que dicha restriccion

dictara la velocidad de produccion de toda la planta.

El principal recurso con restriccion de capacidad sera
tratado como “el tambor” que es el que marcara la

velocidad de produccioén de toda la planta.

También se necesitara establecer “un amortiguador ” de
inventario frente al factor limitativo. Este amortiguador
protegera el throughput de la planta de cualquier
perturbacion que se produzca en los factores no cuellos de

botella.

Y finalmente, para asegurarse que el inventario no crezca
mas alla del nivel dictado por el amortiguador, debera
limitarse la velocidad a la cual se liberan materiales a la

planta.

Debe amarrarse “una cuerda” desde el cuello de botella a
la primera operacién; en otras palabras la velocidad a la
cual se liberaran materiales a la planta sera gobernada por

la velocidad a la cual esta produciendo el cuello de botella.
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Fig. 1.6.4 — 01 Imagen descriptiva del Sistema DBR.

Los cuellos de botella no son ni negativos ni positivos, son
una realidad y hay que utilizarlos para manejar el flujo del
sistema productivo. Segun Eliyaju Goldratt, lo que
determina la capacidad de la planta es la capacidad del

recurso cuello de botella.

La clave esta en equilibrar esa capacidad con la demanda
del mercado, y a partir de ahi balancear el flujo de
produccion de todos los recursos productivos al ritmo del

factor productivo cuello de botella.

Es decir, consiste en aprovechar al maximo los cuellos de
botella; una hora perdida en este tipo de recursos es una

hora perdida en todo el sistema productivo.



CAPITULO Il

Caracterizacion de los Procesos Principales
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2. CAPITULO Il Caracterizacion de los Procesos

Principales

2.1.

Descripcion de los Productos.

La descripcion del producto tiene como finalidad proporcionar
informacién general de manera que se facilite la comprensién del

proceso productivo de INDUCALSA.

En términos generales, los productos tienen como propdsito lograr la
satisfaccion del cliente. Satisfacer al cliente implica suplir sus
necesidades, sean estas explicitamente conocidas o no. El calzado
no escapa a esta definicién;, mas aun, 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 satisfaccion es subjetivo, por lo que se
considera necesario interpretario y medirlo técnicamente; es decir,
plasmario en términos de facil 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 indole, y se pueden
obtener de diversas fuentes. En primer lugar, los requisitos de
calidad, referentes a la proteccion de los pies y a la durabilidad del
producto, estan registrados como regulaciones por parte de ciertas
instituciones publicas. En el caso del Ecuador, esta entidad es el
Instituto Ecuatoriano de Normalizacién (INEN'®) que proporciona las

normas técnicas basicas.

En segundo lugar, los requisitos de estética, comodidad y precio,
provienen directamente del usuario final. En el caso de INDUCALSA

esta informacion se obtiene mediante el departamento de ventas.

Por ultimo, existen otros requisitos complementarios que proceden
de diversas fuentes. Por ejemplo, los colores, que estan definidos por
las distintas entidades educativas, o las tallas que proceden del
mercado y se obtienen a través de los registros historicos del

departamento de ventas.

2.2. Descripcion de los Procesos.

Para la elaboracion del calzado es necesario seguir una secuencia
de operaciones las cudles estan fisicamente agrupadas por

secciones de acuerdo a la especializacibn del equipo. Estas

'® véase un ejemplo en el “Anexo 5.”
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secciones son: manipulacién, costura, fabricaciéon de componentes y

ensamble.

En manipulacion se realiza el corte de las piezas, en costura se unen
estas piezas, en fabricacion de componentes se fabrican las suelas,

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

Con el propésito de dar una idea clara de la secuencia de
fabricacion, a continuacidén se muestran dos graficos. El primero,
corresponde al proceso general de fabricacion. El segundo, detalla el

flujo del proceso productivo.



Fig. 2.2 — 01 Sistema de Fabricacién en INDUCALSA.

SISTEMA DE
FABRICACION
INDUCALSA

MANIPULACION

FABRICACION
DE
COMPONENTES

DE

MANIPULACION
COMPONENTES

COSTURA

ENSAMBLE

33



Fig. 2.2 — 03 Proceso Productivo en INDUCALSA.
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Descripcién de los Recursos.

Las empresas de manufactura, como INDUCALSA, cuentan con

recursos tales como maquinaria, materiales y recurso humano.

En lo concemiente a maquinaria, la empresa posee diversidad de
equipo especializado para la elaboracion de calzado; el mismo que
esta distribuido de acuerdo a las necesidades de cada area. A
continuacion se daran algunos ejemplos del tipo de maquinaria que

se utiliza para cada seccion.

En la seccion de Manipulacion se utiliza diversos equipos y
magquinarias; por ejemplo: troqueladora de puente, troqueladora de
bandera, desbastadora, troqueles, etc. En la seccion de Costura se
utilizan maquinas de coser de columna o poste con una y dos agujas,
maquinas ribeteadoras, preformador de talén, etc. En la seccién
ensamble se utilizan hormas, armadoras de punta, armadoras de
lado y armadoras de talon, maquinas cardadoras y prensadoras;
adicionalmente se utilizan equipos automaticos de transporte tal
como el aviamano o conveyor, etc. En la secciébn de Componentes
se utilizan maquinas inyectoras de Poliuretano (PU), Policloruro de

Vinilo (PVC), etc.
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Los materiales que intervienen en la fabricacion de calzado son
diversos; sin embargo, es necesario resaltar que existen tres

principales: cuero, pegantes y polimeros.

El cuero es uno de los insumos que proporciona mas comodidad y
uno de los que tiene un mayor area de contacto con el pié; por lo
tanto, en esta empresa se utiliza cuero procedente de ganado
vacuno, es decir, cuero legitimo. Otro de los insumos de gran
importancia es la suela. Este componente se fabrica con materiales
derivados de polimeros plasticos, tales como Poliuretano vy
Policloruro de vinilo; materiales que tienen propiedades de suavidad
para mayor comodidad, resistencia al deslizamiento para seguridad
al andar, y resistencia a la abrasion para mayor duracion.
Finalmente, uno de los materiales mas importantes que determina la
duracion del producto es el pegamento. Los pegamentos aqui
utilizados han sido elaborados en base a Poliuretanos que permiten
una resistencia a la traccion de mas de 25 kilogramos fuerza por

centimetro cuadrado.

En lo concerniente al recurso humano, la empresa mantiene una
capacitacion constante en base a los requerimientos determinados

mediante un registro denominado matriz de polivalencia.
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Finalmente, la empresa cuenta con ofros recursos de apoyo tales
como los departamentos de mantenimiento, logistica, calidad,

sistemas, recursos humanos, etc.

Distribucién de Planta.

La distibucidon en linea apoyada por sistemas automaticos de
transportacion facilita la produccion en flujo, en pequefios lotes. A
continuacion se muestra un plano de distribucion de planta no
actualizado. El plano actual, por disposicidon de la empresa, solo

podra ser proyectado al momento de la exposicion de este proyecto.
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Planeacion Actual de la Produccion.

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 produccion. Estas necesidades son
reordenadas para su ejecucion, de manera que se alcancen la mejor

eficiencia, eficacia y oportunidad posibles.

Cabe destacar que, para la realizacion de esta planificacion, se
utilizan datos subjetivos de cargas de trabajo y no se cuenta con

herramientas de optimizacion técnicamente elaboradas.

Sistema de Gestion, Control y Evaluacion.

Et Sistema de Gestion utilizado es el de la norma SO 9001:2000. A

continuacion se muestra el diagrama de flujo del Sistema de Gestién.

El Macro Proceso de Inducalsa, con los elementos de Control que lo

conforman se encuentra adjunto en el “Anexo 1.”
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Fig. 2.6 — 01 Sistema de Gestion en Inducalsa.
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El control de la produccion se realiza por computadora y mediante
documentos impresos. Computadores instalados al inicio, intermedio
y final del proceso registran el estado detallado de la produccién, de
manera que se pueda acceder a informacion global en tiempo real y

desde cualquier punto de red.

Por otro lado, en cada inicio y fin de seccidn se encuentran
distribuidos documentos de registro con los que es posible averiguar
el estado especifico del proceso en cualquier punto intermedio del
mismo. Facilitadores de Seccion calificados en teoria de restricciones
se encargan de tomar las decisiones para superar cualquier
contratiempo generado por las variaciones estadisticas; ya sea por

fallas de calidad, humanas, de maquinaria, etc.

La evaluacién 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 evaluacion se realiza de dos
maneras; a mitad del dia mediante “circulos de calidad” en base al
control estadistico de procesos y al fin de cada mes mediante el
indice correspondiente. En cuanto a la cantidad, la evaluacién se
realiza al final de cada dia comparandola con los estandares

establecidos y al fin de cada mes mediante el indice correspondiente.
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La eficacia y oportunidad de entrega, se evaluan de acuerdo a las
cantidades y fechas establecidas en los documentos emitidos por el
departamento de ventas. Finalmente, la eficiencia se evalua al fin de

cada mes mediante el indice correspondiente.

Tabla 2.6 — 01 Tabla de Indices e Indicadores de Evaluacién.
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Levantamiento de Informacion
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3. CAPITULO Illl Levantamiento de Informacion

3.1.

Metodologia.

Para cumplir con el objetivo de este proyecto que es, “Obtener una
metodologia vélida basada en la teoria de las restricciones para la
planeacion maestra de produccioén,” se desarrollara, paso a paso, los
dos primeros objetivos especificos descritos al inicio del proyecto.
“Establecer tiempos estandar ejemplo; en adelante SPM’s,
aplicando herramientas técnicas.”

“Establecer la metodologia para la obtencion técnica de los

tiempos estandar.”

Para obtener los tiempos estandar, se empieza con el analisis de
principio a fin de cada una de las operaciones del proceso de
fabricacion, y asi obtener los elementos de trabajo que conforman
cada una de ellos, sin importar modelo, tamafio 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
caracteristicas de movimientos para utilizarlos sin inconvenientes en

el algoritmo de programacion que es el objetivo final.
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Una vez fijados los lineamientos generales de analisis, se utilizara
herramientas técnicas para recoleccién de datos en el levantamiento

de informacién de manera rapida y cercana a la realidad.

Las herramientas técnicas que se utilizé son: analisis de tiempos por
movimientos, analisis de tiempos por cronometraje, analisis de

tiempos por comparacion de tiempos de operaciones similares.

El andlisis de tiempos por movimientos o “tiempos estandar,” se
aplicara a todas las operaciones posibles, y que son ejecutadas en
las secciones de manipulacion, componentes, costura; utilizando

tablas de tiempos predeterminas proporcionadas por la empresa.

El analisis de tiempos por cronometraje, se aplicara en la seccion de
ensambie, asi como en oftras secciones con operaciones no
analizadas por el primer método. El cronometraje se hara mediante la

filmacion y observacion de videos de cada operacion.

El analisis de tiempos por comparacion, se realizara para las
operaciones que no se encuentran en fabricacion puesto que,
debido al plan de trabajo de la empresa pueden ser analizadas por la

primera herramienta, ni pueden ser filmadas para su cronometraje.



Al ver de manera general como se va a proceder con la metodologia

de levantamiento de informaciéon, se dejara estandarizado este

proceso en archivos electronicos con el objetivo de que solo se

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

resultados de tiempos estandares de manera automatica.

A continuacion, se dara una explicacion de cada uno de los métodos

que se han utlizado para el analisis de las operaciones, y las

consideraciones que se deben tomar para su utilizacion.

311

Tiempos de Movimientos.

Es la coleccion de tiempos validos asignados a
movimientos y a grupos de movimientos basicos, que no
pueden ser evaluados con exactitud con el procedimiento
ordinario del estudio cronométrico de tiempos. Son el
resultado del estudio de un gran numero de muestras de
operaciones diversificadas, con un dispositivo para tomar el
tiempo, tal como la camara de cine, que es capaz de medir

elementos muy cortos.

Por sus caracteristicas, estos movimientos basicos se
pueden agrupar adecuadamente hasta formar los
elementos completos de operaciones pudiendo cuantificar

el tiempo de éstos sin necesidad del cronémetro.
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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 numero 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 basicas, conocidas
simplemente como movimientos, y sus tiempos de
ejecucion 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 ejecucién de cada uno de
estos movimientos.

Sumar estos tiempos para obtener un tiempo total

esperado de ejecucion de ese método.

Dentro de las ventajas que ofrece este método se destaca
las siguientes:

- Permite un analisis minucioso del método.

- Es un método apropiado y competitivo para obtener

tiempos estandar.
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No se necesita reloj para ejecutar el método

Elimina la necesidad de calificar el desempenio.

Permite estimar el tiempo normal de una operacion aun

sin que esta exista todavia.

Obliga a enfrentarse con mejoras continuas vy

constantes.

Fuerza a llevar un registro.

La desventaja que da este método es la siguiente:
- El analisis de movimientos no es comun para todas las
empresas y debe ser utilizado de acuerdo al proceso

que se analiza.

Analizado lo expuesto, la compania cuenta con tablas de
tiempos predeterminados, que se pondra en practica,
referentes a la industria de calzado, dando tiempos de

movimientos derivados de la técnica “Work Factor.'”

Las tablas de Movimientos provistas por la empresa, por
requerimiento de la misma, no pueden ser adjuntadas en el
presente trabajo pero si seran expuestas en la defensa del

mismo.

' Quick, J. Work Factor.
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A continuacién se muestra los formatos que se han
utilizado para el andlisis de movimientos de las operaciones

en las que se utilizara en este sistema.

B



Fig. 3.1.1 — 01 Formato Corte Materiales Naturales
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Fig. 3.1.1 — 02 Formato Corte Mateniales hechos por el Hombre
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Fig. 3.1.1 — 03 Formato Costura
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Cronometraje.

El cronometraje es el procedimiento mas 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 maximo detalle posible y definir con claridad

los siguientes datos:

La operacion 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 descripcién del método empleado (a ser posible ya
mejorado) es indispensable, puesto que el tiempo tipo
calculado es para el proceso sefalado 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 variaria 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 integracion 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 extranos.
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- Interiores.

- Exteriores.

EJECUTANTE.
- Manuales.

- Mecanicos.

DURACION.
- Constantes.

- Variables.

No se deben cronometrar los elementos una sola vez,
porque podria resultar erréneo 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: pequefios cambios, de posicion de los materiales,
pequenos cambios en la situacion de las herramientas,
pequefias modificaciones en la calidad de los materiales,

pequerias 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



de esta manera, tener la posibilidad de compensar las
pequefas diferencias que puedan existir entre las

mediciones anotadas.

El calculo justo del tiempo tipo, exige por lo tanto medir con
exactitud los tiempos de reloj, calcular con precision las
actividades o ritmos, realizar el niumero de mediciones
necesarias. Sin embargo, se debe considerar la limitacion
en el numero de datos a tomar debido a la unidad de
transporte, que para la compania, es una cajona con diez

pares.

A pesar de lo pequefia de la muestra, por el grado de
experiencia de los operarios, los datos han sido analizados
en su desviacion estandar dando valores confiables y

aceptados por la empresa para nuestra investigacion.

Corno es natural, el numero de veces que se debe tomar
cada uno de los elementos depende de la precision y del
error con el que se desea calcular el tiempo representativo.
Entre los procedimientos mas utilizados se encuentran:
empleo de tablas, media aritmética, formulas estadisticas,
triangulo 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 suposicién de que uno es rapido
y el otro lento, ¢ cual seria el tiempo justo? Ninguno, ya que
el tiempo del operario rapido seria corto para los restantes
operarios, y el tiempo del operario lento no seria justo para
la Empresa. Se necesitara, por tanto, introducir alguna
correccion para referir en ambos casos el tiempo
empleado, al que precisaria un operario medio. A esta
correccién se le denomina Factor Ritmo o Calificacion del

Esfuerzo.

Operario medio, es aquél que posee una constitucion
normal, unas aptitudes normales para el trabajo, una cierta
experiencia en su ejecucion y un interés por realizar el
trabajo, también medio. La valoracion del ritmo o actividad,
es el procedimiento mediante el cual el cronometrador
compara la actuacién del operario que esta observando,
con el concepto que tiene formado como de actuacién

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: observacion de trabajos de
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laboratorio, observacién de peliculas o videos con trabajos

de taller, observacion de trabajos de taller

Ahora se hablara de los suplementos. Hasta ahora se ha
considerado que el operario esta siempre trabajando y sélo
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 ejecucion de

la tarea en si.

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 " ocupaciones accesorias " 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 senala como principales los siguientes:
- Preparar herramientas, ordenar y limpiar el puesto de

trabajo, examinar planos, rellenar hojas de trabajo.

La Camara cinematografica, en combinacion con otros
instrumentos, proporciona cronometrajes seguros y ofrece
un excelente recurso para registrar el tiempo requerido

para una operacion o cualquier elemento que se desee.

Los datos registrados en el film pueden revisarse en
cualquier momento, si surge alguna discusion respecto a
puntos tales como la validez del tiempo obtenido, método
normal o equipo utilizado. Como el film contiene datos, sin
interpretacion 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 explicacién general de
la metodologia 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 parametros
pueden ser o no utilizados para el levantamiento de la

informacion.

La informaciéon que se ha expuesto esta implementada en
el formato de cronometraje que se creo para el presente
proyecto. Ademas, como se explico al inicio de este
capitulo, se dejara el archivo electronico con el cual, la
empresa, la o las personas que se encarguen de realizar el
levantamiento de informaciébn para obtener datos
estandares en un futuro, solo deberan realizar el reemplazo
de los datos y los resultados se obtendran de manera
automatica. Estos formatos han sido revisados y aprobados

por la Gerencia de Produccién de INDUCALSA.
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Fig. 3.1.2 — 01 Formato para recoleccion de informacion manual o por analisis

de filmaciones utilizando el método de cronometraje.
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Fig. 3.1.2 — 01 Formato para obtencion de resultados de tiempos estandares

utilizando el método de cronometraje.
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Comparacion de tiempos de operaciones similares.

E) tercer método a utilizarse es:. por comparacion de
tiempos de operaciones similares. Este método se
desarrollo utilizando una comparacion lineal, tomando
como referencia los estudios de tiempos realizados de una

operacion similar pero de un modelo o talla diferente.

Se realizara este tipo de analisis a las operaciones que no
se lograron filmar y que ya no se encuentran en planos de
produccion para esta temporada. Si se quisiera realizar los
estudios de cronometraje de éstas, se deberia esperar a la

campana 2008 para realizar las filmaciones.

Si bien, estos datos no pueden ser totalmente certeros,
hemos utilizado un factor de actuacion que disminuye
errores de calculo. Este valor se calcula mediante un
analisis de la operacion tomando en cuenta factores como:
fatiga, dificultad de operacion, tamano de pieza, cantidad
de piezas, calidad de materia prima, eficiencia de

maaquinaria y experiencia de operario.

Para complementar este analisis se recabdé informacion
directamente de los operarios que basados en su

experiencia pueden determinar la dificultad de cada



operacion indicando cual tiene un mayor o menor grado de

dificultad, tiempo de duracién, etc.

Fig. 3.1.3 — 01 Formato Comparacién por Férmula

CALCULO SPH

Al aplicar este método primero se pronostico solamente el
elemento variable de la operacion y sumaria a los tiempos
de elementos fijos, pero finaimente se hizo una
comparacion para ver cual seria 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 operacion. Dando como resultado que la
diferencia entre uno y otro era minimo se decidié utilizar la

segunda opcion.
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3.2. Guia para Levantamiento de Datos

Para realizar un correcto levantamiento de datos, la empresa ha
proporcionado informacion pertinente a cada una de las operaciones

que conforman el macro proceso, divididas en cada seccion.

El objetivo principal de esta guia es estandarizar el proceso de
levantamiento de informacion para tener datos del mismo tipo en
cada uno de las operaciones del proceso, sin importar el modelo a

analizar.

La clasificacion 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 cana del talén, tipo de

punta, tipo de horma a utilizar, etc.

Una vez encontrado los factores de clasificacion, de cada modelo, se
hizo una revision con las personas que intervienen en cada una de
las operaciones del proceso con el objetivo de estandarizar la
clasificacion, tomando en cuenta que ellos tienen la experiencia de
campo para clasificar cada modelo de acuerdo a las necesidades. Al
terminar el analisis de cada factor de diferencia que se tuvo para el
analisis, se pudo realizar la guia general para el analisis de un
modelo a estudiar y por consiguiente, el método a seguir, desde este

momento, para el levantamiento de informacion.



Tabla 3.2 — 01 Método de Andlisis de Seccion Manipulacion

MANIPULACION

DESCRIPCION DE LA
OPERACION

METODO

CLASIFICACION PARA
TOMA DE TIEMPOS

Cortar Materiales Naturales

Cortes de cuero

STANDARD DATA

Modelo - Ndﬁ\ero

2 |Cortes de tafilete STANDARD DATA Modelo - Numero
Cortar Materiales Hechos por el Hombre .
3 |Contrafuerte STANDARD DATA Modelo - Nomero |
4 |Puntadura STANDARD DATA Modelo - Nimero 4
5 |Plantilla de ammar _|STANDARD DATA _Modelo - Ndmero
6 |Plantilla interior STANDARD DATA Modelo - Numero
7 |Cortar esponja cuello STANDARD DATA Modelo - Nimero )
8 |Cortar Forro Refuerzo ~ |STANDARD DATA Modelo - Nimero
9 |Cortar Tiras de Ribete CRONOMETRAJE General (metros)
10|Cortar Elastico CRONOMETRAJE Modelo - Numero
11|Cortar Velcro STANDARD DATA Modelo - Numero
Preparar Materiales Hechos por el Hombre
12|Desbastar puntadura CRONOMETRAJE| Namero
13[Timbrar contrafuerte CRONOMETRAJE Numero
14|Sellar plantilla interior CRONOMETRAJE Namero
115/Cambrar plantilla de armar CRONOMETRAJE Namero |
Preparar Materiales Naturales B
16|Desbastar cortes CRONOMETRAJE Modelo - Nimero
17|Pintar cortes CRONOMETRAJE Modelo - Nomero |
|18|Unir todos los elementos |[CRONOMETRAJE| General
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Tabla 3.2 — 02 Método de Analisis de Seccién Costura

COSTURA
N° DESCRIPCION DE LA METODO CLASIFICACION PARA
OPERACION ) TOMA DE TIEMPOS
1 |Colocar puntadura CRONOMETRAJE Modelo - Numero
Coser Talonera y

| 2 |Talones STANDARD DATA Modelo - Numero

3 |Asentar Talon CRONOMETRAJE Modelo

4 |Coser Contrafuerte STANDARD DATA Modelo - Numero

5 |Coser Cuello STANDARD DATA Modelo - Numero

6 |[Encementar Cuello STANDARD DATA Modelo - Numero

7 |Colocar Esponja CRONOMETRAJE Modelo - Naomero

8 [Coser Chapeta STANDARD DATA Modelo - Numero

9 |Marcar Decorado CRONOMETRAJE Modelo - Numero
10|Decorar STANDARD DATA Modelo - Numero
11|Ribetear STANDARD DATA Modeio - Nimero __{
12|Pegar Forro Refuerzo |CRONOMETRAJE Modelo

Unir Elastico, CRONOMETRAJE

13|Cuello,Tal6n Modelo - Numero
14 |Empuntiliar STANDARD DATA _Modelo - Namero
15|Coser Correas STANDARD DATA Modelo - Namero
16 |Perforar CRONOMETRAJE Modelo - Numero
17|Coser Velcro STANDARD DATA Modelo - Numero
18|Poner Argolla CRONOMETRAJE i Namero
19|Ojetillar CRONOMETRAJE Modelo - Numero
20|Cortar Hilos CRONOMETRAJE Modelo
21|Quemar Hilos CRONOMETRAJE Modelo
22|Acordonar CRONOMETRAJE Modelo - Namero
23|Ingresar al sistema CRONOMETRAJE General
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Tabla 3.2 — 03 Método de Andlisis de Seccion Componentes

COMPONENTES

DESCRIPCION DE
LA OPERACION

METODO

CLASIFICACION PARA
TOMA DE TIEMPOS

Manipulacién de Corﬁponentes

1 |Cortar lamina EVA STANDARD DATA Numero -
2 |Cortar plantilla 1/2 EVA | STANDARD DATA Namero
Premoldear Plantilla CRONOMETRAJE
3 [EVA Namero
Aplicar pegamento CRONOMETRAJE
4 |Plantilla EVA Numero
Pegar plantilaEVAe |CRONOMETRAJE
5 |interior _ - Numero
Inyeccion de Componentes PU
6 (Inyecci6n Suelas CRONOMETRAJE Namero
7 |Rebabar CRONOMETRAJE Modelo - Numero
8 |Lavar CRONOMETRAJE General
9 |Pintar |CRONOMETRAJE Nuimero
10 Secar Pintura y Embalar CRONOMETRAJE General
Inyeccion de Componentes PVC
11 |Inyeccién Suelas | CRONOMETRAJE | Modelo
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Tabla 3.2 — 04 Método de Analisis de Seccion Ensamble

ENSAMBLE
N° DESCRIPCION DE LA METODO CLASIFICACION PARA
OPERACION TOMA DE TIEMPOS
CRONOMETRAJE Numero - Namero de
1 |Encementar aparado. Obstrucciones
Grapar plantilla de armar |[CRONOMETRAJE
2 |y recortar Namero
Encementar plantilade |CRONOMETRAJE
3 l[armar Numero (2 6 3 Grapas)
4 |Apoyo Armado de Punta |CRONOMETRAJE General
5 |Amar punta CRONOMETRAJE Modelo - Numero
6 /Armar lado CRONOMETRAJE Numero
7 |Amar talén CRONOMETRAJE |  Numero - Largo de Caiia |
8 |Sacar grapas CRONOMETRAJE Numero (2 6 3 Grapas)
9 (Planchar CRONOMETRAJE Ntmero
10|Lijar CRONOMETRAJE Namero
11 /Cardar CRONOMETRAJE Modelo - Namero
12|Cepillar CRONOMETRAJE Numero
13|Encementar Zapato CRONOMETRAJE Numero
14/Encementar suela CRONOMETRAJE Numero
115/|Centrar y prensar CRONOMETRAJE Modelo - Nimero
16 |Descalzar CRONOMETRAJE Modelo
17|Guardar hormas CRONOMETRAJE Ndamero
18|Emplantillar CRONOMETRAJE Modelo - Numero
19|Limpiar CRONOMETRAJE Ndmero - Color
20|Pintar zapato con brocha |[CRONOMETRAJE Modelo - Numero - Color
21 |Pintar zapato con esponja[CRONOMETRAJE Modelo - Numero - Color
22|Lacar CRONOMETRAJE Namero
23|Revisar CRONOMETRAJE Color - General
Armar caja micro CRONOMETRAJE
24 /corrugada de embalaje Namero de Caja
25/Embalar y encajonar CRONOMETRAJE Color - General
26/Composturas CRONOMETRAJE General
27|Lijar Suela CRONOMETRAJE Modelo - Numero
Aplicacion de Pegamento (ICRONOMETRAJE
28|Primario i Modelo - Numero
|29/Colocar Etiqueta Colgante/ CRONOMETRAJE General
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3.3. Levantamiento de Datos.

