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CAPITULO I 

ANTECEDENTES Y FUNDAMENTOS 



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

a) A1'"TECEDENTES. 

a.1. Ingeniería Industrial. 

Debido al constante crecimiento de la población, como a 

la problemática que representa el poder satisfacer sus necesidª ~ 

des._ la Ingeniería Industrial, siendo una técnica utilizada esen

cialmente como ad.~inistradora de los recursos humanos, económicos 

y materiales de toda empresa, tiene un campo de actividad en. pleno 

desarrollo y crecimiento, ya que su funci6n se basa en el incremen 

to de la productividad en todos los aspectos laborales, comprendién 

dese por productividad E:il aumento de prod•.lcci6n con igual o menor 

cantidad de recursos. 

Una de las áreas de la Ingeniería Industrial cuyos resul

tados afectan en forma directa el proceso productivo es el estudio 

de Tiempos y Movimientos, base esencial para establecer salarios, 

cuotas de trabajo y un sistema de incentivos fundamentado en la s.i_ 

tuaci6n real de la empresa. 

Al realizar este trabajo, pretendemos dar un apoyo práct.i_ 

co y real en Planeaci6n y Programaci6n de Empresas, que estén en -

proyecto o ya establecidas, en el ramo industrial del calzado y -

confecci6n. 
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a.2. Tavl.or - Gil.breth. 

A Frederick W. Tayl.or se l.e considera general.mente como -

el padre del. moderno estudio de tiempos en Estados Unidos, aunque 

en real.idad ya se ef ectuüban estudios de tiempos en Europa muchos 

años antes que Tayl.or. En 1760, un francés, Perronet, l.lev6 a ca

bo amplios estudios de tiempos acerca de l.a fabricaci6n de al.fil.e

res hasta l.l.egar al. estándar de 494 piezas por hora. Sesenta años 

más tarde el. econo~ista ingl.és Cha:cl.es Babbage hizo estudios de -

tiempos en rel.aci6n con los alfil.eres comunes y como resul.tado de

termin6 que una l.ibra de al.ril.eres· (5, 5.46 piezas) debía fabricars"' 

en 7.6892 horas. 

Tayl.or empez6 su trabajo en el. estudio de tiempos en l.881 

cuando l.aboraba en l.a 1-tidval.e Steel Company de Fil.adel.fia. Despué 

de 12 años desarrol.l.6 un sistema basado en el. concepto de "tarea". 

En él., Tayl.or proponía que l.a administraci6n de una empresa debía 

encargarse de pl.anear el. trabajo de cada empleado por l.o menos con 

un día de anticipaci6n, y que cada hombre debía recibir instrucciQ 

nes por escrito que describieran su tarea en·detal.le y l.e indicaran 

además los medios que debía usar para efectuc.rl.a. Cada trabajo d.fl. 

bía tener un tiempo estándar fij~do después de que se hubieran re.a 

l.izado l.os estudios de tiempos necesarios por expertos. Este tiem 

po tenía que estar basado en l.as posibilidades de trabajo de un -

operario al.tamente calificado, quien después de haber recibido in.§. 

trucci6n, era capaz de ejecutar el. trabajo con regularidad. En el. 

proceso de fijaci6n de tiempos. Tayl.or realizaba J.a división de l.a 
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asignación del. trabajo en pequeñas porciones 1.1.nmada,,- "elementos". 

Estos se medían individual.mente y el. conjunto de sus val.ores se "!!!. 

pl.eaba para determinar el. tiempo total. asignado a 1.a tarea. 

En junio de 1.895, Tayl.or presentó sus hal.1.azgos y recomen. 

daciones ante una asamblea de 1.a American Society of Mechanical. En. 

gineers efectuada en Detroit. Su trabajo fue acogido sin entusia§. 

mo porque muchos de 1.os ingenieros presentes interpretaron sus rg_ -

sul.tados corno un nuevo sistema de trabajo a destajo, y no corno una 

t~~ica para anal.izar el. trabajo y mejorar 1.os métodos. 

El. di.sgusto por el tral:>ajo a destajo que predominaba en -

rnuc11os de 1.os ingenieros de esa época era expl.icable. Los estánds. 

res por el trabajo por pieza eran establ.ecidos segGn estimaciones 

de supervisores y, en el. mejor de 1.os casos, distaban mucho de ser 

exactos o congruentes. Tanto 1.a empresa corno 1.os trabajadores eran 

justamente esc~pticos acerca de 1.as tarifas por pieza basadas en -

1.as conjeturas de un capataz. La empresa 1.as miraba con desconfian. 

za, en vista de la posibil.idad de que el. capataz hubiera real.izado 

una estimación conservadora para proteger la actuación de su depa;i;:. 

-tamento. Al trabajador, debido a infortunadas experiencias ant~ -

rieres, 1.e interesaba sobremanera cualquier tasa adoptada simplg_ -

mente con base en apreciaci6n y co~jeturas personales, puesto que 

dicha tasa afectaría vital.mente sus percepciones. 

Posteriormente, en junio de 1.903 en 1.a reuni6n de 1.a A.S. 

M.E. efectuada en Raratoga, Tayl.or present6 su famoso artículo 

"Shop Managernent" (Adrninistraci6n del. tall.er), en el. cual expuso -

1.os fundamentos de 1.a adrninistraci6n científica, a saber: 
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El estudio de tiempos, junto con 1os implementos y mét.Q. 

dos para llevar1o a cabo adecnada'llente. 

La supervisión funciona1, o dividida, aprovechando su su

perioridad con respecto al antiguo método de1 supervisor o capataz 

Cínico. 

La estandarización o norma1ización de todas 1as herramien. 

tas e imp1ementos usados en 1a fSbrica, así como 1as acciones o m.Q. 

vimientos de 1os obreros para cada ciase de trabajo. 

La conveniencia de contar con un grupo o departamento de 

p1aneaci6n. 

E1 "principio de 1a excepción" en 1a administraci6n indU.§.. 

tria1. 

E1 uso de reg1as de cá1cu1o e instrumentos simi1ares para 

ahorrar tiempo. 

Tarjetas de instrucciones para e1 trabajador. 

E1 concepto de tarea en 1a administraci6n, acompañado por 

una bonificaci6n o premio considerab1e por ia rea1ización exitosa 

de 1a tarea. 

La "tarifa diferencia1". 

Sistemas mnemotécnicos para c1asificar 1os productos fa

bricados, así como los Cítilez o implementoz usados en 1a fabrica

ción. 

un sistema de rutas o trayectorias. 

Ur. moderno sistema de costos. 
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Huchos directores de fábricas aceptaron con beneplácito -

l.a técnica de l.a adrninistraci6n del taller de rayl.or y, co~ al.g1!_ 

nas modificaciones, obtuvieron resultados satisfactorios. 

Estudio de movimientos. 

Frank B. Cilbreth fue el. fundador de l.a técnica moderna 

del estudio de movimientos, l.a cual se puede definir como el. estu

dio ?-e l.os movimientos del. cuerpo humano que se utilizan para eje

cutar una operaci6n laboral. determinada, con l.a mira de mejorar é~ 

ta, eliminando l.os movimientos innecesarios y simplificando l.os n~ 

cesarios, y estableciei1do l.uego l.a secuencia o sucesi6n de movimien 

tos más favorables para lograr una eficiencia máxima. 

Gilbreth puso en práctica inicial.roente sus teorías en el 

trabajo de colocaci6n de ladrillos de l.a al.bafiil.ería, oficio en el. 

que estaba empleado. Después de introducir rnejo;i:-as en l.os_ métodos 

por el. estudio de movimientos y el. adiestramien~o de operarios, l.Q.. 

gr6·aumentar e1 promedio de col.ocuci6n de l.adril.l.is a 350 por hom

bre y por hora. Antes de l.os estudios de Gil.bretL, una tasa de --

120 l.adrill.os por homlore y ¡:-o~- hora se considerüha un índice sati~ 

factorio de trabajo. 

!~ás que nadie, a 1os Gi1breth, Frank y su esposa Li12ici.1"2, 

es a quienes se debe que l.a industria 'reconocie::-a la importancia -· 

de un estudie minucioso de 11..)S movimientos de una persona en rela.

ci6n con su capacidad para aument<>r l.a producci6n, reducir la fati. 

•:::ra e instruir a los operarios acerca rlel. mejor método para llevar 

a cal10 una operaci6n. 

10 



Frank Gilbr.eth, con ayuda de su esposa, desarrolló tam. -

bién la técnica cinematográfica para estudiar los movimientos, la 

cual ha sido aplicada a otras actividades. En la industria, es~a 

técnica se conoce con el nombre de estudio de micromovimientos, p~ 

ro el estudio de los movimientos, con ayuda de la proyección en 

"acción lenta", no se limita de ninguna manera a las aplicaciones 

industriales. Es inapreciable en las actividades deportivas como 

medio de instrucción para el mejoramiento de la forma y la habili

dad. 

Otros iniciadores contemporáneos. 

carl G. Barth, un colaborador de _Frederick w. Taylor, --

ideó una regla de cálculo para producción mediante la cual se P2 

día determinar la combinación más eficiente de velocidades y alL 

mentaciones para el corte de metales de diversas durezas, conside

rando profundidad de corte, tamaño y vida de la herramienta. 

Harrington Emerson aplicó los métodos científicos al tra

bajo en el ferrocarril de Santa Fe, reorganizó la compañía, integró 

sus procedimientos de taller, implantó un sistema de costos están

dares y un plan de bonificaciones. 

Emerson fue quien utilizó el término ingenierra de eflciell 

cia. su doctrina de la eficiencia apareció por primera vez en 1908 

en el Engineering Magazine. En 1911, amplió sus conceptos e ideas 

en su libro de los doce principios de la eficiencia, esta obra fue 

quizá la guía más extensa hacia una buena administración. 



En 1917, Henry Laurence Gantt ide6 representaciones gráf;i._ 

cas sencillas que permitían medir la actuación en el trabajo real 

y mostraban los programas proyectados. Hizo posible por primera -

vez comparar el trabajo real con el del plan original y ajustar 

los programas diarios según la capacidad, el programa inicial y 

los requisitos de los clientes. 

También es conocido Gantt por su invenci6n del sistema de 

tareas y bonificaciones o primas. El sistema de pago de salarios 

de Gantt recompensaba al operario su trabaJo superior al estándar 

y eliminaba todo castigo por falta de cumplimiento, ofreciendo al 

capataz un premio por cada uno de sus empleados cuyo trabajo fuese 

superior al estándar. 

Dlflight v. Merrick inició un estudio de tiempos unitarios; 

con ayuda de Car1 Barth, ideó una técnica para determinar márgenes 

de tiempo sobre una base racional. También se le debe reconocimien 

to por su plan de pagos múltiples para el trabajo a destajo en el 

que recomendaba tres tasas de pago progresivas. 

a.3) MTM. (Medición de Tiempos de Métodos). 

En 1948 se public6 e1 sistema MTM "un procedimiento que -

analiza un método o una operación manual en los movimientos básicos 

requeridos para su realización, y asigna a cada movimiento un está:n. 

~ar de tiempo predeterminado que se evalua por la naturaleza deJ. mQ. 

vimiento y las condiciones en las que se lleva a cabo". 
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Los datos de MTM son resultado del análisis de cuadro por 

cuadro de películas cinematográficas que se tomaron en áreas dive~ 

sificadas de trabajo. Los datos obtenidos fueron "nivelados" (o -

ajustados al tiempo requerido por el operario normal). Los datos 

fueron tabulados y analizados para determinar el grado de dificul

tad causado por características variables. Por ejemplo, se hall6 

que no s6lo la distancia sino también el tipo del elemento alcan

zar .. afectaban al tiempo. 

TMU (la unidad de tiempo TMU vale 0.00001 h). 

Los pasos a seguir en la aplicación de la técnica NTM son: 

en primer lugar, el analista resume todos los movimientos de mano 

izquierda y mano derecha necesarios parét realizar el trabajo a,pro

piadamente. 

Los valores tabulados no contienen ninguna tolerancia por 

demoras personales, fatiga o retrasos inevitables, y cuando estos 

valores se emplean para establecer estándares de tiempo, se debe -

agregar una tolerancia apropiada al resumen de los tiempos de movi. 

mientas básicos sintéticos. 

Existen varios tipos de MTM y son como sigue: 

MTM-General Purpose Data (Gl>D). 

El MTM-GPD (para datos de uso general) lo define la M.T.M. 

J)ssociation como un "sistema dinámico de patrones de movimiento uni. 

versalmente aplicables elaborado según la técnica MTN. 
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MTM-2. 

El MTM-2 se aplica en áreas de trabajo donde los detalles 

del MTM-1 impedirían su uso ecori6mico. 

Es un sistema de datos MTM sintetizados y consiste en: 

l. Movimientos MTM básicos sencillos. 

2. Combinaciones de movimientos MTM básicos. 

Los datos están adaptados al operario y son indepea -

dientes del lugar de trabajo o del equipo utilizado. 

El. sistema MTM-2 tiene aplicaci6n en asignaciones de tra

bajo en l.as que: 

l.. La parte de esfuerzo del ciclo de trabajo es de más -

de un minuto de duraci6n. 

2. El ciclo no es altamente repetitivo. 

3. La parte manual del ciclo de trabajo no implica un -

gran número de movimientos manuales complejos o simultáneos. 

MTM-3, 

Es complemento de los sistemas anteriores y está destina

do al caso de situaciones de trabajo donde ahorrar tiempo a expen

sas de algo de exactitud es deseado. 

No debe emplearse en rel.aci6n con operaciones que requie

ren t.iempos de enfoque ocul.ar o de desplazamiento de los ojos, 

puesto que l.os datos no consideran estos movimientos. 

a.4. Sistemas actuales. 

Actualmente existe, para la industria de la confecci6n, 

el sistema GSD que consiste de módulos de computaci6n, el cual uti_ 
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1.iza el. MTM para cál.cul.o de l.ay-outs, costos, necesidades de materia 

prima, mano de obra, etc. 

Este sistema ha sido desarrol.1.ado recientemente y puede -

apl.icarse en diferentes industrias como 1.a del. cal.zado, en diseño, 

etc. 

b) FUNDAMENTOS. 

b. l.. NECESIDAD DE UN SISTEMA PREDETERMINADO PARA FABRICAS NUE
VAS. 

Un sistema de Tiempos Predeterminados es indispensabl.e P-ª 

ra l.a instal.ación de una fábrica, ya que teniendo este sistema es 

posibl.e determinar a priori el. tiempo de una operación; básico pa-

ra 1.a adecuada Pl.aneaci6n de 1.a fábrica. Ll.amamos básico a este -

tiiempo porque a partir de él. se deducen 1.as siguientes variabl.es: 

l.) Número de operarios y maquinaria para 1.a el.aboración 

del. producto en cuestión. 

En función.del.a rapidez de 1a maquinaria adquirida 

y considerando que el. operario ha sido previa..~ente 

capacitado, se mul.tipl.icará el. número de piezas que 

se desean producir por el. tiempo tipo para cada ope-

ración, es decir si se desean el.aborar 2,000 piezas, 

para una operación cuyo tiempo tipo es de (1..2 min.) 

2,000 TMU, el. número de horas de trabajo será: 

2,000 pzas. x 1..2 min. - 2,400 min. 
2,400 min. = 40 hrs. 

Estas 40 hrs.divididas en un turno de 8 horas nos 

requerirán 5 operarios con sus respectivas máquinas. 
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Este proceso se repetirá a lo largo de la línea de 

producción y su suma nos propirconará el numero to

tal de operarios y maquinaria necesitada. 

2) Tamaño de la Planta para satisfacer una cierta deman

da. 

Una vez establecido el numero de operarios y maquina

ria necesaria, viene la asignación de espacio para e.a 

da área de trabaJO y pasillos, así corno almacenes y -

oficinas, determinándose de esta manera el tamaño de 

la planta. 

3) Cantidad de turnos a laborar en la empresa. 

Para el ejemplo mencionado en el inciso 1), se había 

establecido en función del tiempo tipo, el numero de 

operarios para un turno, pero también se podría esta

blecer para dos turnos, requiriéndose 3 personas por 

turno, a una dé las cuales se le asignaría alguna ta

rea adicional para complementar su trabajo. 

4) Determinaci6n de la necesidad de horas extras. 

En caso de tener d5~andas por arriba de la capacidad 

instalada en la empresa o del surgimiento de cuellos 

de botella en la línea (por algún motivo), es conve

niente saber, mediante el estudio de tiempos predete~ 

minados, la cantidad de horas extras reqeridas para 

solucionar el problema, ya que de no solucionarse de§. 

de un principio el ~roblerna se complicaría gravemente, 



_J?Udiendo conducir a la empresa a la quiebra. 

5) Determinaci6n del volumen de materia prima en almacén. 

En este punto es importante el estudio de tie.mpos --

predeterminados para cal01lar el volumen de materia 

prima existentes en el almacén, ya que en cuanto la 

línea no jala el volumen de producci6n planeado, las 

adquisiciones hechas po~ compras empezarán a incrg_ 

mentar el almacén de materia prima, aumentando con 

esto los costos de a1macenaje y alterando significa-

tivamente e1 programa de e.ampras. 

6) Asignaci6n de tiempos para mantenimiento preventivo. 

corno mencionamos anteriormente que el aumento de pr.Q. 

ductividad se busca en todos y cada uno de los aspeg_ 

tos fabriles, el tiempo tipo para el mantenimiento -

preventivo también será determinado y considerado 

dentro de ia programaci6n de la producci6n. 

Por 1o anteriormente expuesto, podernos darnos cuenta a -

groso modo, de ~a importancia de un sistema de tiernpospredeterrni-

nados para una fábrica nueva, ya que es fundamental para la mayor 

parte de su planeaci6n y que está basada en este sistema. 

b.2) NECESIDADES DE UN SISTEMA DE TIEMPO PREDETERMINADO PARA 
FABRICAS CON PROBLEMAS PRODUCTIVOS. 

Algunos de los problemas productivos, dentro de la ernprg_ 

sa factibles de solucionar mediante un sistema de tiempos prede-

terminados: 
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CUe11os de bote11a en 1a 1ínea de producci6n. Un tiem. 

po ma1 determinado para a1guna operación en 1a e1abora 

ci6n de un producto, nos ocasionará un gran inventario 

en proceso, ya sea en 1a operaci6n anterior o subsecuen 

te de 1a estudiada, ¡o.ara fina1mente ocasionar trastor

nos y retrasos en toda 1a 1ínea. 