A continuacion, se detaila la manera como se hizo el levantamiento

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

estandar. Debido al gran numero de analisis 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 asi como los videos, de todas las operaciones de

cronometraje, que fueron realizados se adjuntaran en archivo

electronico.

3.3.1.

Tiempos de Movimientos.

El levantamiento de informacién por medio del método de
tiempos de movimientos estandares 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 metodologia es aplicada para las
operaciones de costura. Para cada una de las tres tablas

corresponde un formato diferente.

A continuacion, 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
estandar, de las operaciones de corte de materiales
naturales y de materiales hechos por el hombre, se partié
ingresando los datos basicos de la operacion a analizar
como son: tipo de operacion de corte a realizar, material,
modelo a analizar, talla, nimero de piezas por par, area del
material en el cual se realiza la operacion, maquina a
ocupar, revolucidbn de maquina, pares que lleva un atado

de corte, area tedrica de la pieza a cortar.

Fig. 3.3.1 — 01 Ingreso de informacion basica. Materiales naturales.
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Fig. 3.3.1 — 02 Ingreso de informacion basica. Materiales hechos por el Hombre

ANALISIS DE OPERACION DE CORTE ]

flaweriales Hechos por el Homibre

Para la seccidn de costura, de igual manera, se ingresa los
datos generales que corresponden al tipo de operacién a
realizar, modelo a analizar, material, tipo y grosor de hilo,
talla a coser, numero de puntadas por centimetro que se
realiza, pares por cajona de trabajo, largo de costura,
pares que lleva un atado de trabajo, tipo de maquina a
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.
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Fig. 3.3.1 — 03 Ingreso de informacion basica. Costura o aparado de cortes

ANALISIS DE OPERACION DE APARADO
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Cuando se han acabado de ingresar los valores generales
de la operacion, se procede a ingresar los tiempos
predeterminados de cada uno de los elementos de la
operacion; estos tiempos son extraidos 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 operacioén, se realiza el calculo de los SPM’s para
100 pares de trabajo y el rendimiento de esta operacién en
una jornada de trabajo. A continuacion 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 operacién de corte de

Materiales Naturales.
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Fig. 3.3.1 — 05 Ingreso de datos en elementos de operacion de corte de

Materiales Hechos por el Hombre.

DESCRIPCION DE LOS ELEMENTOS
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Fig. 3.3.1 — 06 Ingreso de datos en elementos de operacion de Costura.
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Cronometraje.

El levantamiento de informaciéon por medio del método de
cronometraje, contd con la filmacién de cada una de las
operaciones que se requerian (videos adjuntados en
archivos electronicos.) Estas filmaciones fueron analizadas
por medio del programa de ediciéon de video Sony Vega 7.0

utilizandose el cronometraje continuo.

De |la misma manera que se procedié en los formatos de
tiempos de movimientos estandar, en el formato de
cronometraje se ingresa la informacion general de la
operacion a cronometrar. Los datos ingresados
corresponden al nombre de la operacion, modelo a
analizar, operario que realiza la accion, elementos que
integran la operacion, pares por elemento que se trabaja

en cada ciclo de la operacién.

Fig. 3.3.2 — 01 Ingreso de informacién general en formato de cronometraje.

TOKA DE TIEMPOS
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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 Ingreso de informacion basica. Materiales naturales.

Ingreso de datos en formato de cronometraje.
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Finalizado el ingreso de datos, se realiza los calculos para
encontrar los SPM’s que corresponden a la operacion

cronometrada.

Fig. 3.3.2 — 03 Resultados de tablas de cronometraje.
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Comparacion de tiempos de operaciones similares.

Se debe indicar que este método de evaluacion de tiempos
de trabajo fue aprobado por la gerencia de produccién para
su utilizacién en este proyecto; tomando en cuenta que
este método se aplicara a un numero reducido del total de
operaciones y su inexactitud no afectara a la logica de

programacion que se dara como resultado final.

De igual manera que en los otros dos métodos, se ha
creado un formato estandarizado para la introduccién de
datos y que de cémo resultado los tiempos estandar

requeridos para la operacién analizada.

Como primer paso se realiza el ingreso de datos basicos
de la operacion, en este caso corresponden al nombre de

la operacién y modelo a analizar.

Fig. 3.3.3 — 01 Ingreso de informacion general en formato de comparacion de

tiempos de operaciones diferentes.
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Una vez ingresado los datos basicos del estudio, se realiza
la comparacion lineal del valor utilizado como referencia
tomando en cuenta el valor muitiplicador 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 comparacion de tiempos de

operaciones diferentes

Fsad Crads

ks o osht Base ESTWIO I

3.4. Resultados del Levantamiento de la informacion.

b Al terminar el levantamiento de informaciéon concermiente a los cinco
modelos a estudiar se procedio realizar reportes de SPM's de cada
una de las operaciones de cada seccion del proceso. Los reportes
que se han realizado, aparte de recopilar los resultados de cada
operacién clasificandolos por seccidn e indicando el equipo o la
magquinaria con la que se trabajo, muestra el rendimiento que puede

dar una cada operacion por separado en la jornada de trabajo.




82

Por medio de los reportes de SPM's se puede validar los resultados
gue se exponen mediante el andlisis de los rendimientos de cada
operacion y los reportes de control que mantiene la empresa. La
gerencia de producciéon realizd el andlisis de validacién
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 continuacion,
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

seccion de tablas.
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Tabla 3.4. — 01 Tabla de Reporte de SPM’s por Seccidn y Modelo

—
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Para un entendimiento claro de los reportes de SPM's a
continuacion, 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 Maquinaria'®

SIGLAS . EQP

B [Trogusladara d= bandera
CEK  |Ceshastadora ds cusrg
355 Dradidora ds cusm
AE FAanual
PTE [Trogusiadora de pusnte
DEH  |Ceshastadora de puntadura v comtratusiis
TBC  |Timbradora e eddige
TBL | Timbradora de marquilla (selladora;
CIAB | Zambradora de glantilla A2 armar
2l | Columna (posts) d2 una aguja
CL2 Columna (poste; de dos agujas
AR JRYanual en maguina
FT Zig-Zag
PLY Flana de una aguja
RE Fiksteadora

FI. Filateadara (envenadora;

A Ssentadora

J Cistilladora

] Remachadora

RT Rsacth. ds termaoadhs
v FMCH  [Macher

EHC  |Encementador de agarado
GRP O JEngrampadara

BCH |Brocha

Lt+3  fLijadora ds Susela

FTL |Premaldsadora ds taldn
RCT  |Reactivador de punias
PTa  |armadara ds punia
20 JArmadora de tada

TAaL  lArmadora de talon

FFL |Planchadora
SGRP [Sacagrapa

LJ lLijadura

'® Informacion facilitada por el Departamento de Mantenimiento



Tabla 3.4 — 01 Tabla de Siglas de Maquinaria'® (continuacién)

SIGLAS fiC - EQP
CRIO  Cardadara
CRLL |Cepilladara
PRE |Prensadora
ZLP ) Cepilladara para limpiar
RCILZ  |Descalzadara
ESP  (Esponja
L |Lacadora
rICGE Jhlantacargas
PST |PRistola de Etiqusta
PFR |Fserforadora
TJR  |Tijsra
CLED-PU hvyectora de PU
REE {(Rshabadora
LW -PCE |Lavadora de Susta P
PT-RLt |Pintar Suslas PlIJ
SC2-PU JHomo de Sacadn de Pintura
] tesa
-1 Tizadores
F1-2 Pintar UJnir Cortes
f1-3  {Ranuales Rapidos
-4 Manuales Lentis
[h1-5 Cartar Qusmar Hilos
[1-8 Ingresa 3l Sistema Acordonado
-7 Planchar
I'1-3 Encamentar Zapata
[/]-5 Encemaeniar Susls
B1-10  fLavar Susla Aplicar Primaric
f-11 |Composturas
FA-12  Jacabados
r-13 2 eyISar
-14  JEmbalar
FA-15  JArmar caja Micracorrugada
-1 Larmado Plantilla de EVA-HITES

* Informacion 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 fabricacion de la empresa.

El objetivo de realizar un pronostico de los valores de SPM's para
todas las tallas de fabricaciéon del producto es conseguir los valores

de las tallas no estudiadas.

EL método de prondstico se realiza mediante la formula de
“pronostico” 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 pronéstico seran
utilizados como datos para la implementacidon de la légica propuesta

del algoritmo de programacion; resultado final de este proyecto.
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Tabla 3.4. — 03 Tabla de Simulacion de SPM'’s
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Las tablas de resultados de simulacion se pueden observar a continuacion:



Seccion: Manipulacion

Articulo: 155266

Fecha: 02/10/2007

Simulacion SPM's

Corte de cuero Corte de Corte de Corte de Corte Plantllla Cortar Cortar Cortar Desbastar Timbrar Sellar Cambrar | Desbastar Pintar Unir Todos
TALLA Tafllete Contrafuerte Puntadura de Armar Plantilla | esponja de | Elastico Puntadura | Contrafuert | Plantllla | Plantilla de Cortes Cortes los
BND BND PTE PTE PTE PTE PTE MN+M4 n T8C 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
_§ 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
K] 33 156,42 66,54 4,06 3,37 7,76 411 14,28 42,33 12,63 7,49 7,37 8,46 65,37 3,41 4,18
E 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
7] 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
2 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
o 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
E 38 172,35 68,53 4,06 3,38 7,90 4,46 14,86 4417 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 7,95 459 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 66,23 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
Seccion: Costura Articulo: 155266 Fecha: 02/10/2007
Colocar Coser Taloneta Coser Encementar Colocar Unir Quemar Ingresar al
TALLA Puntadura y Talén Contrafuerte Coser Cuello Cuello Esponija Elastico, Empuntillar | Cortar Hlos Hilos Sistema
RT CL1 CL1 CL1 MN+M4 MN+M4 CL1 CcL2 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
§ 32 22,81 136,07 112,57 55,84 85,84 237,75 135,43 117,88 40,09 19,53 15,80
o 33 22,99 136,43 110,62 56,20 88,03 238,72 135,67 118,17 40,10 19,52 15,80
:E’ 34 23,18 136,80 108,66 56,56 90,22 239,69 135,92 118,46 40,11 19,52 15,80
n 35 23,37 137,16 106,71 56,92 92,42 240,66 136,16 118,74 40,13 19,52 15,80
2 36 23,55 137,53 104,76 57,28 94,61 241,62 136,41 119,03 40,14 19,52 15,80
s 37 23,74 137,89 102,80 57,64 96,80 242,59 136,65 119,32 40,16 19,52 15,80
g 38 23,93 138,25 100,85 58,00 99,00 243,56 136,90 119,61 40,17 19,561 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 Sacar Encementar | Encementar| Centrary Guardar Pintar Pintar Armar caja | Embalary |Compostura Aplicar
AELA Pl pa Jantilia do Punta Armar punta | Armar lado | Armar talon ebne Plfnchnr Lijar Cardar Ceplilar zapato sioita pitisie e Descalzar Ciirmas Emplantiliar| Umplar Zabakos coh anatos cod Lacar Revisar doambalale] encalondr 5 Lijar Suela Primatio s
ENC GRP BCH RCT PTA LDO TAL SGRP+M7 | PFL+M7 u _CRD CPLL | BCH«MB | BCH+M9 | PAN oCcLz MCGS | BCH+M12 | MN+M12_| BCH+M12 | ESP+M12 | LAC MN+M13_| MN+M15 | MN:M14_| MN:M11 LJ+S | BCH+M10
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 SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's
Viloics 26 27,00 24,37 28,56 3,96 20,56 20,11 15,23 11,40 38,57 37,62 25,33 8,05 3523 29,05 27,08 19,75 11,24 39,15 76,34 23,69 20,66 14,15 30,84 38,32 22,00 202,06 28,05 56,38
Base 35 30,08 26,10 28,84 4,96 37,92 24,33 20,97 13,86 4227 39,77 29,83 9,01 41,02 34,38 27,51 21,59 11,24 43,12 80,21 26,13 21,99 14,36 30,78 38,54 2,08 202,96 68,31 62,53
40 31,01 27,83 30,36 5,03 40.86 28,85 24,50 15,33 46,79 42,68 31,53 9,74 49,45 41,22 2_8.24 23,99 11,24 44,18 8_2. 27,99 22,1_2 14,81 3245 40,71 22,08 202,96 78,77 72,31
26 2712 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 22,08 202,96 48,47 55,43
27 27.41 24,50 28,47 495 39,89 20,39 15,84 11,66 38,77 37,711 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 22,08 202,96 52,62 57,60
29 28,00 24,98 28,71 4,96 39,86 21,60 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 8,62 39,31 32,87 27,38 21,00 11,24 4,17 78,58 25,13 21,30 14,32 31,14 38,32 22,08 202,96 58,84 60,85
4 32 28,87 25,70 29,06 4,98 39,81 23,42 19,13 13,06 41,60 39,45 28,08 8,73 40,28 33,67 27,46 21,29 1,24 41,53 79,05 25,43 21,41 14,37 31,24 38,54 22,08 202,96 60,92 61,93
E 33 28,17 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 62,99 63,02
E 34 29,46 26,18 29,29 4,98 39,77 24,63 20,45 13,62 42,73 40,14 28,98 8,97 4222 35,29 27,62 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
7] 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 27,1 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
H] 36 30,05 26,66 29,53 499 39,74 25,84 21,77 14,18 43,86 40,83 29,87 9,21 4417 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
3 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 30,83 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 27,62 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 23,62 11,24 44,49 82,77 27,85 22,28 14,72 31,98 40,71 22,08 202,96 77,52 70,60
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 79,60 71,69
42 31,81 28,10 3023 502 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 43,61 33,45 10,16 51,94 43 34 28,44 24,78 11,24 45,96 84,63 29,07 2272 14,90 32,35 40,71 22,08 202,96 85,82 74,94
. Secclon: Componentes Astlculo: 155266 Fecha: 02/10/2007
Cortar Lamina | Cortar plantilia | Premoldear Aplicar Pegar Plantilla | inyeccion Secar
TALLA Eva 1/3 Eva Plamlllgllz Eva| pegamento Eva o Interlor Suola_s Rel:t:ar Lavar Platar Pintura y
BND BND CMB BCH+M16 MN+M16 CLD-PU RBB LV-PCE PT-PU SCD-PU
SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM'’s SPM's SPM's SPM's SPM's
Valores 26 7.i 11,03 8,96 14,26 14,01 76,01 44,72 9,16 18,9 20,84
Base 35 7,08 11,22 8,96 15,04 15,03 77,47 48,08 9,21 18,16 24,83
4_0 7,77 14,78 20,38 17.71 16,45 82,23 52,96 9,38 19,28 30,01
26 6,95 10,52 7,26 13,93 13,88 75,42 43,80 914 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 44,88 917 18,97 21,66
29 7,09 11.23 9,41 14,61 14,38 76,65 45,41 918 18,99 22,29
30 7,13 11.47 10,13 14,84 14,55 77.06 45,95 920 19,02 22,92
31 7,18 1171 10,85 15,06 14,72 77,47 45,48 921 19,04 23,55
3 32 7,22 11,95 11,56 15,28 14,88 77,89 47,02 923 19,07 24,18
E 33 7.27 1218 12,28 15,52 15,05 78,30 47,56 9.24 19,09 24,81
:E’ 34 7,31 1242 13,00 15,75 15,22 78,71 48,09 9.25 19,12 25,44
o 35 7,36 12.66 13,72 15,97 1539 79,12 48,63 927 19,14 26,07
b4 36 7,40 12,90 14,43 16,20 15,55 79,53 49,16 928 1917 26,70
§ 37 7,45 13,14 15,15 16,43 15,72 79,94 49,70 930 19,19 27,33
S 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 51,31 934 19,27 29,22
41 7,62 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 52,38 937 19,32 30,47
43 7.7 14,67 19,45 17,79 16,72 82,40 52,92 9.39 19,35 31,10
44 7,76 14,81 2017 18,02 16,89 82,81 53,45 9,40 19,37 31.73




Secclon: Manipulacion

Articulo: 154266

Simulacion SPM's

Fecha: 09/10/2007

| Corte de cuero Corte de Corte de Corte de Corte Plantilla | Cortar Plantilla] Cortar Forro Desbastar Timbrar Sellar Plantllla Cambrar Desbastar Pintar Cortes Unir Todos los
TALLA Tafilete Contrafuerte Puntadura de Armar Interlor plel Negro 4 Puntadura Contrafuerte Interior Plantilia 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 2,1 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 12,63 7,67 7.50 8,19 68,04 3,16 4,12
3 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
Eu 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
E 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
@ 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
2 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
8 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 Artlculo: 154266 Fecha: 09/10/2007
Colocar Coser Coser Cuello | Coser Cuello Pegar Forro de Decorar Unir Refuerzo a Perforar Ingresar at
i puntadura Unir Talones Contrafuerte Asentar Talén siit Doblar: Doblado Coser Chapeta| Empuntillar Rifiisiz Reiiirzo Coirtis . Oljetlilar Cortar Hllos Quemar Hilos | Acordonar Sistema
ﬂ CL1 EEI_ _AS_ _c_|_:1 _E E E Ml_!_-!-M4 CL1 CL1 I_’_l:.l_% 0OJ TJR I\!(_:l-l 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 20,84 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 48,82 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
8 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
E 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
E 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
n 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
2 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
8 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
g 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