Desba1anceo en 1as cargas de trabajo asignado.- Esto 

nos ocasionará conf 1ictos persona1es entre 1os opera 

rios, ya que mientras a1gunos cump1en con cargas exce-

sivas de trabajo, tros cump1irán con su trabajo en --

forma desahogada, por 1o que es necesario estab1ecer 

estas cargas, fundamentadas en un sistema de tiempos 

predeterminados o1vidándonos de favoritismos. 

constante descompostura de 1a maquinaria.- En este sen 

tido e1 sistema de tiempos nos ayudará a estab1ecer en 

qué porcentaje e1 operario nos debe entregar su produi;;_ 

ci6n y no pretextar este hecho para no entregar1a o en 

tregar una cantidad ridícu1a de ésta. 

conf1ictos obrero-patrona1es.- Aquí nos ayudaría e1 

sist'ema de tiempos, cuando estos conf1ictos tuvieran 

su origen en 1a postura de que una u otra parte se sin 

tieran perjudicados, bien sea por sentirse exp1otados 

o engafiados por 1a cantidad de producci6n obtenida. 

E1 sistema de tiempos predeterminados demostraría a 1as 

dos partes 1a cantidad adecuada de producir. 
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b.3) 

Deficiente sistema de incentivos.- Uno de 1os e1ementos 

primordia1es para 1ograr una buena productividad es ia 

motivaci6n a 1os operarios, a1gunas de estas rnotivaciQ 

nes podrían ser en forma econ6mica o mediante sa1idas 

de1 trabajo antes de ia hora norrna1. En este punto, -

e1 sistema de tiempos predeterminados nos pe:m:itirá sa

ber a cuanto asciende e1 pago adiciona1 por pieza, así 

corno ei tiempo que ei operario uti1izará ai terminar -

su cuota de trabajo. 

NECESIDAD DE UN SISTEMA DE TIEMPOS PREDETERMINADOS PARA 

LA FIJACION DE INCENTIVOS. 

corno ya se rnencion6 con anterioridad, ia base de 1a pro

ducci6n y más aún de 1a productividad, es e1 rnatener constantemeli 

te motivados 1os factores que intervienen directamente en e1 des"!ll. 

peño 1ahora1. Uno de 1os incentivos más poderosos para ios opera

rios es e1 económico, base para e1 estab1ecirniento de precios por 

minuto trabajado. 

E1 objetivo de ia fijaci6n de tiempos tipo, para.utii~ 

zario corno base de un sistema de primas es e1 reducir ei ndrnero de 

horas-hombre ernp1eadas en un proceso determinado, pudiéndose con 

esto pagar un mayor sa1ario ai trabajador, siempre y cuando rea1i-

ce una cantidad superior de trabajo en un tiempo dado. Para un s.a 

1ario adiciona1 e1 operario producirá más, especia1rnente por ia 

e1irninación de tiempo inactivo, debido a una concentraci6n mayor 

en ei trabajo. 
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C A P I T U L O II 

TI.EMPOS PREDETERMINADOS PARA LA INDUSTRIA DE LA CONFECCION Y DEL 

CALZADO. 



a) G E N E R A L r D A D E s 



a.l) ANTECEDENTES DE LA .INDUSTcUl-'> LE LA CONFECCION 

Durante 5000 años en nuestra civilizaci6n, la humanidad pro

cur6 mantenerse vestida y confortable. Debido a la ardua labor de 

coser a
0

mano, hace poco más de dos siglos se hizo el primer inten

to conocido para transferir esa labor a un mecanismo capaz de efe~ 

tuarla. En 1755, Charles Weisenthal, obtuvo una patente inglesa 

por un mecanismo único que consistía principalmente de una aguja 

con puntas de ambos extremos y un ojo en el centro, diseñada para 

pasar a través de la tela por medio de dos dedos mecánicos, los -

que la soltaban para que un segundo par de dedos la tomara por el 

otro lado; esta aguja funcionaba algo así como una simple aguja P-ª. 

ra coser a mano y tenía corno ella, casí todas sus limitaciones. 

Veinticinco años más tarde, Tomás Saint, un ebanista de St. 

Sepulchre, Inglaterra, invent6 una máquina para coser botas y zapª

tos usando una aguja en forma de horquilla accionada por una barra 

de aguja que se movía verticalmente (desde un brazo superior) y un 

mecanismo interior para hacer la lazada y formar la cadeneta. Des-ª

fortunadamente su idea no fue nunca promovida a un uso práctico --

por él. Su máquina sin embargo, tenía características esenciales 

que se encuentran en la máquina de coser de hoy. 

Durante el pr6ximo cuarto de siglo se hicieron varios in,_•en-

tos para diseñar una máquina de coser práctica. Baltazar Krembs, 

de Mayen, Alemania, invent6 una máquina de cadeneta elástica con -

una aguja con ojo en la punta antes de 1800. En 1804 John Duncan 

de Glassow, Escocia, diseñ6 una máquina para bordar con una aguja 
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de lengueta. 

Joseph Madersperger de Kufstein, Austria, fue sin embargo el 

primero en hacer una máquina capaz de efectuar una costura. Paten 

tadas en 1814, éstas máquinas se construye10n en cantidades por un 

corto tiempo y fueron usadas por Madersperger en la manufactura de 

sombreros de paja. 

Su modelo usaba una aguja de dos puntas para hacer una costg_ 

ra corrida. Más tarde él mejor6 su máquina usando una aguja con -

ojo en la punta y una lanzadera. La alimentación del material no 

fue satisfactoria por lo que nunca fue aceptada por sus asociados; 

pero sus ideas han indicado el camino a seguir a muchos inventores 

que vinieron después de él. 

En 1818, el reverendo John Adams Dodge de Monkton Verrnont, -

con la ayuda de John Knowles, herrero de esa localidad, construyó 

la primera máquina, difícil de manejar, que usaba aguja de dos pun 

tas con el ojo en el centro que podía hacer pespuntes por distan 

cias cortas. 

Debido a que los sastres que Dodge conocía se oponían a usar 

la máquina, porque estaban convencidos que quedarían sin trabajo, 

éste no continuó con su idea y jamás patentó la máquina. 

Batherlemy Thimmonier, pobre sastre francés, construy6 en --

1829, una máquina de madera que hacía una puntada de cadeneta con 

una aguja con lengueta, en que las lazadas de la cadeneta quedaban 

en la parte superior del material. 
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En 1841 Thinunonier tenía 80 máquinas trabajando a pedal, que 

usaba en la confecci6n de uniformes del ejército francés. En 1848 

sus máquinas podía~ coser hasta 200 puntadas por minuto. Pero sus 

compañeros sastres.temiendo una amenaza a sus medios de vida, des

truyeron estas máquinas una y otra vez, en 1857 Thimrnonier muri6 -

pobre. 

Entre 1830 y 1850, muchos hombres estaban dedicados a soluciQ 

nar el mismo problema, o sea a inventar una máquina de coser práct~ 

ca, Walter Hunt, de Nueva York, fue el prim~ro en combinar la lan

zadera y la aguja con ojo en la punta para hacer el primer doble -

pespunte práctico en 1834. En 1841, dos caballeros Newton y Arch

bold de Inglaterra, diseñaron una máquina de cadeneta con una agu

ja con ojo en la punta. 

En 1815, Elías Howe, Jr. de Cambridge, Massachusetts fue el 

primero en patentar una máquina que cosía con un hilo continuo y 

que hacía doble pespunte. Howe usaba una aguja curva con ojo en 

la punta colocada en una palanca de movimiento recíproco y una lan 

zadera con un mecanismo de tensi6n para formar la puntada. La al~ 

mentaci6n del material en la máquina de Howe, era deficiente. Una 

plancha curva con pequeños alfileres sujetadores mantenía el mate-

rial contra la plancha hilvanadora. El material tenía que sac.::r.se 

de la plancha y ser repuesto cada vez que la plancha hilvanadora 

completaba el recorrido de su largo. 

La costura podía hacerse solamente hasta el largo de la dis-

tancia que avanzaba la plancha. 
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John A. Bradshow, de Hoston, perfeccionó en 1848 la primera 

máquina americana vendida en cantidades comerciales; en 1849 LerOW' 

y Blodgett, de Boston, inventaron la primera lanzadera de movimien. 

to continuo en un plano horizontal. En el mismo affo, John Bachel-

der recibió una de las más importantes patentes de la historia de 

la máquina de coser, debido a que ella incorporaba un implemento -

de alimentación continua y una aguja que se movía verticalmente s~ 

bre una plancha de trabajo horizontal; esto fue para la industria 

la patente básica por muchos anos. 

William O. Grover de la misma ciudad, inventó la puntada de 

cadeneta doble en 1851. En sociedad con otro sastre, William Ba

ker, Grover inició la ''Grover and Baker Sewing Machina Company", -

que más tarde se convirtió en Union Bag Company y que se conoce -

hoy como Union Special Machine Company. 

Durante los affos de 1847 hasta 1853, en Michigan, Allen B. -

Wilson contribuyó al desarrollo de las máquinas de coser con el -

garfio rotatorio y el impelente de dientes de cuatro movimientos. 

Este fue el principio de la Wheeler and Wilson Sewing Machine Com

pany. 

Mientras ocurría todo esto, una nueva máquina fue inventada, 

la que sin introducir ningún nuevo concepto radical, reunía con ella 

las mejores invenciones anteriores, completando así la primera má

quina de coser práctica, que fue producida en 1851 por Issac Merrit 

Singer. Además de la aguja con ojo en la punta que se movía vert~ 
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cal.mente desde un brazo superior, ésta máquina usaba una lanzadera 

transversal, un tira-hilo del hilo de la aguja (independiente del 

hilo de la carretilla), una mesa para soportar el material que se 

cose, un prensatelas, con resorte para evitar que la tela quede -

suelta y una rueda alimentadora áspera que sobresalía por una ra

nura en la m.esa. Una rueda dentada con manubrio transmitía movi

miento simultáneamente al brazo de la barra de aguja y al eje de -

la·lanzadera por medio de un juego de engranajes. 

Con un gasto inicial de 40 dólares, se completó la máquina -

en 11 d.ías. Al principio no podía coser y Singar ya estaba a pun

to de abandonar. su intento cuando recordó un ajuste del hilo que -

había omitido en el tira-hilo. El hizo el ajuste y la máquina tri!. 

bajó perfectainente. Este control de tira-hilo fue un importante -

aporte a la ciencia de la costura a máquina. 

A pesar de la excelencia del modelo Singar, el público acos

tumbrado a las m~inas de coser que trabajaban diferente, necesitó 

algún tiempo para convencerse, que ésta máquina de coser era real

mente práctica. La máquina de coser Singer cosía continuamente -

cualquier tipo de costura recta, circular o angular. Gradualmente 

el público empezó a confiar en sus posibilidades y entonces Singer 

recibió gran cantidad de pedidos de máquinas. En 1856 patentó la 

primera alimentación diferencial de dos rodillos impulsores. 

Han habido a lo largo del tiempo muchos descubrimientos y m~ 

joras en las máquinas de coser, tai"es como la puntada zig-zag con 
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una barra de aguja vibratoria inventada por AmbJ er en l.854, la pr;b_ 

mera cadeneta simple que resul.t6 práctica de James Edward Gibbs en 

l.656 que ir.:ici6 l.a Wil.l.xoc and Gi:Obs Sewing Machine Company y l.a 

n:áquina "Toque Mágico" de punl:ada de dobl.e pe::;punte diseñada por 

Singer. En el. siglo pasado más de 46,000 patentes: de máquinas de 

coser de varias clases fueron concedidas. 

La el.ectricidad y rodw'Tlientos mejorados han aumentado gran. 

de.'Tlente l.a vel.ocidad de las máq·~inas de coser. Una máquina de ti-

po famil.iar puede coser ahora a l.500 puntadas por rninuto y al.gunas 

máquinas industrial.es de dobl.e pespunte trabajan tan rápido como -

6, 000 puntadas por minuto, o sea, l.00 puntadas por segundo. 

AN'L'ECEDElSiTES DE LA INDUSTRIA DEL CALZADO. 

Lo~ puebl.os primitivos, 1o mismo que l.os actual.es sal.vajes, 

l.l.evaron l.os pies desnudos, sin que su piel. endurecida sintiera m.Q. 

l.estias e::-i l.a incl.emencia del. tiempo o l.a dureza del. suel.o. Por -

esto la invención y uso del. calzado debe atribuirse más bien a un 

refinamiento de l.a civil.izaci6n y l.a cul.tura, que a una necesidad. 

La primera materia para resguardar 1a pl.anta del. pie debi6 

ser un pedazo de cuero sin curtir atado con tiras de l.o mismo, o -

bien en hojas o cortezas de árbol. sujetas con fibras textiles. E~ 

to se deduce del calzado más antiguo que se conoce que son l.as san. 

dal.ias egipcias hechas con hojas de pal.mera o de papiro }.' por l.o 

qi1e respecta a Espa:;a una especie de sandal.ias de esparto que se 

guarda en el. Museo Arqueol.6gico 1;acio;1al., encontradas en uni6n de 

restos humanos, en l~ Cueva de les ~urci~lagos, Al.buñol (Granada), 
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estds sandalias de esparto se asemejan a las egipcias y orienLales 

se supone que pertenecen al pe:>:Íodo prehist6rico de l.a Penínsul.a 

Ibérica y por sus dimensiones debieron pertenecer a nir.os 6 mujg 

res. 

Los monumentos figv.rados de l.a Antiguedad, sal.ve 1.cs etru.ia 

cos y romanos, rara vez presentan a l.as personas cal.zadc..s y po:c el. 

contrario, 1.os monumentos de la Edad Media y Moderna casi siempre 

presentan caJ.zados a 1.os personajes. Pero desde el. cal.zado primi

tivo al. actual. es t~n grande 1.a <ii:':erencia, qi.•e bien puede decirse 

que como s6l.ido reguardo del. pie que 1.e preserva de 1.a :.,umedad, el. 

frío y de.~ás agentes exteriores, es rel.ativamente moderno. En i:us 

modificaciones, 1.entamente pas6 de 1.a sandal.ia al. borceguí y al. z,;;,_ 

pato y de estos a 1.a :bota que adem§s de toner una suel.a que permite 

pisar sin sentir l.as asperezas del. terreno, sirve de vestidura al 

pie y parte de 1.a pierna. 

Respecto al.·cal.zado griego. existe una imagen grabada del 

Sigl.o VI A. c. que muestra un zapatero usando un cuchil.1.o de media 

1.una y en 1.a pared estli otra cuc:iil.l.a con l.a cual se retocaba y 

terminaba el. producto. Otra imagen de 1.a misma fecha muestra a un 

cl.iente parado en ur.a piel. en el. banco de trabajo, mientras que el. 

zapatero corta una suel.a a la medida de su pie, herramientas para 

medir como 1.as que se usan actual.mente eran usadas desde entonces. 

Los romanos usaban cortadores de suela. trabajadores para cortar la 

purte superior del. cal.zado y costureras. 

En 1.a Epoca Medieval, el. calzado era suave, sin embargo los 
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rcmanos desarrol.l.aron un tipo más fuerte pu.ra uso rn.i.l.itar. Estos 

erar:. producidos en gr2ndes cantidad9s e:..¡ :f.Sbricas organizadas l' -

eran e:..:portados. Aún e:ciste un ensayo romuno de esa manufactu::-a. 

~n Vindonissa rueron encontradas ~errar.dentas de corte pa

ra calzaclo hecho de piedra. 

Durante el. ~rnperio aomano el. corte de zapato se hacía con 

cuchil.l.o en forma de media l.una. El. el.avado consistía en pequefics 

cl:.vos de acero y los puntos donde se fijaban eran en l.a parte de 

abajo del cal.zado¡ ésto hacía que al. caminar en pisos de rn~ol. o 

mcj~dos fuera pel.igroso. 

L<> Indust:::-ia del. Cal.zado es una de l.as más antiguas, data 

de l.a ~poca col.onial. a nuestros d.ías. Corr.o industria· rnecaniz¡¡da 

e.·upez6 a desarrol.J..arse a principio.s de este sigl.o, fundándose l.a 

primer<:. fábrica en el. afio de' l.901., denominad<>. "Excel.sior" y poste

riormente en el. año de l.912 l.a United Shoe & Leather Co. ", S. A •. 

Durante el per.íodo revoiucionario hubo ~n receso en el. proceso evR 

J.utivo para reanudarse en el. a."io de 191.8 co:;,. el. establ.ecimiento de 

nu~vas fábricas y tal.l.eres. En 1956 J.a United Show Machine Co. era 

una fábrica que al.quil.aba y ver..d!a maquinaria par."l l.a rnaquinaci6n 

del e "lzado. 

Existían otras casus dedicadas a la :F.abricaci6n de maquina 

t:":i.a para J.a el.al:oraci6n del. cal.zado :le orige.n El~ropeo cornc• son: 

ias Suecac, Checoeslovacas, Alern~nas, ~te. Estas presentaban al.gy_ 

nos probl.emas, el prirr . .,,ro era que no tenían l.a l.Ínea compl.eta Y <.:!l 

segundo que: no hab{a re·Eacciones pu!:'a esta maquinaria. ~-lUestro País 
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aún no e.stá capacitado para fabricar este tipo de rnaqi.•ina:ria cs_¡:e

cii:il.izada l' pc-sibleme11te todavía pase tiel'lpo. 

Por lo que respecta a Jas herrwnientas tales como pinzas, 

martillos, lirnüs, cuchillos, etc. se fa:!:>rican en el Fa.ís. pero de 

mala calidad, lo que ha hecho que para la fabricaci6n de calzado -

fino se use herramienta importada. 

Calzado a máquina.- Se distinguen cuatro clases pri~cipales. 

a) Cosido con vira imitando el cosido a mano. 

b) cosido a través sin vira • 

. c) Cla•Tado. 

d) Vuelto. 

El mejor es el construido imitando el trabajo a mano y de 

él vamos a ocuparnús especialmente. 