Fecha: 09/10/2007

Cortar Lamina | Cortar Plantilia | Premoldear |Aplic.Pegament | Pegar Plant.1/2 Inyeccion Rebat L Pirvtar Secar Pintura y
TALLA EVA 1/2 EVA Phlﬂﬂl 12 |oPlant1/2 EVA| EVA s interior Suslas — il Embalar
BND BND CMB BCH+M18 MN+M18 RBB LV-PCE PT-PU SCD-PU
. SPW's SPN's SPWs s s SPM's 0 SPW'e s
pr— -3 7,08 11,08 596 1428 14,01 (%3 5,16 8,91 20,04
Base a5 7.08 1122 898 1504 1503 48,08 2.2 19,18 2483
40 707 14,78 20,35 17,1 16,45 52,96 8,38 19,28 30,01
56 7,06 10,52 596 T3.53 13,88 3,80 EALS 892 20,40
27 7,06 10,75 8,96 14,15 14,05 4434 9.15 18,94 21,03
28 7.06 10,99 8,96 14,38 14,22 4488 817 18,97 21,66
x 7.06 11,23 8,96 14,61 14,38 76,65 4541 9.18 18,99 22,29
30 7.06 11,47 8,96 14,84 14,65 77,06 4595 920 19,02 22,92
31 7.06 mn 8,96 15,06 14,72 7747 48,48 921 19,04 2,55
g 3z 7,06 11,95 8,96 1529 14,88 77,89 47,02 923 19,07 24,18
5 k< 7.06 12,18 8,96 15,52 15,05 78,30 47,56 924 18,09 24,81
E 23 7.06 12,42 8,96 15,75 15,22 7871 48,09 925 18,12 25,44
@ 35 7.06 12,66 8,96 15,97 15,38 7912 48,63 9.27 19,14 26,07
36 7,06 12,80 8,96 16,20 15,55 79,53 49,16 928 19,17 28,70
g 37 777 13,14 20,36 1643 15,72 79,94 49,70 930 19,19 27,33
> 38 T 13,38 20,36 16,66 15,89 80,35 50,24 931 19,22 27,96
39 7.7 13,62 20,36 16,88 16,05 80,76 50,77 933 1925 28,59
40 7.7 13,85 20,36 17,11 16,22 81,17 5131 934 19,27 29,22
41 7.7 14,09 20,36 17,34 16,39 8158 5185 936 19,30 29,84
42 .77 14,33 20,38 17,56 16,56 81,99 52,38 937 19,32 30,47
Q 7.77 14,57 20,36 17.79 16,72 82,40 52,92 939 19,35 31,10
44 777 14,81 20,36 18,02 16,89 %ﬂ‘ 5345 940 19,37 31.73
Seccion: Ensamble Articudo: 154268 Fecha: 09/10/2007
Encementar |Grepar Plantde| Encementar |Apoyo Armado Encementar Encementar Centrar y Guardar Pintar Pintar |Apl.Primario] Colocar
—_— ke, Armriac Plant.de Armar de Punta Armer Punin Armer Lado Armar Talén | Sacar Grepas Planchar Ujar Carder Ceplliar _ Zapato_ ki Diarats Descalzar A Empiantillar| Limpiar con con Lacar Lijar Susia Suela Etiquets
ENC GRP BCH RCT PTA LDO TAL SGRP+M7 PFL+M7 CRD CPLL BCH+M8 BCH+M9 PRAN DCLZ MCGS BCH+M12 MN+M12 ] BCH+M12 | ESP+M12 LAC LJ+S BCH+M10 PTL
s s SPHl's s 0 i SPM's s SPN's s SPM's SPW'e 0 S5PW's_ 0 s 0 0 s s s SPM's
Valores 3 .97 2037 26,56 398 31,09 20,11 523 1,40 3857 382 343 5,05 a5 %2 3,98 32,78 GE [ 76,5 8,40 74,15 30,94 36,32 2208 202,96 8,05 56,38 a57
Base as 787 26,10 2884 498 252 2433 2097 1388 4227 3977 3585 2,01 41,02 34,38 2088 7 11,24 4548 80,21 2354 14,38 30,78 38,54 2,08 202,98 88,3 62,53 497
'._ﬂ E.!C 27,83 3.2.-! 5,03 15,!2 2&_,2-5 24,50 15.3_3 4_‘,7‘ ‘2_,“ M 9,74 :';{,45 41.2 E 2841 11,24 48,62 ﬂ_.-u ﬂ 14,81 33;4_5 40,71 22,08 202,96 7.!‘77 -72_',31 a.97
26 26,94 2426 28,36 495 30,82 19,79 1518 1138 3820 3736 322 802 2915 3414 3128 3317 1124 4387 7626 1853 14,10 30,68 38,32 2208 202,96 48 47 5543 497
27 27,05 24,50 28,47 495 31,70 20,39 15,64 11,66 38,77 37,7 33,58 8,14 30,56 34,51 31,02 32,88 11,24 44,08 76,72 19,05 14,14 30,77 38,32 22,08 202,96 50,54 56,52 4,97
28 2117 24,74 28,59 498 31,37 21,00 16,50 11,94 39,34 38,06 3393 8,26 ner 34,87 30,78 32,80 11.24 44,25 7719 18,56 14,19 30,88 38,32 22,08 202,96 52,62 57,60 4,97
29 2728 24,98 28,71 4,96 31,64 21,60 17,16 1222 39,90 38,40 3429 838 33,38 3524 30,54 a2 11,24 44,44 7765 20,08 14,23 30,96 38,32 22,08 202,96 54,69 58,68 4,97
30 2739 2522 28,62 4,97 31,91 221 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 20,59 14,28 31,05 38,32 22,08 202,96 56,77 59,77 497
A 27,50 2546 28,94 4,97 32,18 2281 18,48 12,78 41,03 39,10 35,01 8,62 36,21 3597 30,08 31,74 1,24 44,82 78,58 21,11 14,32 KINE] 38,32 22,08 202,96 58,84 60,85 497
s 32 27.62 2570 29,08 4,98 3245 242 19,13 13,06 41,60 39,45 3537 8,73 37,62 36,33 29,82 31,48 1,24 45,01 79,05 21,62 14,37 31,24 38,54 22,08 202,96 60,92 61,93 4,97
K] 3 27,73 2594 29,18 4,98 32,72 24,03 19,79 13,34 42,47 39,79 3572 8,85 39,03 36,70 29,57 317 1,24 45,20 79,51 2214 1441 31,33 38,54 22,08 202,96 62,99 63,02 4,97
E 34 27,84 26,18 23,29 498 3299 24,63 20,45 13,62 42,73 40,14 36,08 897 40,44 37,07 29,33 30,89 124 45,39 79,98 22,65 1445 31,42 38,54 22,08 202,96 65,07 84,10 4,97
» s 2796 2642 2341 499 33,26 25,24 21,11 13,90 43,30 40,49 36,44 9,09 41,86 3743 29,09 30,60 1,24 45,58 80,44 2317 14,50 31,51 38,54 22,08 202,96 67,14 85,18 497
g 36 28,07 26,66 29,53 499 33,54 2584 21,77 14,18 42,86 40,83 36,80 921 43,27 37,80 28,85 30,32 1,24 45,78 80,91 23,68 1454 31,81 39,46 2208 202,96 69,22 66,27 497
S a7 28,18 26,90 29,64 5,00 3381 2645 243 14,46 4443 41,18 37,16 8933 44,68 38,16 28,61 30,03 1,24 45,97 81,37 24,20 14,59 31,70 39,46 2208 202,96 71,29 67,35 4,97
; a8 28,30 27,14 29,76 5,00 34,08 27,05 23,09 14,74 45,00 41,53 37,51 945 46,09 38,53 28,37 29,75 11,24 46,16 8184 24,7 14,63 31,79 40,71 2208 202,96 7337 68,44 4,97
39 28,41 27,38 29,88 501 34,35 27,66 275 15,02 45,58 41,87 3787 9,57 47,50 38,89 28,13 29,46 11,24 46,35 82,30 2523 14,68 31,89 40,71 22,08 202,96 7544 69,52 4,97
40 28,52 27,62 29,99 5,01 34,62 28,27 2441 15,30 46,13 42,22 3823 9,69 48,91 39,26 27,69 29,18 11,24 46,54 a2,77 25,74 14,72 31,98 40,7 2208 202,96 77.52 70,60 497
41 28,64 2786 330,411 5,02 34,89 28,87 2507 15,58 46,70 42,57 36,59 9,81 50,32 39,62 2765 23,89 11,24 48,73 83,24 2825 14,76 32,07 407 22,08 202,96 79,60 71,69 497
42 28,75 28,10 30,23 5,02 35,16 29,48 2573 15,86 47,26 42,91 38,95 9,93 51,74 39,99 27,40 28,61 11,24 46,92 83,70 26,77 14,81 32,16 40,71 22,08 202,96 81,67 72,77 497
43 28,86 28,35 30,34 502 3543 30,08 26,39 16,14 47,83 43,26 39,30 10,04 53,15 40,36 2716 28,32 11,24 471 84,17 2728 14,85 32,26 40,71 22,08 202,96 83,75 73,85 497
A 28,98 28 59 30 46 503 3571 30,69 27,056 16,42 48,39 43 61 38,66 10,16 54 56 40,72 2692 28.04 11,24 47,30 84,63 27,80 14,90 3235 40,71 22,08 202,96 85,82 74,84 4897




R

Secclon: Manipulacion

Simulacion SPM's

Articulo: 264266

Fecha: 09/10/2007

Corte Cuello Corte de Corte de Corte Plantllla | Cortar Plantilla| Cortar Forro Desbastar Timbrar Sellar Plantllla Cambrar Desbastar Unir Todos los
TALLA ERB L C ) Forro Piel Contrafuerte Puntadura de Armar Interlor Refuerzo Relleno Cuello Puntadura Contrafuerte Interior Plantllla de Cortes Plntar Garea Elementos
BND BND PTE _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 SPlfs SPM's
Valores 26 166,83 3,45 4,06 3,31 6,72 3,67 3,36 415 12,26 8,26 7,98 7,39 68,41 2,75 3,97
Base 35 190,45 3,91 4,11 3,36 7,69 4,16 3,40 472 12,76 6,89 6,83 9,04 71,28 3,87 4,24
40 213,04 4,00 4,16 3,40 7,77 4,65 3,40 4,72 12,97 7,16 1.18 9,23 72,72 4,69 4,40
26 165,42 3,47 4,06 3,31 6,79 3,64 3,36 4,20 12,27 8,11 7,83 7,50 68,43 2,72 3,97
27 168,64 3,52 4,06 3,31 6,87 3,71 3,37 424 12,32 8,02 777 7,64 68,74 2,86 4,00
28 171,86 3,56 4,07 3,32 6,95 3,77 3,37 428 12,37 7,93 7,70 7.77 69,05 2,99 4,03
29 175,08 3,60 4,08 3,33 7,03 3,84 3,37 433 12,42 7,84 7,64 7,91 69,36 3,13 4,06
30 178,30 3,64 4,08 3,33 7,10 3,91 3,38 4,37 12,48 7,76 7,57 8,05 69,67 3,27 4,09
3 181,62 3,68 4,09 3,34 7,18 3,98 3,38 441 12,563 7,67 7,50 8,19 69,98 3,40 4,12
§ 32 184,74 3,72 4,10 3,35 7,26 4,05 3,38 4,46 12,58 7,58 7,44 8,32 70,29 3,54 4,15
s 33 187,96 3,76 4,11 3,35 7,34 411 3,38 4,50 12,63 7,49 7,37 8,46 70,60 3,68 4,18
E 34 191,18 3,80 4,11 3,36 7,42 4,18 3,39 454 12,68 7,41 7,31 8,60 70,91 3,82 4,21
n 35 194,40 3,84 4,12 3,37 7,50 4,25 3,39 4,59 12,73 7,32 7,24 8,74 71,22 3,95 4,24
@ 36 197,62 3,88 4,13 3,37 7,58 4,32 3,39 4,63 12,78 7,23 7,18 8,87 71,52 4,09 4,27
_‘§ 37 200,84 3,92 4,13 3,38 7,66 4,39 3,40 467 12,83 7,15 7,11 9,01 71,83 4,23 4,31
g 38 204,06 3,96 4,14 3,38 7,74 4,46 3,40 4,72 12,89 7,06 7,05 9,15 72,14 4,36 4,34
39 207,28 4,00 4,15 3,39 7,81 4,52 3,40 4,76 12,94 6,97 6,98 9,29 72,45 4,50 4,37
40 210,50 4,04 4,15 3,40 7.89 4,59 3,41 4,80 12,99 6,88 6,91 9,42 72,76 4,64 4,40
41 213,72 4,09 4,16 3,40 7,97 4,66 3,41 4,85 13,04 6,80 6,85 9,56 73,07 4,77 4,43
42 216,94 413 417 3,41 8,05 4,73 3,41 4,89 13,09 6,71 6,78 9,70 73,38 4,91 4,46
43 220,16 417 417 3,42 8,13 4,80 3,42 4,94 13,14 6,62 6,72 9,84 73,69 5,05 4,49
44 223,38 4,21 4,18 3,42 8,21 4,86 3,42 4,98 13,19 6,53 6,65 9,98 74,00 5,18 4,52
Secclon: Costura Articulo: 264266 Fecha: 09/10/2007
Colocar Rellenar Cuello | Decorar Cuello | Coser Talones Coser Cusllo | ‘Coser Cola a Coser Pagar Fomo:de Coser Refuerzo Coser P}mta y il Oletiliar Empuntillar Cortar Hllos | Quemar Hllos | Acordonar ingresar al
TALLA puntadura — con Talon Talones Contrafuerte Refuerzo Lengueta Refuerzo Sistema
RT MN+M4 CL1 z CL1 CL1 CL1 MN+M4 CL1 CL1 _PFR 0oJ_ CL2 _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 21,67 233,05 41,00 36,88 83,29 39,78 73,49 43,35 102,66 48,67 45,04 32,43 84,99 32,75 23,46 52,81 15,80
Haso 35 23,41 237,58 45,37 40,00 88,14 43,32 77,65 43,35 138,11 53,19 43,51 33,12 102,11 32,75 23,46 39,41 15,80
40 24,27 247,47 47,55 41,83 91,51 45,81 80,77 43,35 153,20 52,74 48.51 34,08 111,49 32.‘E 23,46 36,49 15,80
26 21,69 231,95 41,04 36,87 83,19 39,70 73,37 43,35 103,35 49,11 4417 32,34 85,01 32,75 23,46 52,14 15,80
27 21,87 232,92 41,51 37,22 83,77 40,13 73,88 43,35 107,00 49,43 44,36 32,46 86,90 32,75 23,46 50,93 15,80
28 22,06 233,89 41,98 37,57 84,35 40,55 74,40 43,35 110,64 49,74 44,56 32,57 88,80 32,75 23,46 49,73 15,80
29 22,25 234,85 42,45 37,92 84,93 40,98 74,91 43,35 114,29 50,06 44,76 32,68 90,69 32,75 23,46 48,52 15,80
30 22,43 235,82 42,92 38,28 85,51 41,41 75,42 43,35 117,94 50,37 44 96 32,80 92,59 32,75 23,46 47,32 15,80
31 22,62 236,79 43,39 38,63 86,10 41,83 75,94 43,35 121,59 50,69 45,16 32,91 94,48 32,75 23,46 46,11 15,80
§ 32 22,81 237,75 43,86 38,98 86,68 42,26 76,45 4335 125,24 51,01 45,36 33,02 96,37 32,75 23,46 44,91 15,80
K] 33 22,99 238,72 44,33 39,33 87,26 42,69 76,96 43,35 128,89 51,32 45,56 33,13 98,27 32,75 23,46 43,71 15,80
E 34 23,18 239,69 44,80 39,69 87,84 43,11 77,47 43,35 132,54 51,64 45,76 33,25 100,16 32,75 23,46 42,50 15,80
o 35 23,37 240,66 45,27 40,04 88,42 43,54 77,99 43,35 136,19 51,95 45,96 33,36 102,06 32,75 23,46 41,30 15,80
2 36 23,55 241,62 45,74 40,39 89,00 43,96 78,50 43,35 139,84 52,27 46,16 33,47 103,95 32,75 23,46 40,09 15,80
§ 37 23,74 242,59 46,21 40,75 89,58 44,39 79,01 43,35 143,49 52,59 46,36 33,59 105,84 32,75 23,46 38,89 15,80
3 38 23,93 243,56 46,68 41,10 90,17 44,82 79,53 43,35 147,14 52,90 46,56 33,70 107,74 32,75 23,46 37,68 15,80
39 24,11 244,53 47,15 41,45 90,75 45,24 80,04 43,35 150,79 53,22 46,76 33,81 109,63 32,75 23,46 36,48 15,80
40 24,30 245,49 47,62 41,80 91,33 45,67 80,55 43,35 154,43 53,53 46,96 33,93 111,563 32,75 23,46 35,28 15,80
41 24,49 246,46 48,09 42,16 91,91 46,10 81,07 43,35 158,08 53,85 47,15 34,04 113,42 32,75 23,46 34,07 15,80
42 24,67 247,43 48,56 42,51 92,49 46,52 81,58 43,35 161,73 54,17 47,35 34,15 115,31 32,75 23,46 32,87 15,80
43 24,86 248,39 49,03 42,86 93,07 46,95 82,09 43,35 165,38 54,48 47,55 34,26 117,21 32,75 23,46 31,66 15,80
44 25,05 249,36 49,50 43,22 93,65 47,37 82,61 43,35 169,03 54,80 47,75 34,38 119,10 32,75 23,46 30,46 15,80




Secclon: Componentes Articulo: 264266 Fecha: 09/10/2007
Cortar Lamina | Cortar Plantilla| Premoldear Aplicar Pegar plantilla Inyeccion
AT EVA 1/2 EVA Plantilla 1 mento 12EVAe Suelas
BND BND CMB BCH+M16 MN+M16 CLD-PVC
s SPW's —SPMs s SPi's SPM's
pym— 26 7,06 11,08 5,96 14,26 14,01 w31 |
Base 35 706 1,22 8,96 15,04 15,03 70,77
a0 7,77 14,78 20,36 17,71 16,45 72,96
%6 6,95 10,52 7.6 13,93 13,88 .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 1,23 9,41 14,61 14,38 69,85
30 713 11,47 10,13 14,84 14,55 70,10
31 7,18 1,71 1085 15,06 14,72 70,35
-4 32 7.22 11,95 11,56 15,29 14,88 70.60
2 33 7,27 12,18 12,28 15,52 15,05 70,85
H 34 7.31 12,42 13,00 15,75 15,22 71,10
& 3 7.36 12,66 13,72 15,97 15,39 71,35
2 3% 7,40 12,90 14,43 16,20 15,55 71,59
H a7 7,45 13,14 15,15 16,43 15,72 71,84
s 38 7,49 13,38 15,87 16,66 15,69 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 72,64
42 7,67 14,33 18,74 17,56 16,56 73,09
43 7.7 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: 09/10/2007
Encementar |Grapar Plant.de| Encementar |Apoyo Armado Encementar Encementar Centrar y Guardar Pintar Pintar
TALLA ,_‘m Siantide Asar]  dePusts Armar Punta | Armarlado | Armar Talén | Sacar Grapas Planchar Lijar c._n_ht Cepillar _Zspato_ Suels Prensar Descalzar Hormas lEmphtmhr Limpiar con o8 cont Lacar
ENC BCH RCT PTA LDO TAL SGRP+M7 PFL+M J CRD CPLL BCH+M8 BCH+M9 PRN DCLZ MCGS BCH+M12 | MN+Mi2_| BCH+M12 | ESP+M12 LAC
SPM's SPWs 'S 'S SPM's SPM's s SPMs SPW's SPM's. s s SPM's SPM'S SPM's SPW's Me s D M's s
Valores: % 27,00 28,56 (X7 36,67 20,11 16,26 11,40 38,57 37,62 25,54 8,05 29,45 31,88 33,56 1,24 76,34 18,11 79,65 18,15
s 35 30,08 28,84 496 37,84 2433 21,83 13,86 227 20,77 29,80 9,01 41,02 34,38 N2z 31,92 11,24 48,14 80,21 20,02 25,01 14,36
a0 31,01 27,83 30,36 5,00 _39.82 28,85 26,10 1533 46,79 42,68 32,58 9,74 49,45 41,22 29,23 11,24 49,36 82,92 20,14 27,09 14,81
%6 27,12 24,26 28,36 .95 36,47 19,79 16,08 11,38 38,20 37.36 25,48 8,02 34,45 28,04 32,26 33,80 11,24 36,45 76,26 18,25 19,60 74,10 ; : x !
27 27,41 24,50 28,47 495 36,69 20,39 16,78 11,66 38,77 37,71 25,90 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 22,08 202,96 56,76 497
28 27,70 24,74 28,59 496 36,90 21,00 17,47 11,94 39,34 38,06 26,48 8,26 36,40 30,45 31,7 33,24 11,24 46,86 77,19 18,56 20,79 14,19 30,86 39,32 22,08 202,96 57,89 497
29 28,00 24,98 20,71 496 37,11 21,60 18,16 12,22 39,90 38,40 26,98 8,38 37,37 31,26 31,56 32,94 11,24 47,08 77,65 18,71 21,33 14,23 30,96 38,32 22,08 202,96 59,01 497
30 28,29 25,22 28,82 497 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 31,06 38,32 22,08 202,96 60,14 497
31 28,58 25,46 28,94 4,97 37,54 22,81 19,56 12,78 41,03 39,10 27,90 8,62 39,31 32,87 31,09 32,35 11,24 47,46 78,58 19,02 22,43 14,32 3114 38,32 22,08 202,96 61,26 4,97
3 32 28,87 25,70 29,06 498 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 62,39 497
2 33 29,17 25,94 29,18 498 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 22,08 202,96 63,52 497
H 34 29,46 26,18 29,29 4,98 38,18 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
@ 35 29,75 26,42 29,41 499 38,39 25,24 22,32 13,90 43,30 40,49 29,97 9,00 43,20 36,09 30,16 31,18 1,24 48,27 80,44 19,63 24,61 14,50 3151 38,54 22,08 202,96 65,77 497
4 36 30,05 26,66 29,53 499 38,61 25,84 23,00 14,18 43,86 40,83 30,47 9,21 4417 36,90 29,93 30,88 11,24 48,47 80,91 19,78 25,16 14,54 31,61 39,46 22,08 202,96 66,89 497
H a7 30,34 26,90 29,64 5,00 38,82 26,45 23,71 14,46 43,43 41,18 30,97 9,33 45,14 37,70 29,70 30,59 1,24 48,67 81,37 1993 25,71 14,59 31.70 39,46 22,08 202,96 68,02 497
z 38 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 29,88 501 39,25 27,66 25,09 15,02 4556 41,87 31,97 9,57 47,08 39,31 29,23 30,00 11,24 49,08 82,30 20,24 26,80 14,68 31,89 40,71 22,08 202,96 70,27 497
40 31,22 27,62 29,99 501 39,46 28,27 25,78 15,30 46,13 42,22 32,47 9,69 48,05 40,12 29,00 20,71 11,24 49,28 82,77 20,39 27,35 14,72 31,98 40,71 22,08 202,96 71,40 497
41 31,51 27,86 30,11 5,02 39,68 28,87 26,48 15,58 46,70 42,57 32,97 9,81 49,02 40,93 28,77 29,41 11,24 49,48 83,24 20,56 27,89 14,76 32,07 40,71 22,08 202,96 72,52 497
a2 31,81 28,10 30,23 502 39,89 29,48 27,17 15,86 47,26 4291 33,47 993 49,99 70,73 28,53 29,12 11,24 49,68 83,70 20,70 26,44 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 30,08 27,86 16,14 47,83 43,26 33,97 10,04 50,97 42,54 28,30 28,82 11,24 49,88 84,17 20,85 28,99 14,85 32,26 40,71 22,08 202,96 74,78 497
44 32,39 28,50 30,46 5,03 40,32 30,69 28,56 16,42 48,39 43,61 34,47 10,16 51,94 4334 28,07 28,53 11,24 50,08 84,63 21,00 29,53 14,90 32,35 40,71 22,08 202,96 75,90 4,97




Secclon: Manipulacion

Articulo: 142266

Simulacion SPM's

Fecha:

09/10/2007

Corte de cuero Corte de Corte de Corte Plantilla | Cortar Plantllla| Cortar Forro Cortar Tiras de Desbastar Timbrar Sellar Plantilla Cambrar Desbastar Pintar Cortes Marcar Unir Todos los
TALLA Contrafuerte Puntadura de Armar Interlor plel Negro 4 Ribete Puntadura Contrafuerte Interlor Plantilla de Cortes Decorado Elementos
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 2,69 9,07 3,07
Bage 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 7,70 707 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
3 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
E 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
E 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
» 35 198,96 4,08 3,32 7,61 4,25 2,25 0,07 12,73 7,32 7,24 8,74 69,88 3,78 11,02 4,24
2 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
o 37 203,14 4,09 3,33 7,87 4,39 2,26 0,07 12,83 7,15 7.1 9,01 70,48 4,02 11,29 4,31
2 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
43 215,70 411 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 12,26 4,52
Secclon: Costura Articulo: 142266 Fecha: 09/10/2007
Colocar Coser Talones Asentar Coser Decorar Coser Refuerzo Pegar Forro de | Coser Forro de Ribetear Perforar Coser Chapeta Empuntiliar Cortar Hilos | Quemar Hilos Acordenar Ingresar al
TALLA Puntadura Costura de Contrafuerte Talones Refuerzo Refuerzo Refuerzos v Punta sistema
RT CL1 AS CL1 CL1 CL1 MN+M4 CL1 RB PFR CL2 CL2 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
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
3 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 4491 15,80
E 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
g 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
» 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
2 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
8 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
3 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: Componenies Articulo: 142266 Fecha: 09/10/2007