Se torna la horma y se dispone sobre un pie afianzado sobre 

la plenta de la horma, mediante tachuelas, la palmilla. Para que 

esta sea del menor espesor posible ee usan suelas especial.es. GeI!'

brandt u otras análogas, cortadas a máquina. En una máquina espe

cial se procede a colocar los contrafuertes en l.a del.antera y tra

Hera entre la piel y el forro. As.í preparaco el cuerpo del zapato 

se lleva y dispone sobre la horma llev'2ndo el conjur.to a la má-::j:uina 

de centrar el corte sobre la horma. la cual sujeta el corte a la -

Il)isma con tachuelas. La operaci6n de ca11trar se prosic;ue en la m;i 

quina de montar, sumamante ingeniosa, que imita perfectainente el -

trabajo del hombre al poner terso el. corte sobre la horma. B::. la 

puntera como. en el traln:.jo a mano, en vez de tac"!"lcel as ee coloca -
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bramante que ~fi<mcc los bordes. 

fectamente terso sobra la horma. 

El cor.te o cuerpo queda as.! p-;,r

Después de esta operaci6n '3e pr.Q. 

cede a coser la vira, lo cual se hace con la m&quina con c.guja cu~ 

va como en el trabajo a mano. La costura de la vira une el corte, 

vira y palmilla. Eecha esta op~raci6n las tachuelas que sujetaban 

el. corte a la palmilla y "berma sen superfluus y se quitan. Se prQ. 

cede luego a rebajar y cort<:X la vira en una máquina especial, que 

rebaja el espesor de la •Tira para qoie sea el. menor posible el de la 

suela total a la que habrá que ccser la vira. Con esta operaci6n 

queda la vira lisa, y se lleva a una prensa para adelgazru:l.a y da~ 

le l.a r.1ayor consistencia y de tal manera que quede después del pren. 

sado en un mismo plano con la pulrnilla. cuando no se •~acen las -

dos operaciones que acabarnos de describir hay que cementar, •3S de

cir c•..tbrir l.a palmilla entre el. borde de la vira con cuero de mal.a 

calidad y cemento. Se recubre luego de pasta adherente, lo mismo 

que l.a suela y se dispone ésta en la máquina, l.a cual ella misma '·'ª

ce las estaquillas que empl.ea, cortándolas de un rol.lo de alambre. 

La suela se corta con tijeras especial.es y se col.oca sobre la horma 

y vira en máquinas que prensan la suela sobre la horma. La máqui

na consta de cuatro disposiciones para colocar otras tantas hormas 

y mediante un pedal, colocada una horma y suela cementada en su sJ.,. 

tio, una pieza de goma comr.rime fuertemente la suela, y suela y 

horma ceden el. paso a un;:i s:.gunda en que ~·e :r.epite la opcraci6n a.u 

teric::r. La ci.tarta vez se tiene el. primer calzado cuya suel.a ha e~ 

tado '"·'metida a presi6n dura ·.te todo el trah<.jo de l.os tres si•JUien. 
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teo, se qui.ta entonces !." se ll.e'f/'a a la máquina de recortar y hacer 

el. he"ndido de suelas. 

jar bordes de ~ueias. 

Pasa l.ueqo el. calzad~ a l.a máquina de reba

El. hendido no deba se:::- de poca profundidad 

porque si así fnera, con el. desgaste, el. bramante de costura se 

desgasta tambi~n y la suela se descose. En máquina especial. se 

real.iza el. cosido de l.a suel.a. El. hendido se cubre en máquina. 

con l.as operaciones anteriores dista mucho de tener l.a suel.a la 

forma apropiada, en vez de ser ligeramente curva es deforme en su 

superficie; para darl.e l.a forma conveniente se 11eva a la máquina 

de sentar y al.isar l.a suelas, hecho l.o cual. se procede a las ope

raciones de colocar el. tac6n, no sin antes c1avar el cerco de cue

ro en máquina especial. que remacha al. mismo tiempo 1as puntae de -

l.os el.avos en l.a parte interior. Con la máqilina de desvirar cantos 

se deja el. cerco reducido a sus dimensiones convenientes. El. tacón 

se hace de material. de mediana calidad (tapas falsas) que se prensa 

en una mt:iquina especial.. El. tac6n así construido se cl.ava en máquj,_ 

na especial. al. cerco. La tapa firme es siempre de mejor calidad en 

cuero, y se cl.ava de un modo especial. con el.avos de refuerzo forman 

do cord6n para reforzar el. tac6n. l.os cual.es corta l.a misma máquina 

de un rol.l.o de alambre. El tac6n se hal.l.a así dispuesto, pero hay 

que darl.e forma y hay que pul.irl.o. Para 1o primero, se usa l.a má-

quina de desvirar tacones mediante fresa, coti\proJ-.. ando l.a forma el. 

operario mediante pl.antil.1as. El tac6n sal.e con su forma definiti.. 

va en l.a parte curva, fal.t:a sol.o cortar l.os bocatapas o frente. l.o 

que se hace en máquina de qc1i11otina especial.. Despu~s de estas -
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operaciones se procede a rnarctu: los puntos fal.sos qi.:e semt:"1jar.. 

costura. 'I·ambién esto se i1ace a máquina. El calzado se halla cons-

truído con las operaciones anteriores, fu.lta retocarlo y pulirlo. 

Dosvirar los cantos de la suela con fresa especial. Es es1:a una o-

peraci6n de las más delicadas en la fabricaci6n que nos ocupa y 

~e requiere habilidad por parte del operario. La fresa es circu--

la:i; y gira a gran velocidad, y hay que pasar por el borde de la -

sueia apretándolo sobre la fresa sin perder 1a forma de la misma y 

puliendo el borde. En no comer demasiada suela está la dificultad. 

Una vez pulido el canto se recubre con un tinte encerado y se lle-

va a la máquina de lijar cantos que los abrillanta. Ta'tlbién se li-

ja el tac6n con máquina especial, después de haberlos pulido con -

esmeril dispuestos en cepillos giratorios. Ciertas múquinas de li-· 

jar consisten esencialmente en un hierro flexible caliente q•.ie gi-

ra rápidamente y que saca brillo al tinte encerado dispuesto pre--

viamente sobre el tac6n. La máquina da la cera automáticamente. 

Queda aún por pulir la suela y la tapa firme. Se empieza por ras--

par la suela en máquina especial compuesta por dos rodillos cubie~ 

tos de papel esmeril que giran rápidamente. La suela debe haberse 

secado rreviamente y se lleva a otra máquina donde se acaba de PJ.l 

1ir su superficie. Se recubre luego de tinte ~1ncei:a<l.o y se lleva a 

la máquina de lijar suelas. El abrillantado de las mismas tiene por 

ol::jeto no s61o darles mej.:>r aspecto sino también su cor.servaci6n en 

las tiendas y q·.1e no se deterioren al :i;:rcbarlas. La última mano d<:'l 

lijad? se da con el lijado en fr.ío en una máquina consistente er. un 
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soporte cor. cojinetes y un 1irbol. e•1 el. que van varios cepil.l.os girª 

torios y ta.'I!po:-ies pul:i.dores, quedando brillar.tes el tacón, enfran-

que y pl;,mta. 

<Jr.a vez. hachas .las operacic!les que se acaban de describir, se 

quita l.a horma ::r procede a. limpiar el. corte del calzado, a·:::<>.barlo y 

plancharl.o. Los botones y ojal.es se ponen en má,ouina especial. y fi

nalmente se imprime la marca de f1il:>rica con una prensa 
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a.2) IMPORTANCIA DE LA INDUSTRIA .JE LA CONFECCION 

En México, desde la época prehispánica el vestido ha ocupado 

un lugar importante, ya el C6dice Mendocino sefialaba que en 1519 -

los 372 pue?los tributarios de los aztecas, les entregaban 2.9 mi

llones de prendas, que en su mayor parte eran mantas de algod6n. 

Después de la conquista, los espafioles continuaron exigiendo 

telas y vestidos a sus encomendados; en 1529 por ejemplo, los indios 

Cuzamala entregaban 600 mantillas para esclavos y 480 prendas de -

vestir cada 80 días. 

Durante la colonia. la Industria se vi6 coartada por una se

rie de limitaciones impuestas en su mayoría para salvaguardar los 

intereses de los espafioles: principalmente los de los artesanos pg_ 

ninsulares que prevalecían en última instancia y se les otorgaban 

infinidad de privilegios que se convirtieron en el más implacable 

enemigo del progreso industrial de la colonia. 

No obstante la manufactura de hilados y .t'ejidos de algod6n y 

en segundo lugar los de.lana, fueron muy importantes sobre todo en 

las últimas décadas del dominio espafiol en México. En el cuadro -

general de la industria llegaron a ocupar un segundo lugar después 

de la minería, en cuanto a valor de producci6n. Desafortunadamente 

no se cuenta con datos específicos de la Industria del Vestido, pero 

éstos productos no eran exportables en Espafia, prácticamente nuestro 

único comprador por calidad. 

Sin embargo hay noticias de que se export6 ropa de la Nueva 

Espafia en el siglo XVI a las Antillas, manufacturada por indios. 
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Así, estas prendas fueron el primer artículo de comercio latino~ -

rnericano, aparte de 1os metales preciosos. Estas informaciones --

nos muestran las raíces que en nuestro país tiene la industria del 

vestido~ 

Durante buena parte del siglo XIX coinciden controversias im 

portantes entre protecci6n y libre cambio a la industria; esta úl

t.irna pedía que se abrieran las puertas a los productos extranjeros, 

discusiones que se dieron con e1 contexto de una industria textil 

en el más completo colapso, después de la Revolución de Independeu 

cia, con una técnica atrasada que le impidi6 competir con Europa y 

Estados Unidos; también le afectaba 1a falta de capital, así corno 

los constantes cambios en los aranceles y prohibiciones y, desde 

luego, las mismas convulsiones internas que vivía el país en ese -

entonces. 

Existía una tendencia que no pudo concretarse en su tiempo a 

no depender de otros países para las cosas indispensables que P.Q. 

dían fabricarse en ia naci6n y se daba particular importancia a --

los tejidos de 1ana y algodón necesarios para el pueblo. Se pedía 

que se alentara a empresarios mexicanos y extranjeros a establecer 

fábricas con maquinaria moderna para que los artículos resultaran 

a precios adecuados. 

En 1930 la Industria del Vestido ya contaba con dos ramas: 

confecci6n de ropa para hombres, mujeres, niftos y ropa de trabajo 

para obreros. En los aftos siguientes se establecieron en el país 

las fábricas· de medias y calcetines, de camisas y trajes para hom-
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bre. En 1939, por impulso de la Segunda Guerra Mundial, se desª 

rroll6 en gran escala la fabricaci6n en serie y en 1940 funcionª 

ban 425 talleres para la confecci6n de todo tipo de ropa. 

Es hasta esta época, cuando en realidad se puede hablar de -

una auténtica reducción de las importaciones y la dependencia del 

exterior de ropa, en parte por la conflagración mundial y en par

te también por el crecimiento adquirido por la Industria. 

En 1945 se organiz6 la Cámara Nacional de la Industria del 

Vestido con 1608 socios, lo que marca una nueva era y constituye 

una muestra de madurez en la actividad. 

Resultan de este modo claras las muestras que resaltan la im. 

portancia que la industria ha tenido en México a través de su his

toria, elemento fundamental para asegurar que sí ha logrado sup~ -

rar con México etapas difíciles. 

En la actualidad, .la Industria del Vestido constituye una de 

las actividades económicas más importantes dentro del sector manu-

facturero. Su contribuci6n al Producto Interno Bruto (P.I.B.) de 

éste, alcanza un 4.1% con lo que se situa como la tercera industria 

que mayor aportación hace al P.I.B. de la Industria de dicho sector 

en 1985. 

En un marco comparativo, el P.I.B. de la Industria s6lo es 

ligeramente superado por los de las industrias del hierro, acero y 

la refinaci6n del petróleo, cuyas participaciones fueron, en 1985, 

del orden de 4.2% y 4.3% respectivamente. 
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A1rededor de 10,500 estab1ecimientos cubren e1 mercado del -

vestido, abierta competencia, sin 11egar ninguna de e11as a tener 

una participación mayoritaria, situación completamente ajena a to-. 

do monopolio. 

Por 1o que se refiere a empleo, 1a Industria del Vestido es 

1a rama de1 sector manufacturero que genera mayor número de empleos, 

siendo fuente de trabajo directo para más de 390 mi1 personas, lo 

que significa una participación de1 15.5% de 1os empleos existen. -

tes en 1a Industria Manufacturera. Indirectamente 1a Industria g~ 

nera ocupación para 158 mi1 personas. 

Visto de otra forma, lo anterior significa que por cada 100 

gentes que trabajan en la Industria Manufacturera, 15 1o hacen den. 

tro de la Industria del Vestido directamente. 

E1 personal ocupado además, está constituido en forma abrurn.a 

dora por población femenina, 85% aproximadamente, lo que hace que 

la Industria contrate cerca del 30"~ de las mujeres que trabajan en 

1a Industria Manufacturera. 

Por 10 que toca a su inversión acumulada, 1a Industria pert~ 

nece al grupo de actividades con menores requerimientos de inve~ -

si6n, de ahí que en forma agregada en ese renglón, se situe dentro 

de 1as doce ramas con menores montos invertidos, encontrándose a -

riive1 de Industrias como 1a de1 cuero y sus productos, Tabacalera 

y de Bebidas A1cohó1icas entre otras. 

Para tener una idea de 1o que representan 1os bajos montos 

invertidos en la Industria de1 vestido, podría señalarse e1 caso 

37 



de Industrias ubicadas en el extremo opuesto, es decir, aquellas -

intensivas en capital como son la del Hierro y Acero, la Textil y 

la Automotriz, cuyas inversiones son 18, 5 y 7 veces superiores 

respectivamente a las de la Industria del Vestido. 

La baja inversión en la Industria ha significado para la mi& 

ma, situaciones tanto favorables corno desfavorables para su desª- -

rrollo. En el primero de los casos, el bajo coeficiente de reque-

rirniento de inversión por empleo, ante estímulos relativamente ba

jos de capital, de ahí que se subraye que Industrias corno la del -

Vestido, ofrecen en la actualidad para el país, una alternativa ÓE. 

tima ante los problemas que se presentan corno son, la escasez de 

recursos y la necesidad imperiosa de crear fuentes de trabajo. 

Durante el periodo 1975-1985, la Industria requirió en promg_ 

dio de $ 162,000 por cada empleo generado, cifra que evidentemente 

resulta rníni~a sobre toqo si se observa a la luz de los indicad~ -

res de otras Industrias con altos requerimientos de inversión, co

mo sería el caso de la farrnaceútica, cuyo monto invertido por em. -

pleo fue de$ 5.2 millones, o la.Química Básica o la del Cemento, 

cuyas cifras fueron del orden de $ 4.3 y $ 3.6 millones respectivs_ 

mente. 

Adicionalmente cabe resaltar que la respuesta en_ la creación 

de empleos en la Industria es casi inmediata al estímulo de las in. 

versiones, ya que por tratarse de una Industria hasta cierto punto 

dinámica, la pronto Fuesta en marcha de una empresa hace obtener -
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resul.tados inmediatos. 

La inversión en l.a Industria ha presentado un crecimiento com 

parativamente bajo al. de otras industrias, l.o que hace pensar en 

que, de haber contado con un mayor apoyo financiero, l.os resul.t~ 

dos en l.a generación de empl.eos hubieran sido considerahl.emente m~ 

yores. 

Por otro parte, al. hacer referencia a l.os efectos negativos 

que ie han significado a l.a Industria el. tener bajos requerimien -

tos de inversión, se puede decir que tal. fenómeno ha sido determi

nante paraqu~ l.a Industria tenga serias Limitaciones crediticias, 

en virtud de que al. presentar una estr~ctur.a financiera débil. en -

l.o que corresponde a activos fijos, factor primordial. de garantía 

ante l.as instituciones de crédito, l.e impiden tener acceso a recuL 

sos de apoyo vital.es para su financiamiento y sano desarrol.l.o. 

como muestra de l.o anterior se tiene que, al. anal.izar compa

rativamente l.a estructura financiera de l.a Industria con l.a de 

otras industrias, resul.ta que, a excepción de La del. Tabaco y sus 

productos, l.a del. Vestido es l.a que menor proporción de activo::; :Cj,_ 

jos registra dentro de todo el. sector manufacturero (4l..l.%), adg_ -

más si se considera únicamente l.a inversión en maquinaria y equipo, 

ésta proporción disminuye a l.9.8%, índice que reafirma l.a baja ca

pacidad crediticia de l.a Industria. 

La apreciación de l.a Industria del. Vestido bajo l.a perspect~ 

va de su generación de impuestos, adquiere particul.ar importancia, 
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ya que, a pesar de que gran parte de su producci6n está orientada 

hacia la satisfacci6n de una necesidad básica, l.o que supondría -

una menor contribuci6n fiscal por la naturaleza de l.os productos, 

se ubica como un~ de las principales fuentes de ingresos a1 erario 

público. 

Es así como a1 comparar los impuestos que generan las ramas 

que integran al Sector Manufacturero, resulta que 1a rndustria se 

encuentra dentro de las actividades con mayores aportaciones fiscª-

1es, contribuyendo con e1 5.8°/o total. de los impuestos que pag6 el. 

sector manufacturero en 1985. 

La importancia de los impuestos generados por l.a rndustria -

puede evaluarse si se considera que el monto de los mismos (7.4 mJ,. 

l.es de mil.1ones de pesos en 1985) se encuentra ligeramente ahajo 

de los que genera rndustrias como la Cervecera, Refresquera, de 

Bebidas A1coh61icas, cu~os impuestos generados fueron en el. mismo 

afio del orden de 7.6, 8.2 y 8.6 miles de millones de pesos respec

tivamente. 

Por otra parte, 1a rndustria del Vestido, enmarcada dentro -

de las rndustrias de demanda final, presenta un al.to índice de es-

1ahonarniento con el aparato productivo, vía su demanda intermedia, 

lo que implica que una expansi6n en l.a escala de su actividad, in

duce una serie de demandas directas e indirectas a todo el sector 

productivo del país. 