Cortar Lamina | Cortar Plantilla | Premoids Pegar Plant.1/2| inyeccion Rebat L Pinttar TSecar Pintura y
TALLA EVA 1/2 EVA Plantiila 12 EVA o Interlor Suelas Embalar
BND BND CMB MN+M16 CLD-PU RBB LV-PCE PT-PU SCD-PU
's SPWs SPM's “SPM's 's SPW s SPM's SPM's SPW's
—— F) 7,08 7103 5,96 12,01 78,01 4,72 516 891 20,84
s 35 7,06 12 8,96 1503 AT 48,06 8,21 19,18 2483
a0 7,77 14,78 20,36 16,45 82,23 52,96 9,38 19,26 30,01
26 706 70,52 B.96 7388 75,42 43,80 9,14 18,92 20,40
27 7,06 10,75 8,96 14,05 75,83 4434 9,15 18,94 21,03
28 7,06 10,99 8,96 14,22 76,24 44,88 9,17 18,97 21,66
29 7,06 1n22 8,96 14,38 76,85 45,41 9,18 18,99 22,29
30 7,06 11,47 8,96 1455 77,06 45,95 9,20 19,02 22,92
31 7.06 nn 8,96 14,72 77,47 46,48 9,21 18,04 23,55
% a2 7.06 11,95 8,96 14,88 77,89 47,02 923 19,07 24,18
K 33 7.06 12,18 8,96 15,05 76,30 47,56 9,24 19,09 2481
E 34 7.068 12,42 8,98 15,22 78,71 48,09 9,25 19,12 25,44
0 35 7.06 12,66 8,98 15,39 79,12 48,63 9,27 19,14 26,07
36 7,08 12,90 8,98 15,56 79,53 49,16 9,28 19,17 26,70
g 37 777 13,14 20,36 15,72 79,94 49,70 9,30 19,19 27,33
>' 38 777 13,38 20,38 15,89 80,35 50,24 9,31 19,22 27,96
39 777 13,62 20,38 16,05 80,76 50,77 9,33 19,25 28,59
40 777 13,85 20,36 16,22 81,17 5131 9,34 19,27 29,22
4 177 14,09 20,36 16,39 8158 51,85 9,36 19,30 2984
42 7,77 1433 20,36 16,56 81,99 52,38 9,37 19,32 30,47
L] 7,77 14,57 20,36 16,72 82,40 52,92 9,39 19,35 31,10
44 7.77 1481 20,36 16,89 82,81 53,45 9,40 19,37 3,73
Seccion: Ensamble Articuto: 142266 Fecha: 09/10/2007
Encementar lcnm Plant.de| Encementar | Apoyo Armado » Encementar Encementar Guardar Pintar Pintar Armar Caja | Embalar y
+ ailo yrolkit Plant.de Armer ol Armar Punta Armar Lado Armer Telén | Secer Grapes Planchar Ujar Cardar Cepillar Susle Descalzar Horfiiii Empilantiliar | Limpiar son kel Lacar Reviear s L
ENC GRP BCH RCT PTA LDO TAL SGRP+M7 PFL+M7 LJ CRD CPLL BCH+M8 BCH+M9 DCLZ MCGS BCH+M12 MN+M12 BCH+M12 | ESP+M12 LAC
SPW's SPM's SPW's 's — SPM s SPM's SPW's SPW's SPW's SPM's SPW's SPM's SPW's E‘_ _‘- Ws 0 s 5P PM's P
Vi Ex 77,00 24,37 28,56 (x> 36,14 20,11 15,23 7140 30,57 3762 3543 8,05 35,23 29,45 32,74 11,24 43,91 76,34 16,99 18,40 14,15
Base 35 30,08 26,10 2884 4,96 3730 2433 20,07 13,86 4227 39,77 3585 8,01 41,02 34,38 ngme 1,24 4548 80,21 19,58 2354 14,38
40 31,01 27,83 32 5.?_3 3_9_& a,g_s 24,50 15,33 4_6_.7’ 42,68 38,61 9,74 4945 41,22 2841 11,24 46,62 lzﬁ 19,78 25,3_0. 14,81 A5 40,71 22, 57 72,31
26 2712 24,26 28,36 495 35,86 19,79 1518 1138 38,20 37,36 322 8,02 3445 2884 3317 1n24 43,87 7626 1717 1853 14,10 30,68 38,32 22,08 202 96 47,75 5543 497
27 2741 24,50 2847 495 36,11 20,39 15,84 11,66 38,77 a7 33,58 8,14 3542 29,64 32,88 11,24 44,08 76,72 17,38 19,05 14,14 30,77 38,32 22,08 202,96 50,13 56,52 497
28 27,70 24,74 2859 4,96 36,35 21,00 16,50 11,94 39,34 38,06 33,93 8,26 36,40 30,45 a2,60 1124 44,25 7719 17,58 19,56 14,18 30,86 38,32 22,08 202,96 52,51 57.60 497
29 28,00 2498 287 496 36,60 21,60 17,16 12,22 39,90 38,40 34,29 8,38 37,37 31,26 32,31 11,24 44,44 77,65 17,80 20,08 14,23 30,96 38,32 22,08 202,96 54,88 58,68 4,97
0 28,29 25,22 28,82 497 36,65 2221 17,82 12,50 4047 38,75 34,65 8,50 38,34 32,06 32,08 11,24 44,63 78,12 18,01 2059 14,28 31,05 38,32 22,08 202,96 57,26 59,77 4,97
K1 28,58 2548 28,94 497 37,09 22,81 18,48 12,78 41,03 39,10 350 8,62 39,31 32,87 3174 11,24 44,82 76,58 18,21 21,1 14,32 31,14 38,32 22,08 202,96 59,64 60,85 497
! a2 28,87 25,70 29,06 498 37,34 23,42 19,13 13,08 41,60 39,45 3537 8,73 40,28 33,67 31,48 11,24 45,01 79,05 18,42 21,62 1437 31,24 38,54 22,08 202,96 62,01 61,93 4,97
K] 33 29,17 2594 29,18 498 37,58 24,03 19,79 13,34 4217 39,79 35,72 8,85 41,25 34,48 3117 11,24 45,20 79,51 18,63 2,14 1441 31,33 38,54 22,08 202,96 64,39 63,02 4,97
E 234 29,46 26,18 29,29 498 3783 24,63 20,45 13,62 4273 40,14 36,08 8,97 42,22 3529 30,89 11,24 45,39 79,90 18,84 2,65 1445 31,42 38,54 22,08 202,96 66,77 64,10 497
w s 275 26,42 241 499 38,07 2524 211 13,90 43,30 40,49 36,44 9,09 43,20 36,09 30,60 11,24 45,58 80,44 19,05 317 14,50 31,51 38,54 22,08 202,96 69,15 65,18 4,97
-] 6 30,05 26,66 29,53 499 38,32 2584 21,77 14,18 43,86 40,83 36,80 9,21 417 36,90 30,32 11,24 4578 80,91 19,26 23,68 14,54 31,61 39,46 22,08 202,96 71,52 66,27 497
§ an 30,34 26,90 29,64 5,00 38,57 26,45 22,43 14,46 4443 41,18 37,16 9,33 4514 3770 30,08 11,24 45,97 8137 19,47 2420 14,59 31,70 39,46 22,08 202,96 73,90 67,35 497
; a8 30,63 27,14 29,76 500 38,81 27,05 23,09 14,74 45,00 41,53 37,51 9,45 46,11 38,51 29,75 11,24 46,16 81,84 19,68 2471 14,63 31,79 40,71 22,08 202,96 76,28 68,44 497
-} 30,83 2738 29,88 501 39,06 27,66 R,75 15,02 4556 41,87 37,87 9,57 47,08 393 29,46 11,24 46,35 82,30 19,89 2523 14,68 31,89 40,71 22,08 202,96 78,66 69,52 497
40 31,22 27,62 29,99 501 39,30 28,27 24,41 15,30 46,13 42,22 38,23 9,69 48,05 40,12 29,18 11,24 46,54 82,77 20,10 2574 14,72 31,98 40,71 22,08 202,96 81,03 70,60 497
a“N 3151 2786 301 502 39,55 28,87 25,07 15,58 46,70 42,57 38,59 9,81 49,02 40,93 28,89 11,24 48,73 83,24 20,31 2625 14,76 32,07 40,71 22,08 202,96 83,41 71,69 4,97
42 31,81 28,10 0,23 502 39,79 29,48 2573 15,86 47,26 42,91 38,95 9,93 49,99 !u7n 28,61 11,24 46,92 83,70 20,52 28,77 14,81 32,16 40,71 22,08 202,96 85,79 72,77 4,97
43 32,10 28,35 30,34 502 40,04 30,08 26,39 16,14 4783 43,26 39,30 10,04 50,97 42,54 27,16 28,32 11,24 47,1 84,17 20,73 27,28 14,85 32,26 40,71 22,08 202,96 88,16 73,85 4,97
a4 32,39 28,59 30,46 5,03 4028 30,69 27,05 16,42 48,39 43,61 39,66 10,16 51,94 43,34 26,92 28,04 11,24 47,30 84,63 20,94 27 80 14,90 32,35 40,71 22,08 202,96 890,54 74,94 4,97




Seccion: Manipulacion

Articulo: 412266

Fecha: 05/10/2007

Simulacion SPM's

Corte de Corte de Corte Plantilla Cortar Cortar Tiras| Desbastar Timbrar Sellar Cambrar Desbastar Dividir Pintar Unir Todos
TALLA eI Sl Contrafuerte Puntadura Cortar Velcro de Armar Plantilla de Ribete ] Puntadura | Contrafuert | Plantilla | Plantilla de Cortes Tizar Pymitn 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 7,98 739 39,15 14,88 7,46 247 397
® 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
8 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 29 156,62 4,02 3,27 9,30 4,86 3,80 238 12,43 7,80 7,60 7.94 43,06 16,72 7,46 2,61 4,06
E 30 158,93 4,03 3,27 9,30 4,94 3,86 244 12,48 7,65 7,47 8,12 4436 17,33 7,46 2,65 4,09
I 31 161,23 4,03 3,28 9,30 5,02 3,92 251 12,54 7,50 7,34 8,31 45,67 17,94 7,46 2,70 412
b 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 2,74 415
§ 33 165,85 4,05 3,29 9,30 5,19 4,04 2,64 12,65 719 7,09 8,67 48,27 19,17 7,46 2,79 418
; 34 168,16 4,05 3,29 9,30 5,27 4,10 270 12,70 7,04 6,96 8,86 49,58 19,78 7,46 2,83 421
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 2,88 424
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: 05/10/2007
i Colocar o Unir Asentar Pegar Pegar Cortar Hilos|{ Decorar Decorar . Unir Talén y| Empuntiliar | Empuntillar Quemar Cerrar Ingresar al
TALLA Fllstaar Pursis Puntadura Dusorsr Punta] Unir Talones Contrafuerte | Costura de Argolla Velcro Fileteado Correa Correa Rm::ear Punta Correa Correa Cort:r Hios 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+Mé6
SPM's SPM's _ SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's | SPMs | 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 3291 28,35 15,80
@ 27 67,23 20,52 50,80 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 28,35 15,80
8 28 66,84 20,88 51,34 32,69 55,20 29,84 48,54 73,10 88,53 58,91 52,24 72,99 40,76 52,46 55,75 88,00 32,91 28,35 15,80
K- 29 66,45 21,25 51,87 32,86 55,58 29,84 48,54 74,24 88,53 59,66 53,31 73,48 41,08 52,46 55,75 88,00 32,91 28,35 15,80
E 30 66,06 21,61 52,41 33,02 55,95 29,84 48,54 75,38 88,53 60,42 54,38 73,97 41,40 52,46 55,75 88,00 32,91 28,35 15,80
n 31 65,68 21,98 52,95 33,18 56,33 29,84 48,54 76,53 88,53 61,17 55,44 74,45 41,72 52,46 55,75 88,00 32,91 28,35 15,80
b 32 65,29 22,34 53,49 33,34 56,70 29,84 48,54 77,67 88,53 61,93 56,51 74,94 42,04 52,46 55,75 88,00 32,91 28,35 15,80
H 33 64,90 22,71 54,02 33,51 57,08 29,84 48,54 78,81 88,53 62,68 57,58 75,43 42,36 52,46 55,75 88,00 32,91 28,35 15,80
; 34 64,51 23,07 54,56 33,67 57,45 29,84 48,54 79,96 88,53 63,44 58,65 75,92 42,68 52,46 55,75 88,00 32,91 28,35 15,80
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
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 88,00 32,91 28,35 15,80




Secclon: Ensamble Articulo: 412266 Fecha: 05/10/2007
Encementar | Grapar plantilla| Encementar Apoyo Armar Sacar : Encementar | Encementar| Centrary Guardar Pintar Pintar Armar caja | Embalary |Compostura Aplicar
Hi s i BLariaE lantilla de Biidita Armar Funta Armar lado | Armar talon grapss Planchar Lijar Cardar Cepillar hoeidiotl siibléi it Descalzar bicr iss. Emplantiilar | Umplar sictoR.Eon Mespaoe Gk Lacar :evh;ar de embaisie ] sncaloriar 8 Lijar Suela Primario &
ENC GRP BCH RCT PTA LDO TAL SGRP+M7 | PFL+M7 LJ CRD CPLL BCH+M8 BCH+M3 PRN DCLZ MCGS BCH+M12 | MN:M12 | BCH+M12 | ESP+M12 LAC MN+M13 MN+M15 MN+M14 MN+M11 LJ+S BCH+M10
SPM's SPW's SPMs SPW's SPM's SPW's SPM's SPM's SPM's SPW's SPMs | SPMs | SPMs | SPMe SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPMs SPM's SPM's_ SPM's
Valores 26 27,00 24,37 28,56 3,96 28,53 20,11 5,23 11,40 38,57 37,62 28,52 8,05 35,23 29,45 21,66 21,85 11,24 27,12 76,34 18,84 13,08 14,15 30,94 38,32 22,08 202,96 48,05 56,38
Base 35 30,08 26,10 28,84 4,96 3106 24,33 20,97 13,86 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
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 37,86 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
é 28 27,68 24,75 28,62 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
a 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
g 30 28,37 25,14 28,68 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
@ 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
2 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
8 33 29,40 2572 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
g 34 29,74 25,91 28,81 4,96 30,78 23,86 20,33 13,59 41,86 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 31,08 24,33 20,97 13,86 42,27 39,77 35,37 9,01 41,02 34,38 45,49 23,80 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 14,13 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 Lamina | Cortar plantilla | Premoldear Aplicar Pegar Plantilla | Inyecclon Secar
" Eva 12Eva | Plantiilal/2 Eva| peg Evae Susies | Pebetar | Livee PIMtar | inturay
BND BND CMB BCH+M16 MN+M16 CLD-PU RBB LV-PCE PT-PU SCD-PU
SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's SPM's
Valores 26 7,06 11,03 8,96 14,26 13,01 78,01 44,72 9,18 18,91 20,84
Base 35 7,06 11,22 8,96 15,04 15,03 77.47 46,06 9,21 19,16 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
8 28 7,06 11,07 8,96 14,43 14,24 76,33 45,02 9,17 18,97 21,73
k] 29 7,06 11,09 8,96 14,52 14,35 76,50 45,17 9,18 18,99 22,17
B 30 7,06 1,11 8,96 14,61 14,46 76,66 45,32 9,18 19,02 22,61
o 31 7,06 1,14 8,96 14,69 14,58 76,82 45,46 9,19 19,05 23,06
E 32 7,06 11,16 8,96 14,78 14,69 76,98 45,61 919 19,08 23,50
6 33 7,06 11,18 8.96 14,87 14,80 77,15 45,76 9,20 19,10 23,94
s 34 7,06 11,20 8,96 14,95 14,92 77,31 4591 9,20 19,13 24,39
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




CAPITULO IV

Desarrollo del Algoritmo de Solucion
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4. CAPITULO IV Desarrollo del Algoritmo de Solucion

4.1.

Metodologia.

Para cumplir con el objetivo principal del proyecto que es:

“Establecer la l6gica para el desarrollo de un algoritmo basado
en la teoria de las restricciones;” se desarrolla, a continuacion, la
metodologia que va a ser utlizada para la implementacién de la
Teoria de Restricciones dentro del modelo de programacién de

produccion propuesto.

La légica del algoritmo de programacion asume el principio basico de
la teoria de restricciones que es, encontrar el cuello de botella del
proceso y subordinar la programacion de produccion tomando en

cuenta la maxima capacidad a producir de éste.

Al desarrollar toda la l6gica que se utilizara, se dara forma al formato
del modelo de programacion para poder ingresar los datos de

tiempos de trabajo estandar que se obtuvieron.

Con todos los puntos anteriores cumplidos se procede a realizar una
corrida de prueba de la légica del algoritmo para verificar su

funcionamiento.
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Cuando se encuentre verificado el funcionamiento de la logica

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

cuatro tipos diferentes de requerimientos de pares de calzado a

producir. Estos valores seran dados de manera aleatoria con el

objetivo de verificar que toda lo I6gica de programacion propuesta no

de errores en sus respuestas.

41.1.

Establecimiento de la légica del algoritmo de

programacion.

El sistema de produccién de la compaiia se fundamenta
en un método celular mixto; es decir, hay operaciones que
se realizan en linea 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 programacién de
produccion se basa en la Teoria de Restricciones, para
poder implementar se debe encontrar el cuello de botella
del sistema de produccién, principio basico del sistema

DBR.

La Iégica de programacion se acogera a este sistema de
ubicacion de maquinas, dando una manera precisa de

cdmo se debe programar la produccién para este sistema
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de fabricacion y asi evitar todos los inconvenientes que se

han expuesto al inicio de este trabajo.

Para determinar el cuello de botella del proceso de
fabricacion se ha realizado un analisis de las operaciones
que componen cada una de las secciones que tiene el
proceso. Culminado el andlisis se ha decidido definir como
cuello de botella a la Seccion de Costura por las siguientes
razones:

- Labores realizadas en gran medida por el operario
dependiendo mucho de la habilidad y practica que
éste tenga.

- Dificultad en la realizacibn de operaciones
dependiendo del tipo de modelo a elaborar.

- Variacion en el numero de operaciones dependiendo

del modelo a elaborar.

Identificado el cuello de botella del sistema se realiza una
clasificacion de tallas acorde a la manera como clasifica el
departamento de ventas las series de talla de calzado.
Esta clasificacion tiene como objetivo ingresar los datos de
tiempos de trabajo estandar 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
realiza un ajuste a los mismos multiplicandolos 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 calculos de requerimiento de personal
para la cantidad de pares que se desean fabricar. Se utiliza
como base para el primer calculo la existencia de una sola
célula de trabajo en el cuello de botella. El primer resultado
que se obtiene es el numero de pares por célula que se
puede obtener en cada serie de tallas solicitadas; este
valor esta calculado tomando en cuenta el tiempo neto de
trabajo de un dia (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
numero 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 demas

Secciones.

Para encontrar el numero de personal que se necesitan

como minimo para el cuello de botella, se realiza la suma
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de todos los requerimientos de personal que se calculan en
las areas que no son cuello de botella mas el numero 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 operacién, el
tiempo neto de trabajo de un dia (cuatrocientos ochenta
minutos) y el numero de pares que se pueden trabajar en
una celda durante un dia. En el cuello de botella, se realiza
un calculo similar con el valor de SPM's que se utiliza para
la realizar la operacion, el tiempo neto de trabajo de un dia
y el niumero de personas que van a laborar en esta célula

de trabajo.

Como calculo final se debe establecer el nimero de dias
que se demorara el personal en realizar el numero de

pares solicitados.

Para mejorar el calculo de personal y minimizar el personal
a utilizar, se implementa un calculo de minimizacion del
total de personal necesario por medio de la herramienta
SOLVER, de Excel, reduciendo de esta manera el numero

de personas ingresadas en el cuello de botella.
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Para poder continuar con los calculos de requerimiento de
personal y poder cumplir con los plazos de entrega
establecidos por el departamento de ventas, se realiza el
calculo de maquinaria necesaria para el cuello de botella;
las demas 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 produccidn sea constante.

Utilizando la misma distribucion celular y en base al
numero maximo de personas que pueden estar en cada
maquina o equipo, se realiza una comparacion utilizando
las funciones de Excel para que de el numero de personas
gue se necesita de acuerdo al SPM's que utiliza cada
operacién. En el caso del cuello de botella se utiliza el

minimo de personal requerido para este recurso.

Luego de obtener los resultados del numero de maquinas y
equipos que se requieren fabricar cada uno de los modelos
utilizados para desarrollar esta légica de programacion, se
calcula el numero de células que se podrian utilizar con

todas las maquinas que dispone la empresa.
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Con los resultados obtenidos se sabe el maximo de células
de trabajo que se puede utilizar, tomando en cuenta que se
quiere potenciar a la maxima capacidad el cuello de botella

que en este caso es la célula principal de costura.

Como resultado final del calculo de requerimiento de
maquinas y equipos se tendra un reporte del numero de
células maximas que se pueden utilizar para la fabricacién
de calzado, los dias en los que se despachara el producto

ya terminado, etc.

Una vez que se sabe el nimero maximo de células de
trabajo se desarrolla el calculo que se refiere al numero de
personas que se necesita para cada célula de trabajo que

se da como propuesta.

Para encontrar el resultado deseado se partira del
ordenamiento de mayor a menor numero 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 numero de células
propuesto sea igual o menor al numero de células
maximas que se pueden utilizar; si la respuesta es

negativa, se realiza el calculo del numero de dias que se
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demorara en fabricar la cantidad de pares solicitados con
el numero de células de trabajo a utilizar. Se debe indicar
que todos los calculos parten de un tiempo estimado de
veinte dias laborables; es decir, la planificacién que se

realiza es mensual.

Como paso final, una vez verificado el numero de células
posibles, se realiza el agrupamiento de acuerdo al mayor
numero de personal requerido, verificando que la suma de

dias no sobrepase la establecida como limite.

Elaboracion de formatos del Algoritmo de

Programacion.

Luego de haber explicado como se desarrolla la Iégica de
programacion 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 explicacion

anterior.

A continuacion se observa el formato que se utilizara para

la matriz del algoritmo de programacion.
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Aplicacion de datos.

La aplicacion de datos o SPM's dentro del formato que se
a creado para aplicar el algoritmo de programacion se vera

a continuacion.

El ingreso de datos de SPM'’ se realiza en el literal uno del
formato en el cuadro que detalla por células de cada

seccion los tiempos calculados con sus totales parciales.

Fig. 4.1.3 — 01 Ingreso de informacién en formato de programacion.
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En el literal uno también se ingresa lo datos generales para
el calculo de la programacion. Asi mismo se observa el
total de SPM’s que se necesita para el nimero de pares
que se desea calcular de acuerdo al grupo de tallas y

modelo.

Fig. 4.1.3 — 02 Ingreso de informacion en formato de programacion.

1. Tirmpo Estandar #n Minutos por 199 Pares {SPIE s x 10!

ARTICULDS SERIE DE TALLA PARES SPI's x 1)
24-23 2557 96
2532 2645 &3
3338 2742 03
37-44
24.28 2383 49
29-32 2447 27
33-38 2531 51
37-44 2594 51
, 242t 2356 33
' 2032 2438 7%
3338 2524 12
17-44 2692 08
24-23 2414 77
20-32 2514 34
13-38 2803 27
37-44 2730 04
242! 2430 83
26-32 2522 70
33-38 2515 20
19002

En el literal dos se tiene los datos incluidos del ajuste de
eficiencia que se ha realizado. Para una mejor
comprension se ha utilizado una eficiencia del cien por
ciento. Se muestra a continuacién los valores del cuadro

general.



Fig. 4.1.3 — 03 Célculos de ajuste de eficiencia
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2. Ajuste por Eficiencia [in. Esperados x 100 pares)
Efcransia 100%
ARTICULDS SERIE DE TALLA PARES SFIY's x 1N TOTAL SRt s

24-23 13636 S8 25580

232 1006 25497

33.38 10 27427

37-44 12360 29264

24-23 1006 22827

2032 1006 24472

A 3 1000 28315

1000 25995

1422595 16306 22583
142258 1806 24298
1086 25241

1080 285921

253255 161636 24158
254259 18308 25147
2542585 18080 26022
2542858 1046 27800
412258 166063 2425
412255 1668 25227
412288 33-38 100 25152
4331239

En el literal tres se encuentra los primeros calculos de

personal dando resultados globales el cuadro general.

Fig. 4.1.3 — 04 Calculos de requerimiento de personal inicial.

3 Cdloulo de Persenal Equivalente para una Célula de Cosiura
CAPACIDAD jCostura)
ARTICULDS SERIE DE TALLA DIAS PRS/ CEL FPERSOMAL
24-28 + 230 4 34
2932 4 i74 15 15
3334 4 9% 145 34
3744 4 253 15 72
2423 2 4491 227
2%-32 2 452 2304
154244 33-3¢ 2 443 23138
154264 3744 2 427 PESN
' 24 2 417 20 47
3 2932 2 4i)t 21 3%
142264 33-3¢ 3 388 203
142264 744 3 340 20 13
254288 24-2 3 15.75
25-32 3 15 67
3334 3 15 54
3744 4 234 $5.31
24-28 3 32 14 23
¢ 2532 3 314 18 48
$1224% 3334 3 307 15 72
Total célula 54 24,/
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En el cuadro detallado se puede observar como se ingresa
en el cuello de botella los valores del nimero de personas
que se cree pueden trabajar en esta célula (celdas color
celeste.) La celda amarilla, en el cuadro general,
corresponde al cuadro de minimizaciéon que utiliza como
base la herramienta SOLVER 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 SOLVER.
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El literal cinco, siguiendo la légica del algoritmo de
programacién, 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 Calculo de maquinaria para una célula de trabajo

M T
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Fig. 4.1.3 — 07 Resultados de célculo de maquinaria para una célula de trabajo

(5. Calculo de Magquinaria Equivalente para una Célula de Costura
ARTICULDS SERIE DE TALLA [MAQUINAS
155244 24-243 58
1652464 29-32 58
155249 33-34 54
155264 3744 58
1542464 2528 43
154248 25-32 43
154264 3334 43
154264 1744 93
1422456 2423 4
142264 832 §4
142266 33-34 44
1422464 3744 fi4
2642404 2428 hY
2842494 25-32 95
264268 3334 55
2684268 744 55
412264 24-23 §0
412254 2832 80
4122464 3335 1]
Total eniere per célula 72

El literal seis indica la cantidad de células que se pueden
armar para potenciar al maximo el cuello de botella con las

maquinas existentes en la empresa.