Para ilustrar lo anterior, se tiene que 1a Industria para 

1980, según la matriz insumo-producto, por cada unidad de pro:lus._ 
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ción obtenida generó una demanda directa e indirecta equivalente a 

1.2, en otros términos, esto significa que cada mill6n producido 

por la Industria, gener6 una demanda en el aparato equivale~te a 1 

mill6n 200 mil pesos, cifra que se incrementó con respecto a 1975 

en 5.2%. 

Asimismo, ésto implica que dentro de la producción de la In

dustria, los insumos nacionales aumentaron su participación de un 

54% que significaron en 1975 a 57.7% en 1980. 

La Industria del Vestido además ofrece un grado de integr.ª- -

ción de les más elevados en el contexto industrial, ya que un 98% 

de los insumos requeridos por la misma son nacionales. Esta prQ. -

porción es 6ptima, ya que hace que la Industria sea casi autosufi

ciente. 

La exportaci6n de la Industria del Vestido signif ic6 para 

1984 un ingreso en divisas por aproximadamente 23.7 millones de d§. 

lares y en la coyuntura actual esta cifra podría incrementarse SU.§. 

tancialmente, puesto que la mano.de obra nacional, al estar en un 

nivel relativamente barato y constituir uno de los principales el!!_ 

mentes del costo de producci6n, hará que las prendas nacionales -

puedan llegar en condiciones competitivas al mercado exterior, una 

vez superados los obstáculos internos. Es aquí donde podemos se~ª

lar que la Industria tiene una gran oportunidad al tener en la 

frontera norte, un mercado que importa anualmente cantidades del -

orden de los 7 mil millones de dólares. lo que significa que este 
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mercado puede absorber en un afio 10 veces 1a producci6n naciona1, 

1a que en 1984 a precios de productor se estima que a1canz6 1os --

100 mi1 mi11oncs de pesos. 

AÍ recapitu1ar sobre 1o antes expuesto será conveniente entoA 

ces seña1ar que dentro de1 Sector Manufacturero 1a Industria de1 -

Vestido ocupa: 

E1 tercer 1·1gar por su contribuci6n a1 P.I.B. 

E1 primer 1ugar corno ernp1eadora de mano de obra. 

El primer lugar corno ernp1eadora de mano de obra femenina. 

El séptimo 1ugar por su contribuci6n fiscal. 

Está dentro de 1as dos Industrias con menores requerimien

tos de inversi6n. 

Es 1a Industria con la menor inversi6n por emp1eo generado. 

Es 1a tercera Industria con e1 indice de eslabonamiento ms. 

yor, es decir, con una alta vincu1aci6n a1 aparato produc

tivo. 

Es 1a sexta Industria con e1 más a1to indice de absorción 

de insumos naciona1es. 

Y es 1a Industria con uno de 1os menores requerimientos de 

insumos importados. 

A través de la revisión el P1an Nacional de Desarro11o, r~ -

áulta c1ara 1a importancia que éste tiene para 1a Industria de1 -

Vestido, puesto que a través del análisis del mismo se encuentran 

una serie de enunciados que sin duda podrán transformar e1 entorno 
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que esta Industria enfrenta en 1a actua1idad. 

Entre los aspectos que se consideran que mayor impacto podrán 

tener con re1aci6n a 1a Industria del Vestido están: 

Exportaciones: nMantener un tipo de cambio rea1 y e1 apoyo a 

los sectores exportadores". 

Pol!tica de Financiamiento: "Agrupaci6n de 1os bancos por ra 

mas productivas, con e1 objeto de lograr la especia1izaci6n y man

ten.i,miento de 1a competencia". 

"El gobierno reducirá su financiamiento vr.a el encaje legal". 

Bn cuanto a defender la planta productiva y el ernp1eo. 

Se buscará reorientar la demanda hacia dentro con €nfasis 

en 1os sectores intensivos de mano de obra. 

Se impulsará e1 abasto a las zonas fronterizas para aprov~ 

char su potencial de compra. 

Se continuarán 1as negociaciones de divisas internas con -

la banca nacionalizada y de fomento, ·as! corno los incenti

vos fiscales y la cana1izaci6n de pagos que adeuda el Sec

tor Público al Privado. 

A corto plazo se reducirán y eliminarán aranceles para fo

mentar las exportaciones. A mediano plaza y largo, se 

ajustará la pcl!tica arancelaria al tipo de cambio. 

Se reforzarán las negociaciones comerciales de trueque, co.Q. 

peraci6n y complementación econ6mica y en el mediano plazo 

se promoverán acuerdos de cooperación global que incluyan 

financiamiento, tecnolog!a, conversiones y comercia1izaci6n. 
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Para e11o se usará 1a capacidad de compra de1 Sector J.>úb1~ 

co apoyando a1 Privado, de ta1 forma que pueda negociar en 

1os mismos términos. 

En 1o que se refiere a 1a po1ítica de fomento a 1a Industria: 

A través de bo1sas de subcontratación, uniones de crédito, -

centros de adquisición, materias primas y desarro11o de programas 

d_e capacitación, e1 P1an propone fomentar 1a pequef'ia y mediana In

du,.tria. 

E1 p1an sef'ia1a a1gunas actividades prioritarias, productoras 

de bienes básicos: Industria A1imenticia, Texti1, Vestido, Ca1zado 

y 1as·de Bienes Duraderos como Enseres domésticos, sa1ud, Educª 

ción, Transporte Co1ectivo y Materia1es para Vivienda. 

Los puntos anteriores manifiestan e1 propósito de apoyar y -

defender a corto plazo 1a P1anta Productiva de1 país, y a mediano 

y largo p1azo sef'ia1a a grosso modo e1 contexto en e1 que se desen

volverá 1a actividad económica. 

Con base en ésto, 1os empresarios podrán, en términos genera 

1es, conocer 1as perspectivas de su actividad en 1os próximos afies. 

Ubicar dentro de1 contexto previsto por e1 P1an y consideran 

do especia1mente 1ospuntos antes referidos. la Industria de1 Vest~ 

do puede esperar ver superados en gran parte 1os obstácu1os que ah~ 

ra 1imitan, por e1lo resu1ta de primordia1 interés mantenerse aten 

tos a 1o que en e1 terreno de 1os hechos suceda y que haya estado 

previsto en dicho p1an. 
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IMPORTANCIA DE LA INDUSTRIA DEL CALZADO 

La Industria del calzado tradici~nalrnente ha sido de naturalg 

za artesanal y no fue sino hasta principios de los 60's que se in~ 

ci6 la lncorporaci6n de los avances tecnol6gic~s mundiales a la Ia 

dustria Nacional. Por las características de oferta de mano de 

obra y disponibilidad de maquinaria en el País, la Industria del -

Galzado ha sido mucho m!s intensiva en mano de obra que en maquin~ 

ria y equipo. 

En las condiciones econ6micas actuales se hace necesario l.Q. -

grar una mayor eficiencia en el aparato productivo, con objeto de 

abatir los costos de fabricaci6n y simultáneamente mejorar la cal;!,. 

dad del producto, lo cual es necesario para poder concurrir a los 

mercados de exportaci6n. Esta necesidad se ha manifestado en los 

resultados obtenidos de este estudio. 

La dependencia tecno16gica de la Industria del Calzado de 

otros países es mínima y s·e refleja en los resultados obtenidos 

tanto en nmnero de empresas que recurren a firmas extranjeras para 

obtener tecnología como en el monto de las regalías pagadas. 

En cuanto a mano de obra, el problema de capacitaci6n del pe;i;:_ 

sonal se ha resuelto mediante la creaci6n de centros de capacita -

ci6n t&:nicos especializados. 

La mayoría de las empresas coinciden en que el ausentismo por 

el alcoholismo y la irresponsabilidad en general del personal obrg_ 

ro afectan en alto grado la productividad. 
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Las empresas mostraron una buena disposici6n a uti1izar 1os -

servicios de egresados de 1as escue1as técnicas que permitan defi-

nir con más certeza 1os requerimientos de 1os industria1es y a 1a 

vez satisfacer 1as inquietudes de 1os obreros. 

De acuerdo a estimaciones de 1a Cámara Nacional. de 1a Indu.§. -

tria de1 Ca1zado, existen en e1 país cerca de 140,000 trabajadores 

d.e1 ramo, de1 cua1 e1 60"/o es ca1ificado. 

ESTRUCTURA DEL COSTO DE FABRICACION 

% COSTO DE 
FABRICACION 
PEQUEE:os y 

FABRICANTES MEDIANOS FAB 0 ~ 

Materias Primas 64.6 55.3 60 

Mano de Obra l. 7. 7 27.7 22.7 

Otros _J;:¡_J_ ....ll...Q J.1.d 

100.0 100.0 100.0 

El. porcentaje de 1a mano de obra en el. costo de fabricaci6n 

sigue en importancia a 1as materias primas. Tanto 1os materia1es 

como 1a mano de obra constituyen l.as variabl.es críticas de f abric,a 

ci6n, variando este porcentaje de acuerdo a1 tipo de zapato y zona 

geográfica de manufactura. 

Las principal.es materias primas son l.as siguientes: 

Cuerpo 

- Piel.es animal.es (becerro, cabra, cabrito, cerdo, etc.). 

Tel.as (de al.god6n y mezcl.as con fibras sint~ticas). 

- E1ásticos (de hul.e con recubrimiento). 
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Base 

Sue1as (de cuero, p1ástico, hu1e, etc.). 