El color azul indica el numero de maquinas disponibles.
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Fig. 4.1.3 — 08 Célculo de células posibles de acuerdo a la maquinaria existente
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Fig. 4.1.3 — 09 Resultados de célculo de células posibles de acuerdo a la

maquinaria existente

B. Requerimisme d2 Maquinas
Ceélulas Positsles:

CELULAS DE CDSTURA

B S R ol

Maginas dispambiies
Células posibles 2

:\E

MAQUINAS

7e
51
115
145

El literal siete indica la disposicion general de las maquinas

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

xxxxx

|

En la imagen se muestra un boton con la leyenda “calculo;”

que cumple la funcién de ejecutar el algoritmo, calculando

los dias de trabajo y asi reducir el nimero de células a

utilizar; cuando el requerimiento sobrepasa el maximo

posible de células de costura. A continuacién se expone el

algoritmo de calculo que trabaja con el macro descrito.

Dim maximo, minimo As Double
Dim dias, total As Integer

Dim bandera As Boolean

Sub iteracion()
Worksheets("Hoja1"). Activate
maximo = Cells(163, 3)

dias = Cells(164, 7)

total = Cells(164, 5)

minimo = (total / dias)

minimo = Application. WorksheetFunction.Round(minimo, 2)

Do Until (maximo > minimo)
dias = dias + 1
minimo = (total / dias)

minimo = Application. WorksheetFunction.Round(minimo, 2)

Loop
Cells(164, 7) = dias
End Sub
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Para finalizar, se realiza el ordenamiento de acuerdo al
mayor requerimiento de personal ocupando los datos de la
seccidn cuatro. El ordenamiento se realiza por medio de un
macro, el cual se expone a continuacion en el algoritmo de

funcionamiento.

Dim vector1(19) As Variant
Dim a, i, j, m, k As Integer
Sub ordenar()
Worksheets("Hoja1"). Activate

Fori=1To 19
vector1(i) = Cells(63 +i, 5)
Next

Fori=1To 19
Forj=1To 19
If vector1(i) > vector1(j) Then
m = vector1(i)
vector1(i) = vector1(j)
vector1(j) =m
End If
Next
Next

Fori=1To 19
Forj=1To19
If vector1(i) = Cells(53 + j, 5) Then
Fork=1To 100
Cells(76 + i, k) = Cells(53 + j, k)
Next
End If
Next
Next

End Sub
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Fig. 4.1.3 — 11 Ordenamiento de acuerdo a la necesidad de personal

PR
Drdenar
ARTICULOS SERIE DE TALLA DIAS PRS 7 CEL PERSDOMAL
w
|
|
|
LT:)MI celula ,

La seccioén 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 légica de agrupamiento
se la realiza mediante un algoritmo que esta habilitado

mediante un macro.

A continuacién se expone el algoritmo de agrupamiento

utilizado.
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Dim vector1(19) As Single

Dim vector2(19) As Integer

Dim vector3(19) As Single

Dim vector4(19) As Single

Dim a, i, j, m, k, dif, sum, bandera, total As Integer

Sub agrupar()

Worksheets("Hoja1").Activate
Fori=1To 19
vector1(i) = Cells(76 +i, 3)
vector4(i) = Cells(76 + i, 5)
vector2(i) = 0
Next
sum =0
k=1
total = Cells(100, 4)
Fori=1To 19
If vector2(i) = 0 Then
sum = sum + vector1(i)
vector2(i) = 1
vector3(k) = vector4(i)
k=k+1
Forj=iTo 19
dif = total - sum
If sum < total Then
If (vector1(j) = dif) And (vector2(j) = 0) Then
sum = sum + vector1(j)
vector2(j) = 1
vector3(k) = vector4(j)
k=k+1
If sum = total Then
sum=0
End If
End If
End If
Next
End If
Next

Fori=1To 19
Forj=1To 19
If vector3(i) = Cells(76 + j, 5) Then
Fork=1To 100
Cells(101 + i, k) = Cells(76 + j, k)
Next
End If
Next
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Next

'Fori=1To 19

‘Cells(101 +i, 1) = vector3(i)
‘Next

End Sub

Fig. 4.1.3 — 12 Resultados del requerimiento de personal para cada célula de

trabajo a implementar.

4. Requerimisnie d2 Personal para &l numiere de cdlulas maximas a utilizar _"‘f"'"“"‘“;l
Celutas min: 3
Celulas pshi: 2

ARTICUHLDS SERIE DE TALLA DIAS CEL COS

Para poder apreciar todo lo expuesto se adjunta el formato

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

A continuacion se puede observar la corrida del algoritmo de
programacion y todos los resultados que da para el requerimiento de
personal, maquinas y la manera como se deben distribuir los planos

de produccién.



same

“_.:;._:E

e ._.:m:.:..::z: jr

Hupy

|
m
_
)

[ipn

Scanned with CamScanner



123

4.3. Validacién de Algoritmo de Programaciéon Maestra.

Para la validacion 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 validacidn se pueden observar en el “Anexo 4.”
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5. CAPITULO V Conclusiones y Recomendaciones.

5.1.

Conclusiones.

1. Método de toma de datos.
Se elabor6 una estandarizaciéon en el método de toma de tiempos, de
esta manera la empresa podra elaborar una Base de Datos completa

y confiable.

2. Logica de programacion.

Se consiguid implementar una légica de programacion de
produccion, utilizando la Teoria de Restricciones, con el fin de agilitar
el proceso de entrega de los pedidos por parte del Departamento de

Ventas. Utilizando el menor numero de operarios posible.

3. Aplicaciéon de conocimientos.

El desarrollo de este proyecto permitid poner en practica algunos de
los conocimientos adquiridos a lo largo de la carrera universitaria,
proporcionando un panorama mas amplio que muestre la diferencia

entre el aprendizaje tedrico y su aplicacion en el campo laboral.
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5.2. Recomendaciones.

1. Levantamiento total de informacién

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

estandar (SPM's) completa.

2. Aplicacion de propuesta de programacion

Se recomienda la aplicacion de la logica de programaciéon propuesta
en este proyecto para mejorar sus tiempos de entrega de producto
terminado. La aplicacién debe ser realizada por medio de un software
que facilite el ingreso de datos, automatice el proceso de calculo y

mejore la exactitud de los mismos

3. Observacién a Universidad de las Américas

Buscar convenios con empresas de la ciudad y el pais para que los
estudiantes de la institucion complementen el aprendizaje teorico 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.
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ANEXO 1

DIAGRAMA DEL MACRO PROCESO Y CONTROLES DEL SISTEMA
PRODUCTIVO
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ANEXO 2

ESTUDIOS DE TIEMPO DE MOVIMIENTOS




ANEXO 2.1

MANIPULACION




ANALISIS DE OPERACION DE CORTE

Materiales Hechos por el Hombre Estudio N° 407 -C74
OPERACION plantiia de armar
Articulo N° ‘ Maquina PTE. AT SE
Numero de Piezas =24 Por par| |Pares / Atado )
Area del Material 138 Mt Capas: 4| |Calculacién 252 cm°/par
DESCRIPCION DE LOS ELEMENTOS
. . WTU Traspaso
A |Recibir Material Bare | Total | |Cortar oy
Golpes por par:
8
B  |Preparar Troqueles
10
C  |Administracion
7 153
D Posicionar Material J [Contar
252 cm’
2
E |Cambiar Troqueles
39
F  |inspeccionar Material K |Atar
2516 cm’ 40 Prs 80 Pzs Liga
4 14
G  (Reposicionar Material L [Casos Especiales
2516 cm’
13
H |Manipuleo v 12
l [Ys] | Total por par 662
 Largo | {_Ancho |
181 b ¢ 7.4 Multiplicador
1,15
Tiempo estandar de produccion
761,3
APM 100 pares 7,61
Rendimiento 60 min ( Hora) 788
Rendimiento 480 min ( Dia) 6305
Rendimiento 2400 min__ ( Semana) 315625
Analista : Alexander Alarcén
400 7 Esteban Recalde
Sub-Total 444 Fecha: 01-05-07 Hoy : 02-04-08
Areas Teoricas
Pzs| Descrip. Ind. | ATrc
2 |Plantamar |15 00| 2516




ANALISIS DE OPERACION DE CORTE

Materiales Naturales Estudio N° <0107
OPERACION Corte Cuel
Articulo 154266 N° 26 Maquina RPM
Numero de Piezas [12] Por par| [Pares / Atado
Area del Material 180 dm’| [Calculacion 96608 x 10 = 966 cm’/par
DESCRIPCION DE LOS ELEMENTOS
e . WTU Traspaso
A |Recibir Material Bare] o | |Cortar 15008
Area del Material 180 < 675 dm® M/C: Botones| | Brazo | » | Manija |
2 675 < 135 dm’| [ =2 135 dm’ 29
o * |Golpes por par 1 680
B |Propsioi T Especial
> 30 cm largo
49 > 17,5 cm perfo
P adicién 2° golpe
C [Adminisiracidn Troqueles mutiples
Colocar guia en M/C y firmar 50%
38 25% 660
D  |Posicionar Material J |Contar
Area del Material 180 < 67,5 dm° 2 |Punta 10 Prs. 20 Pzs. 158
2 675 < 135 dm’| | 2 135 dm’ 138 | 2 |[Chapeta 10 Prs. 20 Pazs. 158
Cambi . 4 |Talén 10 Prs. 40 Pazs. ° 582
E 1 Prs. Pzs.
6 Piezas sin punto 51511638 Prs. Pzs.
6 Piezas con punto 5931779 Prs. Pzs.
3417 Prs. Pzs.
i Material Prs. Pzs.
F fry J Piezas , ancho 48 5 cm
Manual 1 4 |Refuerzo 10 Prs. Pzs. 42° 850
Manual 2 Prs. Pzs.
Visual especial 3 382 1748
G Reposicionar Material K |Atar
Banda plana 2 |Punta 10 Prs. 20 Pzs. 53
Banda enrollada X 289 2 |Chapeta 10 Prs. 20 Pzs. 53
4 |Taién 10 Prs. 40 Pzs. 106
4 [Refuerzo 10 Prs. 40 Pzs. 106
Ancho WTU TTWTU Atados de pares 318
15 13,8 2212 2212 C iak
13 6.4 177 1778 L &
i1 1772 3544 Marcar tamafio: Sobre pieza 482 482
5 3220 Sobre efiqueta 48,2
Total por par 17870,2
Muitiplicador 1,15
Tiempo estandar de produccion 20551
Troqueles muiltiples | % SPM 100 205,5
Rendimiento 60 min (Hora) 29
Sacar recortes con herramienta Rendimiento 480 min ( Dia) 234
X Analista : Esteban Recalde
X 10754 Alexander Alarcon
15096 Fecha : 20-04-07 Hoy: 02-04-08
s 2




ANEXO 2.2

COSTURA



ANALISIS DE OPERACION DE APARADO

Estudio N°® 7
OPERACION jic
ARTICULO 154266 Ne IMAQUINA CL1
MATERIAL {GrOSOR mm {rPM 1700
HILO Nylon # 40 AGUJAS | |NeDE AGUUA P10
PUNTADA POR cm: 4 LARGO DE COSTURA: cm JGUIA st T TINo T
PARES POR CAJA PARES ATADOS 10 RANSPORTE F.O.Fi "~ 'roo
DESCRIPCION DE ELEMENTOS 965,1
WTU Radio Céncavo
A Transporte ; F. Tlempo Méquina .
Cerrado Abierto X } Total Con Guia: x 2
Cajona R: cm x 4 ptem  x
Atado ¥ R: cm x 4 ptem x
[2do Atado R: cm x 4 pYom X
R: cm x 4 ptlem  x
Separar [y D Atados Pares 50 R: cm x 4 ptem x
Separar | y D + In/Ext Atados Pares Linea recta: 63 em x 4 ptlem x 151
Piezas Grandes 244 |Tolerancia 0 #1 2
Plana | Poste X * + x 45
B. Manipuleo b
JCOQef y posicionar ,
1Pieza , x “Doblar 2 Piezas Paralelo wtuicm x 63 cm / : 30| 226
Tipo de posisionado 2 manos Reubicacién: Giros: [ Plana Poste | x
|Comenzar: Terminar: | Distancia 25 |45 o5 o 1125 132 |38
{Hilo grueso entre: |
|Piezas grandes Realineamiento:
Especial R: cm X /
319 R: cm X /
Cortado R em X /
c Oculto Otros ' x R: cm  x /
Desde M/C: colocar en mesa i Linea recta 653 cm x 175 84
cort hilo y colcar en mesa Recolocacion:
En cadena: colocar en mesa
sujetar en mano 84
Otros X 179 ial
it X 203 E
382
Lt TOTAL WTU POR 1/2 PAR 1276
D. Cambiar bobi ) -
Sin flenar x TOTAL POR PAR 2551
Grosor: mm MULTIPLICADOR 1,15
Mulipcedor L 104 TIEMPO ESTANDAR DE PRODUCCION 2934
irar hilo: X cm X 0,595
Zig 229 ism 100 PARES 29,34
Reemplazar rollo:
Abono por capacidad de bobina 20
. RENDIMIENTO POR 60 min 205
E. Misceldneas Extras
RENDIMIENTO STANDARS POR 480 min 1636
Registrar:
| Obstrucciones: Analista:
SUBTOTAL 965.1|Fecha Hoy.  02-04-08
GROSOR
[Material | ind. | Capas| Total
Cuero 3.60




ANALISIS DE OPERACION DE APARADO

Estudio N* 10-1
OPERACION
ARTICULO Ne ImAQuiNA &2
MATERIAL {GROSOR mm {RPM 1700
HILO IAGUJAS : |N® DE AGUJA 110
PUNTADA POR cm: 4 LARGO DE COSTURA: 110 cm JGU|A syl INO T >
PARES POR CAJA 10 PARES ATADOS TRANSPORTE F.O.Fj:t ) ""'fr.o.o ’ :
DESCRIPCION DE ELEMENTOS 933.7
WTU Radio Céncavo
A. Transporte i " . = F. Tlempo Maquina .
Cerrado | Abjerto X ot | Total Con Gula:x 2
Cajona ¥ R: cm x 4 ptem x
1er Atado R: cm x 4 plem  x
2do Atado R: cm x 4 ptem x
R: cm x 4 ptom x
(Separariy D Atados Pares 13 R: cm x 4 ptem  x
Separar | y D + InfExt Atados Pares Linea recta 110ecm x 4 ptlem  x 264
Piezas Grandes 126 |Tolerancia 0 +1 12
Plana i Poste X * + X 440
B. Manipuleo —
Coger y posicionar }
1Pieza |, x Doblar | 2 Piezas Paralelo wiu/cm x__ 11,0 om 7 53| 757
Tipo de posisionado Liviano 2 manas Reubicacién: Giros Plana ; Poste )V
Comenzar. Terminar: J| 319 Distancia 25 | 4675 000 [1125] 1350 | >1350
|Hilo grueso entre:
|Piezas grandes Realineamiento
Especial R: cm X /
319 R: cm X /
R cm X /
CCortado  foouto I~ omws %7 R om x i
Desde M/C colocar en mesa : 3 Linea recta 11,0 cm x I 715 147
cort hilo y colcar en mesa Recolocacion:
En cadena: colocar en mesa
sujetar en mano 2 147
Otros: X 179 i
P 503 Especial
X 382
Lienar TOTAL WTU POR 1/2 PAR 1837
D. Cambiar bobi 4 s
Sin fenar X TOTAL POR PAR 3674
Grosor: mm MULTIPLICADOR 1,15
ol ot X _Il0em X 230 S0 TIEMPO ESTANDAR DE PRODUCCION 4225
Tirar hilo: 1 X cm X 3 19.76
2ig-72g: SPM. 100 PARES 42,26
Reemplazar rolio:
Abono capacidad de bobina: 107
— RENDIMIENTO POR 60 min 142
E. Misceldneas Extras
RENDIMIENTO STANDARS POR 480 min 1136
Registrar
{Obstrucciones: x | Analista:
SUBTOTAL 933 7|Fecha: Hoy: 02-04-08
GROSOR
[Wiateriai | ind. | Capas| Total
Cuero 3,60




ANEXO 2.3

COMPONENTES




ANALISIS DE OPERACION DE CORTE

Materiales Hechos por el Hombre Estudio N°® <0000
OPERACION
Atticulo N o Maquina 10 RPM
Numero de Piezas | 21 Porpar| |Pares/Atado
Area de! Material i1 MP Capas: Calculacion 57 cm’/par
DESCRIPCION DE LOS ELEMENTOS
. . wiu | Traspaso
A |Recibir Material Barc ot | |Cortar 204
Golpes por par:
0
B |Preparar Troqueles
10
C |Administracion e
= 50%
0 55
D |Posicionar Material J |Contar
57 om*
E |Cambiar Troqueles
0 0
F |Inspeccionar Material K |Atar
57 om® Prs Pzs Liga
0 0
G |Reposicionar Material L. |Casos Especiales
57 om*
Q
H  [Manipuleo & a5 0
—  — Total r 959
Largo]  [Ancho] porpa
10,0 x 57 [i7T Muttiplicador 115
o Tiempo estandar de produccién 1102,85
SPM 100 pares 11,03
Rendimiento 60 min  (Hora) 544
Rendimiento 480 _min__ (Dia) 4352
Rendimiento 2400 min ( Semana ) 21762
Analista : Alexander Alarcon
886 Esteban Recaide
Sub-Total 904 Fecha: 010507 Hoy : 02-04-08
Areas Teoricas
Descrip. | _Ind. | A.Trc
2 |PlantilaEV| 57 00 | 570




INDUCALSA - Industria Nacional de Calzado S. A.

TOMA DE TIEMPOS

OPERACION : Unir Plantilla 1/2 EVA con Plantilla Interior#26 ARTICULO: 155266 FECHA: 15-05-07 ESTUDIO N°:  402-005
< z =
T = O 0
RESTADO TIEMPO 03, |8 R lozas
- =< < T |3 EC
N° ELEMENTOS (Pares Por LECTURA = (l-,-) g o = i i < E S
Elemento) ) S ®) W T o o o7 Wo s -
z a 7 o 2 o z=
pd Q
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 S g g 30 S H 9
1 Coger Paquete de Plantilla Interior 0:00:04 0:00:04 0:00:04 #;DIV/0! 40 85% 0,1417
40 0:12:29 | 0:12:33
Sacar liga y separa en |zq-Der 0:00:22 0:00:22 0:00:22 #iDIV/0! 40 85% 0,7792
a 40 0:12:55
3 Coger Plantilla 1/2 EVA e Interior 0:00:02 0:00:02 0:00:02 0:00:02 0:00:02 0:00:02 0:00:02 0:00:02 0,000003 0,5 85% 5,9028
0,5 0:12:57 0:13:01 0:13:04 0:13:08 0:13:12 0:138:16
4 Unir Plantilla interior a 1/2 EVA 0:00:02 0:00:01 0:00:02 0:00:02 0:00:02 0:00:01 0:00:01 0:00:02 0,000008 0,5 85% 5,1270
0.5 0:12:59 0:13:02 0:13:06 0:13i10 0:13:14 013817
5 Acomodar Paguete de plantilla terminada | 0:00:02 0:00:02 0:00:02 #;DIV/0! 12 85% 0,2361
12 | 0:01:18 ] 0:01:20
1 Coger Paguete de Plantilla Interior
40
Sacar liga y separa en 1zg-Der
£ 40
3 Coger Plantilla 1/2 EVA e Interior] 0:00:02 0:00:02 0:00:02 0:00:02 0:00:02 0:00:02 0:00:02 0:00:02
0,5 0:13:19 0:13:22 0:13:27 0:13:33 0:13:36 0:13:39 0:13:48 0:13:52
4 Unir Plantilla interior a 1/2 EVA 0:00:01 0:00:03 - 0:00:01 0:00:01 - 0:00:02
0,5 0:13:20 0:13:25 0:13:31 0:13:34 0:13:37 0:13:46 0:13:50
5 Acomodar Paquete de plantilla terminada
12 l
1 Coger Paquete de Plantilla Interior
40
Sacar liga y separa en Izg-Der
= 40
3 Coger Plantilla 1/2 EVA e Interior| 0:00:03 0:00:02 0:00:03 0:00:02 0:00:02 0:00:02 0:00:02
0.5 0:13:57 0:14:01 0:14:06 0:14:10 0:14:17 0:14:21 0:14:26
4 Unir Plantilla interior a 1/2 EVA | 0:00:02 0:00:02 0:00:02 0:00:02 - 0:00:02 0:00:03 0:00:01
0,5 0:13:54 0:13:59 0:14:03 0:14:08 0:14:15 0:14:19 0:14:24 0:14:27
5 Acomodar Paquete de plantilla terminada
12 [
1 Coger Paquete de Plantilla Interior
40
Sacar liga y separa en |zg-Der
2 40
3 Coger Plantilla 1/2 EVA e Interior] 0:00:02 0:00:02 0:00:02
0,5 0:14:29 0:14:33 0:14:36
& Unir Plantilla interior a 1/2 EVA 0:00:02 0:00:01 0:00:03
0,5 0:14:31 0:14:34 0:14:39
5 Acomodar Paquete de plantilla terminada
12 [
ELEMENTOS EXTRANOS : TEORICO POR PAR
24,43
Tiempo de trabajo 0:02:10 SPM : 14,01 minutos / 100 pares
OPERADOR: Sara Valencia Pares elaborados 12 RTO : 3425 pares / 8 horas
HERRAMIENTAS : ANALISTA: VB. :
Esteban Recalde
Alexander Alarcon
Fecha Actual: 02-04-08
No olvide : Suplementos : 15% Simbolos Significado
Revisar el método Validez: 1 Ano (-) Tiempo omitido
Descomponer el ciclo en elementos M Elemento omitido

Seleccione el operario promedio

Alinie; ojo, reloj, area de trabajo.

Elemento fuera de orden

)




ANEXO 2.4

ENSAMBLE



INDUCALSA - Industria Nacional de Calzado S. A.
OPERACION : Armado de Punta # 26

ARTICULO :

TOMA DE TIEMPOS

154266 FECHA: 20/19/2007

ESTUDIO N°:

420-086

RESTADO

TIEMPO

ELEMENTOS (Pares Por

N Elemento)

LECTURA

7 8 9 10

12

13

15

OCURRENCIA
POR CICLO
TOTAL
CALIFICACION
DEL
ESFUERZO
TIEMPO
NORMAL
(Minutos
por 100 pares)

DESVEST

Armado de Punta

0:00:05 0:00:05

0:00:04

8[minimo

Q

3|MEDIO

Q
o
53

0.000006

o
tn

90% 13,6875

0,5

0:00:32

0:00:41 0:00:48

0:00:55

Reactivacion 0:00:03 | 0:00:02

0:00:03

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:02 0,000007

o
3

90% 5,5000

0.5 0:00:19 | 0:00:22 | 0:00:24

0:00:35

0:00:42

0:00:49

0:00:56

Armado de Punta

0:00:01

0:00:01

0:00:02

0:00:02

0:00:01

0:00:02 0,000007 0,5 90% 6,5714

0,5

0:00:36

0:00:43

0:00:51

0:00:58

Cambio de banda 0:00:08

0:00:08

0:00:08 #iDIV/0! 40 90% 0.3000

40 0:04:42 | 0:04:50

Calibracion de maquina 0:00:26

0:00:26

0:00:26 #iDIV/0! 40 90% 0.9750

40 0:01:32 | 0:01:58

1 Armado de Punta 0:00:05

0:00:05

0:00:05 0:00:04

0:00:04

0.5 0:01:03

0:01:12

0:01:22 0:01:30

0:01:38

Reactivacion 0:00:02

0:00:02

0:00:02

0:00:01

0:00:02

0.5 0:01:05

0:01:14

0:01:24

0:01:31

0:01:40

Armado de Punta 0:00:02

0:00:03

0:00:02

0:00:03

0:00:02

0.5 0:01:07

0:01:17

0:01:26

0:01:34

0:01:42

Cambio de banda

40

Calibracion de maquina

40

Armado de Punta 0:00:04

0:00:05

0:00:04 0:00:05

0:00:05

0,5 0:01:46

0:01:55

0:02:03 0:02:12

0:02:21

Reactivacion 0:00:02

0:00:02

0:00:02

0:00:02

0:00:01

0,5 0:01:48

0:01:57

0:02:05

0:02:14

0:02:22

Armado de Punta 0:00:02

0:00:02

0:00:02

0:00:02

0:00:02

0.5 0:01:50

0:01:59

0:02:07

0:02:16

0:02:24

Cambio de banda

40

Calibracion de maquina

40

Armado de Punta 0:00:04

0:00:05

0:00:04

0.5 0:02:28

0:02:42

0:02:52 0:02:59

0:03:07

0:03:18

0:03:27

Reactivacion 0:00:02

0:00:02

0,5 0:02:30

0:02:44

Armado de Punta 0:00:03

0:00:02

0:00:02

0:00:03

0:00:03

0.5 0:02:33

0:02:46

0:02:54 0:03:03

0:03:10

0:03:21

Cambio de banda

40

Calibracion de maquina

40

Armado de Punta

0,5 0:03:36

Reactivacion

0,5

Armado de Punta 0:00:03 0:00:02

0,5 0:03:30 0:03:38

Cambio de banda

40

Calibracion de maquina

40

ELEMENTOS EXTRANOS :

TEORICO POR PAR
42,38

Tiempo de trabajo

0:03:19

OPERADOR: Patricio Collaguazo

Pares elaborados

10

SPM : 31,09 minutos / 100 pares
RTO : 1544 pares / 8 horas

HERRAMIENTAS :

ANALISTA:
Esteban Recalde
Alexander Alarcon

Fecha Actual:

02-04-08

V.B.:

No olvide :

Revisar et mélodo

Descomponer el ciclo en elementos
Seleccione el operario promedio
Alinie; ojo, reloj, area de trabajo

Suplementos : 15%
Validez: 1 Ao

Simbolos Significado
{-) Tiempo omitido
M Elemento omitido
{ ) Elemento fuera de orden




INDUCALSA - Industria Nacional de Calzado S. A.
OPERACION : Centrar y Prensar# 26

ARTICULO:

TOMA DE TIEMPOS

154266

FECHA:

27-09-07

ESTUDIO N°:

420-088

N°

RESTADO

TIEMPO

ELEMENTQOS (pares por
elemento)

LECTURA

7 8

11

12

13

14

15

MINIMO

MEDIO

DESVEST

OCURRENCIA
POR CICLO

TOTAL

CALIFICACION
DEL
ESFUERZO

TIEMPO
NORMAL
(Minutos
por 100 pares)

Tomar Horma y Suela de Conveyor

0:00:03

0:00:03

0:00:02

~ 0:00:02

0,000006

o
o

88%

7,0889

0,5

0:00:00

0:00:03

0:00:12

0:00:35

0:00:45

0:00:54

Centrar Horma y Suela

0:00:04

0:00:04

0:00:05

0:00:04

0:00:04

0:00:04

0:00:04

0,000005

88%

12,6133

0,5

0:00:07

0:00:16

0:00:40

0:00:49

0:00:58

Prensar

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0,000000

88%

2,9333

0.5

0:00:08

0:00:18

0:00:41

0:00:51

Reponer en Conveyor

0:00:01

0:00:01

0,000006

88%

4,3022

0,5

Tomar Horma y Suela de Conveyor

0:00:02

0:00:03

0:00:03

0:00:02

0,5

0:01:02

0:01:11

0:01:20

0:01:31

Centrar Horma y Suela

0:00:04

0:00:04

0:00:05

0,5

0:01:06

0:01:15

0:01:25

Prensar

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0,5

0:00:59

0:01:07

0:01:16

0:01:27

Reponer en Conveyor

0:00:01

0:00:02

0,5

A2
==
= S
= [=

A =

0:01:17

0:01:29

‘Tomar Horma y Suela de Conveyor

0:00:02

0:00:02

0,5

0:01:41

0:01:49

0:01:56

Centrar Horma y Suela

0:00:04

0:00:04

0:00:04

0:00:05

0,5

0:01:35

0:01:45

0:01:53

0:02:01

Prensar

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0,5

0:01:37

0:01:46

0:01:54

0:02:02

Reponer en Conveyor

42
IS I
b
% 1=
Gl

Q<
QO
— O
[ [=]
(_n_t

0,5

Tomar Horma y Suela de Convey

0:00:02

0:00:02

0,5

0:02:12

0:02:21

0:02:43

0:02:51

Centrar Horma y Suela

0:00:04

0:00:05

0:00:04

0:00:04

0,5

0:02:16

0:02:26

0:02:47

0:02:55

Prensar

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0,5

0:02:17

0:02:27

0:02:48

0:02:56

Reponer en Conveyor
0,5

0:00:02

42
<=
NS
8O
w—‘

0:02:19

0:02:31

‘Tomar Horma y Suela de Conveyor

0:00:02

0:00:03

0.5

0:02:58

0:03:07

0:03:18

0:03:28

Centrar Horma y Suela

0:00:05

0:00:05

0:00:04

0:00:04

0,5

0:03:03

0:03:12

0:03:22

0:03:32

Prensar

0:00:01

0:00:01

0,5

0:03:04

0:03:14

0:03:23

Reponer en Conveyor

0:00:02

0,5

00:01
0

0:
0:02:57

0:03:06

= k=
wo
A4S
oo

b b

g2
==
PO
NS
3 b

Tomar Horma y Suela de Conveyor

0,5

Centrar Horma y Suela

0,5

Prensar

0.5

0:03:34

Reponer en Conveyor

0,5

EL

ENTOS EXTRANOS :

TEORICO POR PAR
46,83

Tiempo de trabajo

0:03:35

PERADOR:

Milton Arcos

Pares elaborados

10

SPM :
RTO :

30,98
1549

minutos /
pares /

100
8

pares
horas

HERRAMIENTAS :

ANALISTA:

Esteban Recalde

Alexander

Alarcon

Fecha Actual:

02-04-08

V.B.:

No olvide :

Revisar el método

Descomponer el ciclo en elementos
Seleccione el operario promedio
Alinie; ojo, reloj, area de trabajo

Suplementos :
Validez:

15%
1 Ao

Simbolos

()
M
)

Significado
Tiempo omitido
Elemento omitido

Elemento fuera de orden




ANEXO 3

REPORTES DE SPM's




o cl

ARTICULO: 5
E S T A D O S P M SECCION:  Manipulacion
s s " FECHA: 01/04/2008
1. EL TIEMPO PARA CADA OPERACION ESTA FIJADO APARTE EN S PM.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.| REND MI/IC REND
DESCRIPCION DE LA OPERACION 100 60 480
ESTD | N° (prs) | (min) | EQP (min)
Cortar Mat. Naturales
1 |[Cortes de cuero. 12 por par 29 BND 234
2 |Cortes de tafilete. 2 por par 192 BND 1538
Cortar Mat. Hechos por el Hombre
3 |Contrafuerte. 2 por par 1364 PTE 10909
4 |Puntadura. 2 por par 1765 PTE 14118
5 |Plantilla de armar 788 PTE 6307
6 |Plantilla interior 1622 PTE 12973
9 |Cortar Refuerzo Forro Piel Negro. 4 por par 1538 PTE 12308
Preparar Mat. Hechos por el Hombre
11 |Desbastar puntadura 489 DBH 3915
12 |Timbrar contrafuerte 726 TBC 5811
13 |Sellar plantilla interior 752 TBM 6015
14 |Cambrar plantilla de armar 812 CMB 6495
Preparar Mat. Naturales
15 |Desbastar cortes 90 DBN 722
16 |Pintar cortes 2353 MN-+M2 18824
17 |Unir todos los elementos 1511 MN+M2 12091
TOTAL S.P.M.| 368,6




ARTICULO: 154266-26
ESTADO S.P.M. oo e
u - ®  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.| REND M/C REND
DESCRIPCION DE LA OPERACION 100 60 480
ESTD | N° (prs) | (min) | EQP (min)
410-186 | 1 |Colocar puntadura 31,43 1M RT 1527
410-187 | 2 |Unir Talones 29,34 204 CL1 1636
410-188 | 3 |Coser Contrafuerte 68.29 88 ClL1 703
410-203 | 4 |Asentar Talon 29,84 201 AS 1609
410-189 | 5 |Coser Cuello sin Doblar 4113 146 CL1 1167
410-190 | 6 |Coser Cuello Doblado 55,81 108 CLA1 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 4335 | 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 0J 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 1580 | 380 |MN+CP+M6| 3038
TOTAL S.P.M.| 7554




ESTADO S.P.M.

ARTICULO:  154266-26
SECCION: 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.| REND M/C REND
DESCRIPCION DE LA OPERACION 100 60 480
ESTD | N° (prs) | (min) | EQP (min)
Manipulacién de Componentes
402-001 | 1 |Cortar Lamina EVA 7.06 850 BND 6799
402-002 | 2 |Cortar Plantilla 1/2 EVA 11,03 544 BND 4352
402-003 | 3 |Premoldear Plantilla 1/2 EVA 8,96 670 CMB - 5357
402-004 | 4 |Aplicar Pegamento Plantilla 1/2 EVA 1426 | 421 | BCH+M16 3366
402-005 | 5 [Pegar Plantilla 1/2 EVA e Interior _ ) 14,01 | 428 | MN+M16 3426
Inyecciéon de Componentes PU
402-006 | 6 |Inyeccion Suelas 76,01 79 CLD-PU 631
402-007 | 7 |Rebabar 4472 134 RBB 1073
402-008 | 8 |Lavar 9,16 655 LV-PCE 5240
402-009 | 9 [Pintar 1891 | 317 | PT-PU 2538
402-010 | 10 |Secar Pintura y Embalar 2084 | 288 SCD-PU 2303
TOTAL S.P.M.| 224,96




ARTICULO: 154266-26
ESTADO S.P.M, scov e
- - ®  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. | REND M/C REND
DESCRIPCION DE LA OPERACION 100 60 480
ESTD | N° (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 Amar 28.56 210 BCH 1681
420-004 | 4 |Apoyo Armar Punta 4,96 1210 RCT 9677
420-086 | 5 |Amar Punta 31,09 193 PTA 1544
420-006 | 6 |Armar Lado 20,11 298 LDO 2387
420-007 | 7 |Armar Talén 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 |Ammar 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 497 1207 PST 9658
TOTAL S.P.M.| 993,49




ANEXO 4

Validaciones de Algoritmo de Programacion Maestra
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inetituto Ecustoriano de Normalizacién, INEN - Casiils 17-01-3900 - Baquerizo 454 y Ave. 8 de Diciembre - Quito-Ecuador - Prohibida |a reproducoién

DU: 685.312:006.354 (729.1
SN0 sok0 — NEN AG 06.03-401
- Norma CALZADO DE CUERO DE USO GENERAL NEN 1 520
B REQUISITOS g
Obligatoria
1. OBJETO

1.4 Esta norma establece l0s requisitos que debe cumplir el calzado de cuero de uso general,
fabricado en cuero natural para hombres, mujeres o nifios.

2. ALCANCE

2.1 Esta norma no se aplica al calzado deportivo, de seguridad nl al miitar, ni al calzado para bebés,

3. DEFINICIONES

3.1 Calzado. Articulo de vestir destinado a proteger los ples de las Influenclas externas y que posee
funclones estéticas y de uthidad.

3.2 Cambrién o cambrillén: Pleza de refuerzo de suela, plastico o metal, que se coloca entre la
plantilila y la suela en la zona de enfranque, para dar establlidad y conformacién al arco.

3.3 Capeliada: Parte delantera que cubre la punta y la parte baja del empelne.

3.4 Contrafuerte: Plaza de refusrzo que va colocada Interiormente en el talén del calzado,
manteniendo la consistencla y su forma. '

3.5 Corte: Pleza constituida por la capellada, talén, Iengﬁota. forro, refuerzo, contratuerte y puntera.
3.8 Enfranque: Parte de la suela entre la planta y el tacon.

3.7 Forro: Pleza que cubre interiormente el corte, en forma total o parcial.

3.8 Long't;m o lengua: Pleza colocada en la parte superior de la capellada que cubre el empaine.

3.9 Plantiiia de armar: Pleza Intema del calzado que constituye la superficie de apoyo del ple a la
cual se fija el borde del corte y planta.

——
(Continiia)
DESCRIFTORES: Crlrado, vestuario, eapatos, picles, cucro, cuctido, caucho, plésticos, requisitos.
T 1992-003




INEN 1 920 1992-08

3.10 Plantila de vista. Pleza Intema de la planta que, por su forma, corresponde a la plantilla base, y
estd destinada a mejorar el aspecto interno y las propledades higiénicas del calzado, as( como brindar
al ple proteccién de las desigualdades de la superficle de la planthia de armar.

3.11 Puntera. Pieza interna adherida a la capellada en la parte delantera.
3.12 Recufio. Elemento que cubre total o parcialments la plantfiia.
3.13 Planta. Conjunto de piezas que componen la parte inferior del calzado.

3.14 Suela. Parte del calzado que esth en contacto con el suelo.

3.15 TacHn. Pleza de base unida a la parte posterior de la suela, destinada a elevar la parts del talén
del ple a una altura determinada.

3.1¢ Talén. Paneposlerbtquewbmdtalbndelp‘e.

3.17 Para los demds términos empleados en la presente norma véase  la Norma INEN 1 914,

Firgura 1. Gréfico llustrativo de un zapato.

Talon .
Cambrion
4 Contrafuerte

Refuerzo
Lengiieta

Ojetes

Capellada

. &
Recuno
.y
1 4
{
1
| Plantilla Susla
\ Entresutla
\
Forro

4. CLASIFICACION

4.1 Claslficacién en clases de calidad. El calzado se claslfica en dos clases de acuerdo a la

cantidad y tipo de defectos. La cantidad de defectos admisibles para cada clase se establece: enla
tabla 1.

(Continde)
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TABLA 1. Clases de calidad

DEFECTO8 ADMISIBLES

CLASES DE CALIDAD
CLASE A Crfticoas:
Mayores:
Menores:
+ CLASEB Crfticos:
Mayores:
Menores:

No se admiten
No se admiten
Se admiten hasta 3

No as admiten
Se admiten hasta 1
Se admiten hasta 4

4.1.1 Clasificacién de los defectos. Los defectos se claslfican en criticos, mayores y menores, de

acuardo con la tabla 2.
TABLA 2. Clasificacién de los defectos
DEFECTOS CRITICO MENOR
Indicio de despegue entre la suela y el.corh x
L(lel calzado.
Cuero cortado o partido x
Hebillas mal fijadas x
Costuras ablertas x
Farron arrugados notables que notables que mo | leves que no
molesten molesten molesten
Tachuelss mal remachadas
Zapatos torcidos o virados
Zapatos ligeramente torcidos x .
Defectos que atraviesan totalmente la suels x
(hueco, piquetes u otros).
Relieve y/o protuberancias en la suela y tacon que no permitan
asentar el zapato v
causen molestias al
uso.
Venas y picados de insectos en la zona de la notables leves
capellada
Rayas abiertas en la zona de la capellada x
Cicatrices selladas en la zona de la capellada x
{Continida)

-3-
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iNEN 1 820
{Continuacidn)
DEFECTOS CRITICO MAYOR MENOR
Desprendimiento de la flor del cuero (paipers notable ligerq
en la sona de Ia capellnda)
Diferencia de grabados en el cuero en la zona notable ligera
de la capellddw
Diferencia de tonalidades en las piezas de notable ligera
corte y el forro
Manchas en los forros notables ligerag
Desviacién en 1as costuras de 1a unién de talongs mayor que hasta
con relacién al borde exterlor del cierre del tajén Smmyhsta | Simm
5 mm
Desviacidn de las costuras en general mayor que hasta
2mm y hasta 2 mm
4 mm
Diferencia en la ubicacidn de las piezas de adorno mayor que hasta
con relaci6n al trazo indicador 2mm y hasta 2 mm
4 mm
Diferencia de altura de tacén entre un zapeto mayor que hasta
y otro en el par 2 mm y hasta 2 mm
4 mm
Diferencia entre la longitud de Ia puntera y la entradsf mayor que hasta
de la capellada 3 mm y hasta 8 mm
5 mm
Arrugst en la xona de montado notables leves excepto
en lapuntera
Raspado visible en la unién de la suels al corte y mayorque basta 1 mm
cubierto con el 1fquido terminado 1 mm y hasta
8 mm
Suels desplazada mayor que hasta 1 mm
1 mm y hasta
3 mm
Deformaciones en la planta excepto nlmlt.u|L
mientos notables
Manchas de pegamento en cuslquier zona visible notables lica,!_s
del calzado
Separacién del borde de montado con respecto a mayor que M}' mm
1a plataforma 2 mm y hasta
4mm
Falta de matexial en la suela, en forma de pexfo- x
raciones, siempre que no traspase la plantilla
Diferencia de tonalidad entre las plataformas de ligera.
un par
Exceso de rebaba que al ser recortada, deja asperexa
© deformacién al borde del cerco x
Diferencia de espesor en la planta integral hasta £ 0,6 mm i [ o 5
Rebabas sin recortar alrededor de la suela peyerymelfmmy | Thaskal,S
{Continua)
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4.2 Clasificacién del grupo dei calzado. La claslficacién de! 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.

6. DISPOSICIONES GENERALES

5.1 Las suelas exteriores y las Interiores deben ser de cuero, culdadasamente igualadas, pulidas y
unidas bajo prasién con un adhasivo o cosidas.

5.2 Cuando la suela y el tacon sean de cuero sus bordes deben ser acabados, ajustados entre sl y
pulldos. ‘

5.3 La plantlila de vista cubriré parclal o totalments a la plantlia de armar y debe ser de cuero, lisa, sin
arrugas, ondulaclones ni encogimiento.

5.4 La plantilla de armar no debe sobresalir de la linea del contorno de la horma.

5.5 Los tacones pueden ser de estructura fraccionada o Integral, de cuero,de madera o de otros
materiales, y deben estar completamente unidos al zapato por medios adecuados y, al colocar en
una supserficie plana, toda la superficle del tac6n debe estar en contacto con la misma.

6.6 Laalmdelostaoonesdebeestardeam[doooqlahomutulzada.

6.7 Los forros deben estar colocados en el calzado, de manera que se asegure su posicién durante el
uso, y deben ser de cuero lisoysinarruges. No deben presentar manches de -pégamento “nl
sobresalir del borde del calzado. .

~ 5.8 Las lemﬁetas. cuando el estllo del calzado las exdja, deben ser suficlentements anchas, de manera
que protejan el empeine del usuario.

5.9 Los cordones, cuando el estiio del calzado o exdja, deben sar de longitud adecuada y de exdremos
blen rematados.

5.10 Las costuras que unen las plezas deben ser unlformes y continuas, sin hillos fiojos, libres de

protuberanclas, asperezas, pllegues, arrugas y restos de materiales que causen molestias o maltratos
al usuario.

6.11 En el calzado que lleve punteras y contrafuertes, éstos deben estar colocados adecuadamente y
deben ser de un material que evite la deformacion del calzado.

5.12 Los cambriones, en el calzado que los lieve, deben estar colocados adecuadamente y ser de un
material que conserve la posicién anatémica del calzado.

(Continta)
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5.13 Cuando las suelas estén coskias, el hio debe estar protegido.
5.14 El corte, en su forma, anchura y altura, debe ser semejante en el par.

8.15 Los ojalllos y ganchos deben estar blen remachados, de tal forma que los bordes dobiados estén
blen unidos a las plezas, separados unfformemente en cada zapato y simétricamente colocados.

5.18 El acabado del calzado debe estar limplo, sin polvo,manchas, restos de pegamento, otras

sucledades, y con el brillo correspondiente. El brillo en el calzado laqueado debe ser igual en toda
la superficie. La laca no debe pegarse en la envoltura,

5.17 El aspecto total del calmdodeboestardeawetdoah muestra de referencia acordada.
5.18 La ldentificacién del lote de fabricacién debe ir en cada zapato.
5.19 La clasa de calidad del calzado debe Ir Impresa, con caracterss legibles e indelebles, en un lugar

facimente visible de cada zapato.

6. REQUISITOS

6.1 Materiales

6.1.1 El cuero de capellada, utiizado en la fabricacion det calzado, debe cumplir con la Norma
INEN 1 810.

6.1.2 La suela utilzada en la fabricacién del calzado, debe cumplir con la Norma INEN.1813.

6.1.3 El cuero forro utilzado en la fabricacidn del calzado, debe cumplir ‘con la Normia' JNEN
1811.

8.1.4 Los adhesivos de caucho sintético, tacones de caucho, hilos y otros materiales y componentes,
se comresponderén entre sf, a fin de obtener articulos que relinan las propiedades y caracteristicas
éptimas para su uso (ver Nota 1).

6.2 Tallas

6.2.1 Las tallas de calzado de cuero, de uso general, deben cumplir con los requisitos de las Nonmas
INEN- 1949, 1950y 1 951_.

NOTA 1. Hasta cuando se expidan las Norma INEN corrsspondientes, deberdin cumplir los requisitos establecidos en normas
de referencia de otros pafsss.

(Continta)
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8.3 El calzado de cuero, de uso general, debe cumpilir con los requisitos estableckdos en la tabia 4.

TABLA 4. Requisitos del calzado de cuero de uso general

REQUISITOSB UNIDAD MIN. MAX, METODO DE ENSBAYO

Resistencia de las costuras de unién Nf{em 200 - INEN 19817
de plezas de corte del calzado
Redistencia ala corrosidn de los No debe pre-| — INEN 1818
elementos metflicos. sentar evi-

dencias de

corroaibn
Resistencia de unién en punta y daN/mm 0.8 - INEN 1919
tacSn del calsado. -

7. INSPECCION

7.1 El muestreo debe realizarse de acuerdo con lo Indicado en la Norma INEN 1 813,

7.2 Las muestras, antes de comenzar los ensayos, deben mantenerse como minimo 24h en el
laboratorio, a una temperatura (20:2)°C y & una humedad relativa de { 65:2)% .

7.3 Enla musstra extraida se efectuarén los ensayos indicados en los numerales 5 y 6 de esta norma.

7.4 Slla muestra ensayada no cumple con uno o més de los requisitos establecidos er. los numerales 5
y 6 de esta norma, se extraerd una nueva muestra y se repetirén los ensayos.

7.5 Sl en alguno de los ensayos repetidos, la muestra no cumple con los requisitos establecidos, se
rechazaré el lote.

8. EMPACADO Y ETIQUETADO

8.1 EMPACADO

8.1.1 El calzado de cuero, de uso general, debe empacarse de la sigulente manera:

8.1.1.1 El fabricante entregaré el calzado al lugar de venta, en cajas de cartén o de otro material
adecuado, con un par de zapatos en cada caja, el que puede estar envuelto en papel tissue o simBar.

(Continga)
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8.1.1.2 El zapato lzquisrdo debe estar en posicion invertida al derecho.

8.1.2 Cada unidad de embalaje s6 empacaré en cajas de carién ondulado, que serén debldamente
selladas con papel engomado u otro material adecuado.

8.2 Etiquetado

8.2.1 Cada caja de cartén debe llevar, correctamente asegurada, una etiqueta perfectaments legible
en la que ss indicaré la Informacion sigulente:

a) razdn soclal del fabricante y marca comerclal,

b) denominacién del producto,

c) nimero del modelo, color, clase de calidad y talla,
d) Norma INEN de referencla,y, '

e) las demds especificaclones exigidas por ley.

8.2.2 Cada unidad de embalaje debe llevar, blen asegurada, una etiqueta perfectamante legible en la
que se indicaré la Informacién sigulente:

a) raz6n soclal del fabricante y marca comerlal,
b) denominackén del producto,

¢) cantidad de pares,

d) direccién del fabricanta, cludad y pals,

o) y las demés especificaclones exigidas por lay.

8.2.3 En ol lugar de venta, el calzado debe entregarse al consumidor en:
8.2.3.1 Cajas de cartén, o,

8.2.3.2 Bolsas con agarraderas o sin éllas.

8.3 El embelaje no debe prasentar leyendas de significado ambiguo, ni descripciones del producto que
no puedan ser debldamente comprobadas.

(Continta)
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APENDICE Z

Z1 DOCUMENTOS NORMATIVOS A CONSULTAR

INEN 1 810 Cuero bovino al cromo para calzado. Requisitos.
INEN 1 811 Cuero forro. Requisitos.

INEN 1 813 Suela para calzado. Requisitos.

INEN 1914 Calzado. Definiclones.

INEN 1915 Calzado. Muestreo.

INEN 1917 Calzado. Determinacién de la resistencla de las costuras de unién de las piezas del
corte del calzado.

INEN 1918 Calzado. Determinacién de la resistencia a la corrosién de los elementos metdlicos.
INEN 1919 Calzado. Deterrninacién de la resistencia de unién en punta y tactn del calzado.

Z.2 BASES DE ESTUDIO

Norma Colomblana ICONTEC 3038 Industria del cusro. Calzado de cuero. Instituto Colombiano de
Normas Técnicas, Bogota, 1985.

Norma Cubana NC 41-38 Cuevo . Calzado de diario. Especificaclones generales de calidad. Comité
Estatal de Normallzacién. La Habana. 1987,

Norma Cubana NC 4144 Cuero. Calzado. Inspeccién de aceptacié6n. Comité Estatal de
Normallzacién, La Habana. 1 987.

Norma Cubana NC 4151 Cusero. Calzado. Especificaciones generales de calidad. Comité Estatal
de Normalizacién, La Habana. 1988,

Norma Cubana NC 56-41-01 Sistema Unico de la Nomenclatura de los Indices de Calidad. Industria
del cuero y calzado. Calzado. Comhé Estatal de Normallzacién, La Habana. 1 988.

-9- 1982003
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CllU: 3240 L-L_ L= AG 06.03-301
Norma CALZADO. I
Ecuatoriana DETERMINACION DE LA RESISTENCIA DE LA ADHESION INEN 1918
Opcional SUELA-CAPELLADA (O CUALQUIER OTRO SUSTRATO) 1992-08
1. OBJETO

1.1 Esta norma establece el método para determinar la resistencla de la adhesién suela-capeliada (o
cualquier otro sustrato en calzado).

2. RESUMEN

2.1 La susla-capeliada (o cualquier otro sustrato) empleadas en la fabricacién del calzado, unidas
previamente con un adhesivo, se someten a un esfuerzo de traccién aplicado a un extremo de la
probeta, hasta que ocurra el despegue producido por fallo adhesivo o cohesivo.

3. INSTRUMENTAL

3.1 Tensiémetro, con capacidad de ejercer una velocidad de 50 mm/min (1,7 pulg/min).

3.2 Cortadora.

3.3 Calibrador, con exactitud al mm.

4. PREPARACION DE LA MUESTRA.

4.1 Del zapato terminado se separa la parte superior de la capellada con un Instrumento de corte
aproplado, de tal forma que queds la suela con la parte de la capellada que va adherida a ésta.

4.2 Posteriormente, se marca la suela como se indica con la linba punteada de la figura 1.
4.3 Proceder seguidamernte a cortar la parte central de la suela, sigulendo la marca de la linea

punteada, obtenlendo de esta manera la probeta o muestra de ensayo.

5. PROCEDIMIENTO

5.1 Después de 24 y/o 72 horas de haber pegado las superficles, Iniclar una separacién aproxdmada en
unho de los extremos de la probeta de ensayo hasta una longitud de 19 y 25 mm.

(ContinGa)

DESCRIPTORES: Calrzado, vestuario, rapatos, picles, cueros, curtido, caucho, plisticos, método de ensayo,
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FIGURA 1.

5.2 Sujetar cada una de las partes separadas a las mordazas del tenslémetro, colocando la tira de
capeilada de cuero en la mordaza mévil.

5.3 Acclonar la méquina a una velocidad de 50 mm/min hasta que separe totaimente la suela de la
capellada o sustrato.

5.4 La separacién debe ser completa y no deben quedar sobre la suela partes adherkias al cusllo.
5.4.1 Se dsbe controlar que el ancho de la probeta de cuero permanezca constante.

5.4.2 En caso de quedar adheridas partes del cuero o la suela, se dabe ayudar a la separacién y este
valor no debe tomarse en cuenta.

5.4.3 Sl el cuero o la planta se desgarra y queda adherido a la suela, se considerara que cumple el
ensayo.

5.4.4 Registrar la lectura de la fuerza minima obtenida en la separacion de toda la probeta.

6. CALCULOS

6.1 La resistencia de la adhesién entre la suela y la capellada o sustrato se calcula mediante la
ecuacion sigulente:

F
a

R =

(Contint

2 1001-114

£¥]



(INEN 1916 199208

Donde:

R = resistencia de la adhesién, en daN/cm

F = fuerza minima durante la separacién de la probeta, en daN.
a = ancho de la separacién, en cm.

8.2 La media artmética de la resistencla de la adhesién (R) de los valores individuales, expresada
daN/cm, se calcula mediante la ecuaci6n sigulente:

>
X

=

R = media artmética de la resistencia de la adhesién, en daN/cm
Rl = valor de cada medicién individual en daN/cm
"n = nimero total de medicionas efectuadas.

6.3 La desviacién tiplca muestral (S), expresada en daN/cm, se calcula medlants la ecuacién sigulents:

N
Y]
3
]
<

S = desviacion tipica muestral, on daN/cm

Rl = valor de cada medicion indvidusl, en daN/cm

R = media artmética da la resistencla de la adhesién, en daNjcm
n = nﬁmtotaldemedldoneeelaetmdﬁe.

6.4 El cosficlente de variaclén (V), expresado en porcentaje, se calcula mediante la ecuacion sigulente:
(Continde)
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i #=*

. 100

V = cosflclente de variacién, en porcentaje
S = desviacin tipica muestral, en daN/cm

‘R = media arimética de la resistencia de la adhasién, en daNjem

7. INFORME DE RESULTADO

7.1 En ol Informe de resultados debe Indicarse:
7.1.1 Adhesivo utiizado.
© 7.1.3 Media aritmética de los valores Individuales (R)
1.1.4 Desviacién tiplca muestral (S).
" 7.1.5 Cosficlente de variaci6n (V).
' 7.1.8 Descripcién detallada de las variaciones surgidas durante ef ensayo realizado.
7.1.7 |dentificacién de la mueatra.
'*7.1.8 Numero de probetas ensayades.
'7.3.0 Norma INEN de refersncia.
| 7.1.10 Fecha de muestreo y ensayo.

~-7:2 Debe Indicarse el método usado y el resultado obtenido, debe mencionarse, ademés, cualquier
condicién no especificada en esta norma o considerada como opcional, asi como cusalquier
‘cireunstancia que pueda haber influido sobre el resuitado.

7.3 Deben Inclulrse todos los detalles necesarioe para la completa identificacion de la muestra.

(Continta)
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APENDICE 2

Z.1 DOCUMENTOS NORMATIVOS A CONSULTAR

Esta norma no requiere de otras para su aplicacion.

Z.2 BASES DE ESTUDIO
no2?

Norma Colombiana ICONTEC 2038 Industria del cuero. Calzado de cuero. Insthuto Colombiano de |
Normas Técnicas. Bogotéa 1885.

Norma Cubana NC 41-22 Cuero. Cuero y suela. Determinaclén de la resistencla al despeguse de las
unlones adhesivas. Comité Estatal de Normallzacién, Habana, 1989.
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Norma INEN 1 917
Ecustoriana | DETERMINACION DE LA RESISTENCIA DE LAS COSTURAS DE 195208
Obligatoria UNION DE LAS PIEZAS DEL CORTE DEL CALZADO
1. OBJETO

1.1 Esta norma establece el método para determinar la resistencla de las costuras de unién de las
plezas de corte utillzadas en la fabricacion del calzado.

2. ALCANCE

2.1 Este método es aplicable al calzado en corte de cuero natural, , cuero artificial, textil 6 ma-
terlales combinados..

3. RESUMEN

3.1 El método consiste en troquelar del corte cosldo una probeta y someterla a la acclon de una fuerza
de tracciSn hasta la rotura, determindndose la resistencia a la rotura que tiene lugar en un centfme-
tro de longitud de costura,

4. INSTRUMENTAL

4.1 Méquina de ,bnnyo de traccién. Estard provista de mordazas que posean la superficie aca-
nalada para sujetar la probeta por sus extremos. Para garantizar la distancia mfnima necesaria
entre las mordazas, se utilizard, en la mordaza mévil, un cabezal de mordaza adicional. La mé-
quine de ensayo cumplird, ademas, los siguientes requisitos:

4.1.1 La carga de la méquina de ensayo a la traccién no excederd més de 10 veces la carga necesaria
para reallzar el ensayo de rotura.

4.1.2 La velocidad de la mordaza mévil serd de (100£10 ) mmy/min.
4.1.3 La precisién de la medicién no serd menor que 1 %.

4.2 Troquel. Se emplea para cortar las probetas que se indican en las figuras 1,2,6,7, 8,9y 11.

4.3 MAquina de troquelar.

(Continda)

-'Brscmom= Calzado, vestuario, sspatos, plales, cuero, curtido, cancho, plfstico, métodos de ensayo.
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4.4 Regla con ung minima graduacion de 1 mm .

4.5 Compés o curvigrafo.

. 5. PREPARACION DE LA MUESTRA

5.1 Para la determinacién de la resistencia de las plazas del corte cosidas a solape, la anchura de la
probeta seré de 40 mm y la longitud de 45 mm, minimo, segdn la figura 1. (Ver nota 1).

5.1.1 Para la determinacién de la resistencia de unién de las plezas traseras (costuras en forma de
zig-zag), la anchura de la probeta seré de 25 mm y la longitud de 45 mm minimo, segan la figura 2.

5.1.2 Las probetas se cortarén de forma tal que la costura quede en el centro.

5.1.3 Sllas plezas de corte estin unkias con forro cosldo, se cortar la probeta junto con el forro. .

iR § 2
'r-n“:" N 8

n
Iy g .
e |
’ " ———~
e
st i

NOTA 1. Para efectos de esie ensayo, ia longitud adecuada de la probeta podré determinarse en funcién de las mordazas de
ia méquina de ensayo a la tooion utiizada, pero debs mantsnerse la distancia de 25 mm entre 6llas.

(Continia)

-2. 1001-115




INEN 1 917 199208

5.1.4 La seleccién de las probetas se reallzaré de acuerdo con las figuras 3,4 y 5.

- | .

FIGURA & FIGURA .

5.1.5 En las probetas unidas con puntadas, seglin figuras 1 y 2, los extremos de la costura se
reforzarén con nudos o con puntadas protectoras.

5.1.5.1 Enlas probetas, unidas con puntadas, segiin las figuras 9, 10, 11 y 12, las puntadas protectoras
se colocarén a una distancla de 10 mm del punto de rotura.

5.1.5.2 En los extremos de las probetas, las puntadas protectoras se reforzarén pasando un hllo a
través del Gitimo orificio y anudéndolo.

(Continga)
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5.2 Para la determinacion de la resistencla del material del corte, se troquelan probetas no cosldas de
las mismas plezas del calzado, que corresponderdn en su forma y dimensiones con las figuras 6y 7.

5.2.1 En el calzado corte bajo, 86 troquelarin las probetas en los lugares sefialados en las figuras 3 y
4, y en las botas, en los lugares sefialados en la figura 5.

FIGURA 8.

-.a.n..-..c....aah-_le‘.a.

FIQURA 7

_—\4 ‘
3

- 3 >

! |

i

s é

|

) q

|

N q

6.3 En el caso de que a la parte superior del calzado se le cosan diferentes piezas, como, por [ |

ejemplo, correas, la resistencia de les costuras se determinard a través de la anchura de la pieza. (]

5.3.1 Pammhumdelnstammm.lasprobaasuprepamnsoganlaﬂguma.yparaanchuras q

mayores que 40 mm, seg(n la figura 1. : [ |

q

(Contindg) d
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5.3.2 Para la determinaci6n de la resistencia de unin de correas y tirantes, se emplearén probetas en
forma de T, segln la figura 9.

N FIGURA 8
LI s <
l' o
1 1
i X I —
$ n :: n |
|} {: ——
18

5.3.3 Para la determinacién de la resistencia de la costura al desgarre, en aquellas partes del calzado
que estan sometidas a gran carga durante su uso, las probetas se preparan segin la figura 10y 11.

(Continda)

.5. 1901118



INEN 1917

1992-08

FIGURA 10.

PIGURA 11.
10 2% 19
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5.4 La determinaci6n de la resistencia de fijacion de las heblllas en las correas, se reallzard en la
probeta, de acuerdo con lo establecido en la figura 12 con heblla abrochada.

(Continta)
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FIGURA 12.
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5.5 La anchura de ldsprobetnsshoodmas.samldeenellugarmﬁsostmchodelasmm La
anchura de las probetas con costura se mide entre los dos Gitimos orificios (puntadas extremas).

5.6 Lalongltud de 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, curvigrafo o simllar.

6. ACONDICIONAMIENTO DE LAS MUESTRAS

6.1 Antes del ensayo, las probetas se acondicionarén a una temperatura de (20 + 3)°C y una
c humedad relativa de (65 + 3)%/0, hasta llevarias a masa constante.

7. PROCEDIMIENTO

7.1 Las probetas con costura de union sa fijan en las mordazas de la méquina de ensayo a la traccidn,
de manera que la distancla entre las mordazas sea de 25 mm.

7.2 la lihea 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 fija enlasmrdazasdelaméquhadeensayoalaﬁaodémshfono. Sila
separacion del forro del material del corte resulta imposible, entonces el forro y el material d el corte se
filan juntos. Este aspecto se anotaré en &l Informe del ensayo.

7.4 En las probetas sin costura, la parte més estrecha de ta probeta coincidiré con la bisectriz de la
distancia entre las mordazas.

(Continda)
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7.5 Después de colocar la probeta en la méquina de ensayo a la traccién, en la posicién inlcial, ésta se
pone en funclonamiento hasta la rotura de la misma.

7.6 Se anotaré el carécter de la rotura (rotura por la costura o en el material).

8. CALCULOS

8.1 ’ La resistencia de uni6n de las plezas del corte del calzado se calcula medlants la ecuacién

sigulente:

Q = Resistencla de unién de las plezas de corte del calzado, en N/cm.
F = Fuerza de rotura, en Newton.
L = Longitud de la costura de la probeta entre los exiremos, en cent(mietros;

8.2 El cosficiente de costura se calcula mediante la ecuacién sigulente:

F. Lo
Fo.L

Donde:

K

cosficlente de costura,

F

fuerza de rotura de la probata con costura, en Newton

Fo = fuerza de rotura de la probeta sin-costura, en Newton

L = longltud de la costura de la probeta entre los extremos, en centimstros

Lo = Anchura de la probeta sin costura, en centimetros.

(Contintia)
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9. INFORME DE RESULTADOS

9.1 En ol Informe de resultados debe Indicarse:

8.1.1 Tipo de calzado y marca.

9.1.2 Forma de las probetas y caracteristicas de preparacién de las mismas, indicando:

a) material del corts y del forro del calzado
b) espesor del material

c) tipoy espesor del hilo
d) cantidad de hileras de costuras

) longitud de la costura

f) cantidad de puntadas por centimetro de costura

g) forma de ejecucion del reforzamiento de las costuras.
9.1.3 Resultados del ensayo:

a) valor medio (X)

b) desviacion tipica (S)

c) coeficlente de vartacién (V) o recorrido (R).

9.1.4 Identificacion de la muestra.

9.1.5 Nimero de probetas ensayadas.

9.1.8 Norma INEN de referencia.

8.1.7 Nombre del analista.

9.1.8 Fecha de muestreo y ensayo.

9.2 Debe mencionarse, ademés, cualquler condicién no especificada en esta norma o consliderada
como opclonal, asl como cualquier cicunstancia que pueda haber Influldo sobre el resuitado.

9.3 Deben incluirse todos los detalles necesarios para la compieta identlficacion -de la muestra.

(Continga)
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APENDICE Z

Z 1 NORMAS A CONSULTAR

Esta norma no requlere de otras para su aplicacion.

Z.2 BASES DE ESTUDIO

Norma Cubana NC 41-28 Cuero. Determinacién de la resistencla de las costuras de unidn de las

plezas del corte del calzado. Comié Estatal de Normalizaclén, La Habana.. 1985.
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INFORMACION COMPLEMENTARIA

Documento: TITULO:  CALZADO. DETERMINACION DE LA Cadigo:
NTE INEN 1917  RESISTENCIA DE LAS COSTURAS DE UNION DE LAS AG 06.03-302
PIEZAS DEL CORTE DEL CALZADO

ORIGINAL: REVISION:
Fecha de iniciacién del estudio: 1989-05-22 | Fecha de aprobacion anterior por Conscjo Directivo |
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publicado en el Registro Oficial No.  de
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1

|

Otros trimilcs: +' Esia norma lue DESREGULARIZADA, pasando de OBLIGATORIA a VOLUNTARIA,
segiin Resolucion de Conscjo Dircctivo de 1998-01-08 v oficianlizada mediante Acuerdo Ministerial No.i235
de 1998-05-04. publicado en el Registro Oficial No.321 del 1998-05-20 :

El Consejo Dircctivo del INEN aprobé csic proyecto de norma en sesian de 1992-08-035

Oficializada como: OBLIGATORIA Por Acucrdo Minislerial No. 493 del  1992-09-22
Registro Oficial No. 38 del 1v92-1041
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CDU: 685.312:006.354 (729.1) BRI R
CIlU: 3240 INEN AG 06.03-401
- Norma CALZADO DE CUERO DE USO GENERAL R
Ecuatoriana REQUISITOS piien
Obligatoria
1. DBJETO

1.1 Esta norma establece los requisitos que debe cumplir el calzado de cuero de uso genersl,
fabricado en cuero natural para hombres,mujerss 0 nifos.

2. ALCANCE

2.1 Esta norma no se aplica al calzado deportivo, de saguridad nl al milltar, ni al calzado para bebés.

3. DEFINICIONES

3.1 Calzado. Articulo de vestir destinado a proteger los ples de las influenclas externas y que posee
funciones estéticas y de uthidad.

3.2 Cambrién o cambrillén: Pleza de refuerzo de suela, plastico o metal, que se coloca entre la
plantillia y la suela en la zona de enfranque, para dar establidad y conformacién al arco.

3.3 Capeliada: Parte delantera que cubre la punta y la parte baja del empeline.

3.4 Contrafuerte: Plaza de refusrzo que va colocada Interiormente en el talén del calzado,
manteniendo la consistencla y su forma. '

3.5 Corte: Plaza constituida por la capeliada, tal6n, lenglieta, forro, refuerzo, contrafuerte y puntera.
3.6 Enfranque: Parte de la susla entre la pianta y el tacon.

3.7 Forro: Pleza que cubre interlormente el corte, en forma total o parcial.

3.8 Longﬁch o lengua: Pleza colocada en la parte superior de la capellada que cubre el empeine.

3.9 Plantlila de armar: Pleza interna del calzado que constituye la superficle de apoyo dal ple a la
cual se fija o borde del corte y planta.

I
(Continia)
DESCRIPTORES: Catrado, vestuario, zxpatos, picles, cucro, curtido, caucho, plisticos, requisitos.
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3.10 Plantila de vista. Pleza intema de la planta que, por su forma, corresponde a la plantila base, y
estd destinada a mejorar el aspecto interno y las propiedades higlénicas del calzado, as/ como brindar
al ple proteccién de las deslgualdades de la superficle de ls plantBla de armar.

3.11 Puntera. Pieza intemna adherida a la capeliada on la parte delantera.
3.12 Recufio. Elemento que cubre total o parciaimente la plantlia.
3.13 Planta. Conjunto de plezas que componen la parte inferior del calzado.

3.14 Susls. Parte del calzado que estd en contacto con el suelo.

3.15 Tactn. Pleza de base unida a la parte posterior de la suela, destinada a elevar la parts del talén
del ple a una altura determinada.

3.18 Talén. Parte postarior que cubre el talén del ple.

3.17 Para los demds términos empleados en la presente norma véase  la Norma INEN 1 914,

Firgura 1. Griéfico llustrativo de un zapato.

Talon 3
Cambrion
+&  Contrafuerte

Refuerzo
Lengilieta

Ojetes

Capellada

Vs ___;Puntth

Recuno

Suela
Entresuela

Plantilla

Forro

4. CLASIFICACION

4.1 Claslificacién en clases de calided. El calzado se clasifica en dos clases de acuerdo a la

cantidad y tipo de defectos. La cantidad de defectos admislbles para cada clase se establece: en la
tabla 1.

(Continda)
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TABLA 1. Clases de calldad
CLASES DE CALIDAD DEFECTOS ADMISIBLES
CLASE A Crfticos: No se admiten
Mayores: No se admiten
Menores: Se admiten hasta 3
CLASEB Crfticos: . No se admiten
Mayores: Se admiten hasta 1
Menores: Se admiten hasta 4
4.1.1 Claslficacién de los defectos. Los defectos se claslfican en criticos, mayores y menores, de
acuerdo con la tabla 2.
TABLA 2. Clasificacion de los defectos
DEFECTOS CRITICO MAYOR MENOR
Indicio de despegue entre la suela y el corte x
3 del calzado.
Cuero cortado o partido x
Hebillas mal fijadas x
Costuras ablertas x
Forros arrugados notables que notables que no | leves que no
molesten molesten molesten
Tachuelas mal remachadas
Zupatos torcidos o virados
Zapatos ligeramente torcidos x .
Defectos que atraviesan totaimente Iz suels x
(hueco, piguetes u otros).
Relleve y/o protuberancias en la suela y tacon que no permitan
asentar el zapato ¥
causen molestias al
n80.
Venas y picados de insectos en la zona de la notables leves
capellada
Rayas abiertas en la zona de Ia capellada x
Cicatrices selladas en la sona de 1a capellada 1x
{Continia)
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{Continuacidn)
DEFECTOS CRITICO MAYOR MENOR
Desprendimiento de la flor del cuero (paipers notable ligerq
en la sona de la capellada)
Diferencia de grabados en el cuero en I zona notable ligera
de la capellédw
Diferencia de tonalidades en las piezas de notable ligera
corte y el forro
Manchas en los forros notables ligerag
Desviacién en las costuras de ia unién de talongs mayor que hasta
con relacién al borde exterlor del cierre del tajom Smmyhasta | Sm
5 mm
Desviacién de las costuras en general mayor gue hasta
2mm y hasta 2 mm
4 mm
Diforencla en la ubicacidn de las piezas de adorno mayor que hasta
con relaci6n al trezo indicador 2mm y hasta 2 mm
4 mm
Diferencia de altura de tacén entre un zapato mMAyor que hasta
y otro en el par 2mm y hasta 2 mm
4 mm
Diferencia entre la longitud de Is puntera y la entndT mayor que hasta
de la capellada 3 mm y hasta 3 mm
5 mm
Arrugas en la xona de montado notables leves excepto
en lapuntera
Raspado visible en la unién de la suela al corte y mayonque basta 1 mm
cubierto con el lfquido terminado 1 mm y hasta
3 mm
Suela desplazada mayor que hasta 1 mm
1 mm y hasta
3 mm
Deformaciones en la planta excepto nbulhl
mientos notables
Manchas de pegamento en cuslquier zona visible notables ligeras
del calzado
Separscién del borde de moantedo con respecto a mayor que hm,g’ mm
1a plataforma 2 mm y hasta
4 mm
Falta de material en la suela, on forma de perfo- x
raciones, siempre que no traspase la plantilla
Diferencia de tonalidad entre las plataformas de ligera
um par
Exceso de rebaba que al ser recortada, deja aspereza
© deformacién al borde del cerco x
Diferencia de espesor en la planta integral hasta £ 0,5 mm ! [ P -
Rebabas sin recortar alrededor de la suela Skl hmny | a5 nm
(Contintia)
wlfs 1882003



INEN 1920 199208

4.2 Claslificacién del grupo dei calzado. La clasificacion del calzado, de acuerdo al uso y a los
efactos de esta norma, debe ser:

4.2.1 Calzado de calle.

4.2.2 Calzado de casa.

5. DISPOSICIONES GENERALES

5.1 Las suelas exteriores y las Interlores deben ser de cuero, culdadosamente igualadas, pulldas y
unidas bajo presién con un adhesivo o cosldas.

5.2 Cuando la suela y el tacén sean de cuero sus bordes deben ser acabados, ajustados entre sl y
pulidos. '

5.3 La plantlila de vista cubriré parcial o totalments a la plantilla de armar y debe ser de cuero, lisa, sin
arrugas, ondulaciones ni encogimiento.

5.4 La plantiila de armar no debe sobresalir de la linea del contorno de la horma.

5.5 Los tacones pueden ser de estructura fracclonada o integral, de cuero,de madera o de otros
materiales, y deben estar complstamente unidos al zapato por medios adecuados y, al colocar en
una supaerficie plana, toda la superficle del tac6n debe estar en contacto con la misma.

5.6 La altura de los tacones debe estar de acuerdo con la horma utilizada.

8.7 Los forros deben estar colocados en el calzado, de manera que se asegure su posicién durante el
uso, y deben ser de cuero lisoysinarrugas. No deben presentar manchas de - pégamento “ni
sobresalir del borde del calzado. .

5.8 Las Iengﬁetas. cuando el estilo del calzado las exija, deben ser suficlentemente anchas, de manera
que protejan el empelne del usuario.

|

5.9 Los cordones, cuando el estilo del calzado lo exdja, deben sar de longttud adecuada y de extremos
blen rematados.

5.10 Las costuras que unen las plezas deben ser unlformes y continuas, sin hilos flojos, libres de

protuberanclas, asperezas, pliegues, arrugas Y restos de materiales que causen molestias 0 maltratos
al usuario.

6.11 En el calzado que lleve punteras y contrafuertes, éstos deben estar colocados adecuadamerte y
deben ser de un material que evita la detormacion del calzado.

5.12 Los cambriones, en el calzado que los lleve, deben estar colocados adecuadamente y ser de un
material que conserve la posicién anatémica del calzado.

(Continta)
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5.13 Cuando las suelas estén cosldas, el hio debe estar protegido.
5.14 El corte, en su forma, anchura y altura, debe ser semejante en el par.

5.18 Los ojalilos y ganchos daben estar blen remachados, de tal forma que los bordes doblados estén
blen unidos a las plezas, separados uniformemente en cada zapato y simétricamente colocados.

5.18 El acabado del calzado debe estar limplo, sin polvo,manchas, restos de pegamento, otras

suclodades, y con el brilo correspondiente.  El brillo en el calzado laqueado debe ser igual en toda
la superficie. La laca no debe pegarse en la envoltura.

5.17 El aspecto total del calzado debe estar de acuerdo nli musstra de referencla acordada.

5.18 La ldentificacion del lote de fabricaclén debe Ir en ceda zapato.

5.19 La clasa de calkdad del calzado debe Ir Impresa, con caracteras legibles e indelebles, en un lugar
facimente visible de cade zapato.

6. REQUISITOS

6.1 Materiales

8.1.1 El cuero de capellada, utllzado en la fabricacion det calzado, debe cumplir con la Norma
INEN 1 810.

6.1.2 Lasuela utiizada en la fabricacién del calzado, debe cumplir con la Norma INEN-1 813

6.1.3 El cuero forro utlizado en la fabricacién del calzado, debe cumplir ‘con la Norma JNEN
1811,

6.1.4 Los adhesivos de caucho sintético, tacones de caucho, hilos y otros materiales y componentes,
se cofresponderdn entre sf, a fin de obtener articulos que rednan las propledades y caracteristicas
Gptimas para su uso (ver Nota 1).

6.2 Tallas

6.2.1 Las tallas de calzado de cuero, de uso general, deben cumplir con los requisitos de las Normas
INEN- 1 849, 1 950 y 1 951.

NOTA 1. Hasta cuando se expidan las Norma INEN correspondientes, deberén cumplir los requisitos establecidos en normas
de referencia de otros paises.

(Continga)
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6.3 El calzado de cuero, de uso general, debe cumplir con los requisitos establecidos en la tabla 4.

TABLA 4. Requisitos del calzado de cuero de uso general

REQUISITOS UNIDAD MIN, MAX, METODO DE ENBAYO

Resistencia de las costuras de unién Nf/em 200 — INEN 1 817
de plezas de corte del calzado
Resistencia a 1a corrosidn de los No debe pre-| — INEN 1 818
elementos metélicos. senter evi-

dencias de

corroaién
Resistencia de unién en punta y daN/mm |- 08 -— INEN 1919
tacén del calzado. -

7. INSPECCION

7.1 El muestreo debe realizarse de acuerdo con lo indicado en la Norma INEN 1 813,

7.2 Las muestras, antes de comenzar los ensayos, deben mantenerse como minimo 24h en ol
laboratorio, a una temperatura (20:2)°C y & una humedad relativa de (65:2)% .

7.3 Enla musstra extraida se efectuarén los ensayos indicados en los numerales 5 y 6 de esta norma.

7.4 Sila muestra ensayada no cumple con uno o més de los requisitos establecidos e los numerales 5
y 6 de esta norma, se extraerd una nueva muestra y se repstirdn los ensayos.

7.5 Sl en alguno de los ensayos repetidos, la muestra no cumple con los requisitos establecidos, se
rechazard el lote.

8. EMPACADO Y ETIQUETADO

8.1 EMPACADO
8.1.1 El calzado de cuero, de uso general, debe empacarse de la sigulente manera:

8.1.1.1 El fabricante entregaré el calzado al lugar de venta, en cajas de cartén o de otro material
adecuado, con un par de zapatos en cada cala, el que puede estar envuelto en papel tissue o simiar.

{Contingia)
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8.1.1.2 B zapato zquierdo debe estar en posicion invertida al derecho.

8.1.2 Cada unidad de embalaje se empacaré en cajas de cartén ondulado, que serén debldamente
selladas con papel engomado u otro material adecuado.

8.2 Etiquetado

8.2.1 Cada caja de cartén debe lievar, correctamente asegurada, una etiqueta perfectaments legible
en la que ss Indicaré la Informacién sigulente:

a) razén soclal del fabricante y marca comerclal,

b) denominacién del producto,

c) ntmero del modelo, color, clase de calidad y talla,
d) Norma INEN de referencla,y, '

e) las demés especificaciones exigidas por ley.

8.2.2 Cada unidad de embalaje debe Hevar, blen asegurada, una etiqueta perfectamente tegible en la
que se Indicaré la Informacién sigulente:

a) raz6n soclal del fabricante y marca comerial,
b) denominacién del producto,

c) cantidad de pares,

d) direccién del fabricante, cludad y pals,

e) y las demés especificaclones exigidas por ley.

8.2.3 En ol lugar de venta, ol calzado debe entregarse al consumidor en:
8.2.3.1 Cajas de cartén, o,

8.2.3.2 Bolsas con agarraderas o sin éllas.

8.3 El embalaje no debe presentar leyendas de significado ambiguo, ni descripciones del producto que
no puedan ser debidamente comprobadas.

(Contintia)
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APENDICE Z

Z.1 DOCUMENTOS NORMATIVOS A CONSULTAR

INEN 1 810 Cuero bovino al cromo para calzado. Requisitos.
INEN 1 811 Cuero forro. Requisiios.

INEN 1 813 Suela para calzado. Requisitos.

INEN 1914 Calzado. Definiciones.

INEN 1 915 Calzado. Muestreo.

INEN 1917 Calzado. Determinacién de la resistencia de las costuras de unién de las plezas del
corte del calzado.

INEN 1918 Calzado. Determinacién de le resistencia a la corrosién de los elementos metélicos.
INEN 1919 Calzado. Determinacion de la resistencia de unién en punta y tacén del calzado.

r Z.2 BASES DE ESTUDIO

Norma Colomblana ICONTEC 3038 Industria del cuero. Calzado de cuero. Instituto Colomblano de
Normas Técnicas, Bogotd, 1985.

Norma Cubana NC 41-39 Cuero . Calzado de dlario. Especificaciones generales de calidad. Comité
Estatal de Normallzaclén. La Habana. 1987,

Norma Cubana NC 4144 Cuero. Calzado. Inspeccién de aceptacl6n. Comité Estatal de
Normallzaclén, La Habana. 1 887,

Norma Cubana NC 4+:51 Cuero. Calzado. Especificaclones generales de calidad. Comhé Estatal
de Normallzacién, La Habana., 1988,

Norma Cubana NC 56-41-01 Sistema Unico de la Nomenclatura de los Indices de Calidad. Industria
del cuero y calzado. Calzado. Comité Estatal de Normallzaclén, La Habana. 1 988.
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bt : INEN 1918
Ecuatoriana DETERMINACION DE LA RESISTENCIA DE LA ADHESION
Opcional SUELA-CAPELLADA (O CUALQUIER OTRO SUSTRATO) 1992-08
1. OBJETO

1.1 Esta norma establece el método para detorminar la resistencla de la adhesi6n suela-capeliada (o
cualquier otro sustrato en calzado).

2. RESUMEN

2.1 la susla-capellada {0 cualquier otro sustrato) empleadas en la fabricacion del calzado, unklas
previamente con un adhesivo, se someten a un esfuerzo de traccién aplicado a un extremo de la
probeta, hasta que ocurra el despegue producido por fallo adhesivo o cohesivo.

3. INSTRUMENTAL

3.1 Tensiémetro, con capacidad de ejercer una velockdad de 50 mm/min (1,7 pulg/min).

3.2 Cortadora.

3.3 Callbrador, con exactitud al mm.

4. PREPARACION DE LA MUESTRA.

4.1 Dedl zapato terminado se separa ia parte superior de la capellada con un Instrumento de corte
aproplado, de tal forma que queds la suela con la parte de la capellada que va adherida a ésta.

4.2 Posterlorments, se marca la suela como se indica con la linba punteada de la figura 1.
4.3 Procsder seguidamemnte a cortar la parte central de la suela, sigulendo la marca de la linea
punteada, obteniendo de esta manera la probeta 0 muestra de snsayo.

5. PROCEDIMIENTO

5.1 Después de 24 y/o 72 horas de haber pegado las superficles, Inlclar una saparacién aproddmada en
uno de los extremos de la probeta de ensayo hasta una longltud de 19 y 25 mm.

(Continda)

DESCRIPTORES: Calzado, vestuario, zapatos, picles, cueros, curtido, caucho, plésticos, método de ensayo.
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FIGURA 1.

5.2 Sujetar cada una de las partes separadas a las mordazas del tensiémetro, colocando la tira de
capellada de cuero en la mordaza mévi.

5.3 Acclonar la méquina a una velocidad de 50 mm/min hasta que separe totaimente la suela de la
capellada o sustrato.

5.4 La separacién debe ser completa y no deben quedar sobre la suela partes adherkias 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 adheridas partes del cuero o la suela, se debe ayudar a la separacién y este
valor no debe tomarse en cuenta.

5.4.3 Sl el cuero o la planta sa desgarra y queda adherido a la suela, e conslderard que cumple el

ensayo.

5.4.4 Registrar la lectura de la fuerza minima obtenida en la separacién de toda la probeta.

6. CALCULOS

6.1 La resistencia de la adhesién enire la suela y la capellada o sustrato se calcula mediante la
ecuaclén sigulente:

A=
a

(Continua)
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R = resistencla de la adhesién, en daN/cm
F = fuerza minima durante la separacién de la probeta, en daN.
a = ancho de la separacién, en cm.

6.2 La media aritmética de la resistencia de la adhesion (R) de los valores Individuales, expresada
daN/cm, se calcula mediante la ecuacion sigulente:

M=
=

=

R = mediaaritmética de la resistencia de la adhesin, en daN/cm
Rl = valor de cada medicion individual en daN/cm
'n = numero total da mediclonas efectuadas.

‘6.3 La desviacién tipica muestral (S), expresada en daN/cm, se calcula medlanta la ecuacién sigulente:

(Ri - RP

- Donde:

g S

s' = desviacion tipica muestral, en daN/cm

Rl = valor de cada medicion individual, en daN/cm

R = media artmética de la resistencla de la adhesion, en daNjcm
N = nimerototal de mediciones efectuadas.

6.4 El cosficlente de variacién (V), expresado en porcentaje, se caicula mediants la ecuacién sigulente:
(Continda)
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V = 5 . 100
R
Donde:

V = cosdficiente de variacién, en porcentaje

w
"

desviacién tipica muaestral, en daN/cm

media arkmética de la resistencia de la adhesion, en daN/cm

7. INFORME DE RESULTADO

7.1 En el Informe de resultados debe indicarsa:
7.1.1 Adhesivo utilizado.
: 7.1.3 Media artmética de los valores individuales (R)
1.4 Desviacion tipica muestral (S).
" 7.4.5 Coeficiente de variacién (V).
© 7.1.8 Descripcién detallada de las variaciones surgidas durante el ensayo realizado,
7.1.7 |dentificacién de la muestra.
‘7.1.8 Numero de probetas ensayadas.
" 7.1.8 Norma INEN de referencla.
| 7.1.10 Focha de muestreo y ensayo.

~-72 Debe Indicarse el método usado y el resultado obtenido, debe menclonarse, ademés, cualquler
ggndldénmeepecﬁeadaeneﬂnamoomaﬂemdaoomopcbml.astmwdqw
-clreunstancia que pueda haber influido scbre el resultado.

7.3 Deben Incluirse todos los dsialles necesarios para la completa identificacion de la muestra.

(Continda)
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APENDICE 2

Z1 DOCUMENTOS NORMATIVOS A CONSULTAR

Esta norma no requiere de otras para su aplicacién.
Z.2 BASES DE ESTUDIO
no 2y

Norma Colomblana ICONTEC 2038 industria del cuero. Calzado de cusro. Instkuto Colomblano de /
Normas Técnicas. Bogota 1985.

Norma Cubana NC 41-22 Cuero. Cuero y suela. Deternminacién de la resistencle al despegue de las
uniones adhesivas. Comité Estatal de Normallzacion, Habana, 1989.
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CilU: 3240 NEN AG 06.03-302
Nprm.’ INEN 1 917
Ecustoriana | DETERMINACION DE LA RESISTENCIA DE LAS COSTURAS DE 2920
- Obligatoria UNION DE LAS PIEZAS DEL CORTE DEL CALZADO 199208
1. OBJETO

1.1 Esta norma establece el método para determinar la resistencla de las costuras de unién de las
plezas de corte utiizadas en la fabricaci6n del calzado.

2. ALCANCE

2.1 Este método es aplicable al calzado en corte de cuero natural, , cuero artificial, textil 6 ma-
terlales combinados..

3. RESUMEN

3.1 El método consiste en troquelar del corte cosido una probeta y someteria a la acclén de una fuerza
de traccién hasta la rotura, determindndose la resistencia a la rotura que tiene lugar en un centfme-
tro de longitud de costura,

4. INSTRUMENTAL

4.1 Méquina de /mayo de traccidn. Estard provista de mordazas que posean la superficie aca-
nalada para sujetar la probeta por sus extremos. Para garantizar la distancia m{nima necesaria

.. entre las mordazas, se utilizard, en la mordaza mévil, un cabezal de mordaza adicional. La mé-
quina de ensayo cumplird, ademés, los siguientes requisitos: ‘

4.1.1 La carga de la méquina de ensayo a la traccl6n no excederd més de 10 veces la carga necesaria
para reallzar el ensayo de rotura.

4.1.2 La velocldad de la mordaza mévil serd de (100£10 ) mmymin.

4.1.3 La precision de la medicién no serd menor que 1 %.

4.2 Troquel. Se emplea para cortar las probetas que se indican en las figuras 1,2, 6, 7, 8, 9y 11.

4.3 M4quina de troquelar.

(Continua)

‘DESCRIPTORES: Calzado, vestuario, sapatos, plales, cuero, curtido, cancho, plistico, métodos de ensayo.
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4.4 Regla con una minima graduacién de 1 mm .

4.5 Compés o curvigrafo.

. 5. PREPARACION DE LA MUESTRA

5.1 Para la determinacién de la resistencia de las plezas del corte cosidas a solape, la anchura de la
probeta seré de 40 mm y la longitud de 45 mm, minimo, seg(in la figura 1. (Ver nota 1),

5.1.1 Para la determinacién de la resistencia de unién de las plezas traseras (costuras en forma de
zig-zag), la anchura de la probeta seré de 25 mm y la longitud de 45 mm minimo, segin la figura 2.

5.1.2 Las probetas se cortarén de forma tal que la costura quede en el centro.

5.1.3 Sllas plezas de corte estén unidas con forro coskio, se cortaré la probeta junto con el forro.

1 FIOMRA 2. s
. F...:' “ ‘ﬂ'

T » s —t-
[y x —t=
I |
b () n——
o
« Il —t— | /
o —
—*——#————-

NOTA 1. Para ofectos de esie ensayo, la longitud adecuada de la probeta podrél determinarss en funcién de las mordazas de
la miquina de ensayo a la tracolén utiizada, pero debe mantenerse la distancia de 25 mm entre éllas.

(Continis)
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5.1.4 La seleccién de las probetas se reallzaré de acuerdo con las figuras 3,4 y 5.

FIGURA S FIQURA §.

5.1.5 En las probetas unidas con puntadas, seglin figuras 1 y 2, los extremos de la costura se
reforzarén con nudos o con puniadas protectoras.

5.1.5.1 En las probetas, unidas con puntadas, segin las figuras 9, 10, 11 y 12, las puntadas protectoras
se colocarén a una distancla de 10 mm del punto de rotura.

5.15.2 En los extremos de las probetas, las puntadas protectoras se reforzardn pasando un hilo &
través del Uitimo orificio y anudéndolo.

(Continga)
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5.2 Para la determinacién de la resistencia del material del corte, se troquelan probetas no cosidas de
las mismas plezas del calzado, que correspondendn en su forma y dimenslones con las figuras 6y 7.

§.2.1 En el calzado corte bajo, se troquelarin las probetas en los lugares sefialados en las figuras 3 y
4, y en las botas, en los lugares sefialados en la figura 5.

FIGURA 8.

FIQURA 7

Nn.
5.3 En el caso de que a la parte superior del calzado se le cosan diferentes piezas, como, por
ejemplo, correas, la resistencia de las costuras se determinard a través de la anchura de la pieza.

5.3.1 Pmmemmdolnmwmm,hspmbamaepremmsogmlaﬂguma.ypamanehum
mayores que 40 mm, segdn la figura 1. :

(Continds)
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5.3.2 Para la determinacién de la resistencia de unidn de correas y tirantes, se emplearén probetas en
forma de T, segiin la figura 9.

FIGURA 8
™
LI R
l' il
I ]
l" :o l =y
= I 1
s i o
! K =
n flamaz==—
15

5.3.3 Para la determinacién de la resistencia de la costura al desgarre, en aquellas partes del calzado
que estan sometidas a gran carga durante su uso, las probetas se preparan segun la figura 10y 11.
(Continge)
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FIGURA 10.

PIGURA 11.
10 1) 19
e
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o
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| X \ =1 0=
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i

probeta, de acuerdo con lo establecido en la figura 12 con hebllla abrochada.

5.4 La determinacién de la resistencla de fijacién de las heblllas en las correas, se realkzard en la

(Contings)
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FIGURA 12.

— e ——

5.5 La anchura de ldeptobetaashcostums.semueendlugarmsestrachodelaamlsmaa La
anchura de las probetas con costura se mide entre los dos Uitimos orificlos (puntadas extremas).

5.6 La longhud de 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, curvigrafo o simflar.

6. ACONDICIONAMIENTO DE LAS MUESTRAS

6.1 Antes del ensayo, las probetas se acondicionarén a una temperatura de (20 + 3)°C y una
c humedad relativa de (65 + 3)%/0, hasta llevarias a masa constante.

7. PROCEDIMIENTO

7.1 Las probetas con costura de unidn se filan en las mordazas de la mdquina de ensayo a la traccion,
de manera que la distancla entre las mordazas sea de 25 mm.

7.2 La linea 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 Laprobetaseﬂ}aenlasmrdazasdelaméquhadeensayoalaﬁaodémshfom Slla
separacion del forro del material del corte resuita imposible, entonces el forro y el material d el corte se
fijan jJuntos. Este aspecto se anotaré en &l informe del ensayo.

7.4 En las probetas sin costurs, la parte més estrecha de fa probeta coincldira con la bisectriz de la
distancia entre las mordazas.

(Continda)
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7.5 Después de colocar la probeta en la méquina de ensayo a la tracclon, en la posiclon inicial, ésta se
pone en funclonamlento hasta ia rotura de la misma.

7.6 Se anotaré el carécter de la rotura (rotura por la costura 0 en el material).

8. CALCULOS

g1’ La resistencia de uni6n de las plazas del corte del calzado se calcula mediante la ecuacién
sigulente:

Q = Reslstencla de unién de las plezas de corte del calzado, en N/cm.
F = Fuerza de rotura, en Newton.
L = Longitud de la costura de la probeta entre los extremos, en cent (mietros; *

8.2 El coeficlente de costura se calcula mediante la ecuacién sigulente:

F. L

K = — =9
Fo.L

Donde:

K = cosficlente de costurs,

F = fuerza de rotura de la probeta con costura, en Newton
Fo = fuerza de Totura de la probeta sin-costura, en Newton
L = longitud de la costura de la probeta entre los extremos, en centimetros

Lo = Anchura de la probeta sin costura, en centimetros.

(Continda)
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9. INFORME DE RESULTADOS

0.1 En el Informe de resultados debe Indicarse:
9.1.1 Tipo de calzado y marca.

9.1.2 Forma de las probetas y caracterfsticas de preparacién de las mismas, indicando:

a) material del corte y del forro del calzado

b) espesordel material

c) tipoy espesor del hilo

d) cantilad de hileras de costuras

e) longitud de la costura

f) cantidad de puntadas por centimetro de costura

g) forma de ejecucion del reforzamiento de las costuras.

9.1.3 Resultados del ensayo:

a) valor medio (X)

b) desviacion tipica (S)

c) cosficlente de variacién (V) o recomrido (R).
9.1.4 Identificacion de la muestra.

9.1.5 NGmero de probetas ensayadas.
9.1.8 Norma INEN de referencla.
$.1.7 Nombre del analista.

9.1.8 Fecha de muestreo y ensayo.

9.2 Debe mencionarse, ademés, cualquier condicién no especificada en esta norma o consliderada
como opcional, as( como cuaiquier cicunstancia que pueda haber Influldo sobre el resultado.

9.3 Deben incluirse todos los detalles necesarios para la completa kientificacién -de la muestra.

(Contintia)
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ANEXO 6

i ARCHIVO ELECTRONICO (CD)