Tacones (madera, cuero, p1ástico, hu1e, etc.). 

P1antas y P1anti11as (cuero, cart6n y hu1e). 

Auxi1iares para e1 armado 

Cerca 

Adhesivos y pegamentos. 

C1avos, tachue1as. 

Hi1os (ny1on y po1i~ster). 

Accesorios varios. 

Empaque 

Hebi11as (metá1icas y de p1ástico). 

Agujetas (a1god6n, ny1on y po1i€ster). 

Cierres (metá1icos, p1ástico). 

Herrajes (metá1icos, p1ástico). 

Pape1 (china). 

Cajas (cart6n, cartonci11o, dup1ex). 

Bo1sas (de pape1, po1ieti1eno). 

E1 cuero se obtiene como subproducto en 1a matanza de ganado¡ 

su producci6n depende de1 sacrificio de1 ganado que ·se rea1iza fun 

damenta1mente para 1a obtenci6n de carne. 

Antes existía una fuerte preferencia a consumir cuero de impo~ 

taci6n. 

Los cueros crudos para 1a fabricaci6n de pie1es se consideran 

47 



la materia prima más importante en la fal>ricaci6n de calzado. 

Los cueros bovinos se consideran los más representativos, ya 

que la mayoría de las tenerías en el país se han especializado en 

el curtido de este tipo de cuero. La adquisici6n de cueros en Mé-

xico se realiza a través de intermediarios, lo cual hace que este 

producto se encarezca para el consumidor. 

La producci6n de cueros procesados aument6 a una tasa media de 

6.5% anual en los setentas: actualmente, se destacan incrementos 

de 14% y 16% registrados en 1982 y 1985 respectivamente. 

da se incrementa a un ritmo de 6.7% en promedio anual. 

La deman. 

Las exportaciones constituidas por cueros procesados de cali-

dad distinta a los cueros importados, a su vez tendieron a dism~ -

nuir el déficit de la balanza comercial de la industria de la cur

tiduría. 

El problema más comGn que se presenta al fabricante de calza

do atribuible a las materias primas es la calidad de las pieles. 

Algunos de los problemas son: la inconsistencia en el color y tex

tura de la piel al montarse el zapato. Las tenerías no cuentan con 

el control de calidad adecuado, tanto para sus materias primas como 

para vigilar el proceso de curtido, así como careciendo 

nal técnico capacitado. 

de persQ. 

Los tacones y suelas de madera se importan parcialmente, ya 

que su tendencia hist6rica ha sido irregular debido a la moda. 

En lo referente a la maquinaria, el productor nacional no hace 
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maquinaria pesada, ya que el mercado nacional requiere de maquina

ria menos sofisticada que permita la mayor utilizaci6n de mano de 

obra disponible y también debido al retraso tecnol6gico que presen 

ta nuestro país. 

De la maquinaria utilizada para el montaje de calzado se en -

contr6 que en la actualidad cerca del 80% es montado a mano y 20% 

por montadoras hidra6licas y neumáticas. Esto se traduce en que -

la operaci6n de montado es el cuello de botella econ6mico en la fs_ 

bricaci6n de calzado. 

Las máquinas nacionales presentan mayor frecuencia de fallas 

que las importadas. Las fallas eléctricas y mecánicas son las más 

comunes. El 70% utilizan a Ingenieros Civiles o Arquitectos para 

la instalaci6n de maquinarias, sin sus planos y sin haber analiza

do los diagramas de flujo de materia1es 6ptimos. 
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Situaci6n actual.- En el Tercer congreso Nacional de la Indus

cria del Calzado en 1986, se 11eg6 a determinar la producci6n de ---

1985 que ru~ de 225 millones de pares. 

En 1985 el costo del dinero se encarece, los proveedores res-

tringen cr€ditos y va.~ desapar.eciendo pequefias industrias, quedando 

en el mercado 1os fuertes y reduci~ndose la p1anta industrial. 

Como consecuencia de la crisis hubo una recesi6n econ6mica, 

la d.emanda se contrae y se compran menos zapatos. 

En el segundo semestre de 1985 la demanda decrece hasta ser -

menor que e1 afio anterior • 

. una de las organizaciones comerciales dice que sus ventas ba-

jaron 37 .5% comparadas con l.984. 

Al contraerse la demanda, 1a industria empieza a bajar niveles 

de producci6n. La rama zapatera fue generadora de fuentes de trabajo 

porque el monto de inversi6n requerida para crear una plaza produc

tiva es de 1as más bajas en relaci6n a otras industrias de transfor

maci6n. 

Se estima que e1 nive1 de empleo era de 195,000 trabajadores 

directos y ha ido decreciendo hasta verse deteriorado en un l.O"~. 

En principio se trat6 de mantener la mano de obra en activo, 

sin de~pidos, pero los costos .fijos además de altos no se pod!an -

mantener. De cualquier manera como trabajan a destajo se vieron -

afectados. 
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• 

La Industria del Calzado es de caracter estratégico por gene

rar bienes que satisfacen necesidades básicas de vestido, asocis. -

dos a mínimos de bienestar de la población mexicana. Adicionalmen 

te representa una importante fuente de empleo. 

La producción de calzado ha sido catalogada de acuerdo al Plan 

Nacional de Desarrollo Industrial como activo prioritario de la CA 

tegoría. 

2.l Bienes de consumo no duradero clasificado como 2.1.l.4.- Fa

bricación de calzado de cuero, tela o plástico de consumo popular. 

Esta importancia se deriva de que el calzado es satisfactor -

básico de necesidades de población. 

CRITERIOS DE CLASIFICACION 

De acuerdo a usuario: 

- Hombre, mujer, nifio. 

De acuerdo a material: 

- Piel, mixto, sint~tico. 

Tomando en cuenta la construcción: 

- Zapato, bota, sandalia industrial, huarache, pantufla. 

Por nivel de calidad y precio: 

- Nivel bajo, medio, superior. 

El calzado de piel tiene mejor calidad y aceptación sobre ca.!. 

zado sint~tico por ser más cómodo, aisla el pie y facilita la tran~ 

piración. 

El calzado mixto cuyo corte o parte externa de piel y suela -

de material sint€tico. 

51 



Atendiendo los niveles de consumo de calzado en los países con 

mayor desarrollo, el consumo per cápita en México parece haber al-

canzado su nivel de saturaci6n con 3.1% pares por persona. 

De acuerdo a las previsiones del Plan Global de Desarrollo, se 

espera que la tasa anual de crecimiento demográfico disminuya has-

ta 2. 7% en 1982. As!, durante el periodo 1980-1985 la demanda de 

calzado se desarrol16 a un ritmo de 2.8% en promedio anual, de ma-

nera que se alcanz6 en 1985, 245 millones de pares de calzado. 

208 214 

DEMANDA DE CALZADO 
(millones de pares) 

220 225 232 239 

1985 

245 

Aan cuando.la utilizaci6n de calzado producido a trav~s de ma 

terias primas obtenidas por procesos industriales de síntesis qu!-

mica tiende a hacerse de consumo popular, sus posibilidades resul-

tan limitadas por factores de confort, dada la diversidad de climas 

y orograf !a del territorio mexicano. La tradici6n de la industria 

zapatera mexicana en la elaboraci6n de calzado de cuero est~ arra.b. 

gada en el h~ito de uso popular. 

POSIBILIDADES DE EXPANSION 

Los factores que inciden en la decisi6n de ampliar las insta-

laciones productivas en la industria del Calzado son: la disponib.b. 

lidad de financiamiento en el medio, la capacidad de generaci6n de 

utilidades de las empresas y la demanda creciente del mercado. 
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COMERCIO INTERNACIONAL 

En 1983 se exportaron 8 millones de pares, por crecimiento de 

la demanda interior y por ficticia paridad del peso se dej6 de ex

portar hasta bajar en 1985 a 2 millones de pares. 

Una situaci6n de equilibrio entre los precios nacionales e in 

ternacionales ser!a una de las condiciones necesarias para que la 

industria estuviera en capacidad de abastecer la demanda nacional 

y principalmente sostener su participaci6n en el mercado interns 

cioñal. 

Ante la contracci6n de la demanda interna como objetivo a co~ 

to plazo se han vuelto los ojos hacia el mercado externo con el -

fin de mantener la planta productiva, el empleo y buscar una gene

raci6n irunediata de divisas. 

A mediano plazo se vendr!a a incrementar el empleo media.n!:e la 

utilizaci6n de capacidad instalada ociosa. 

Para lograr este objetivo deberfut establecerse mecanismo de -

exportaci6n eficientes. También a mediano plazo se trataría de -

consolidar el mercado fronterizo. 

Como objetivo a largo plazo se tratar!a de llevar una política 

de fomento constante y permanente a la exportaci6n de calzado, cu.i_ 

dando los dos asp~ctos fundamentales que a continuaci6n se mencio

nan: 

Adecuada paridad de ~oneda. 

Inteligencia de nuestros gobernantes en tratos. 
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OFERTA 

En 1985 la capacidad instalada de la industria era de 280 mi-
1 1 

l ones de pares; durante 1980-1985 la producci6n creci6 a un ritmo 

de 8.5% anual. 

La producci6n de calzado de piel creci6 a un ritmo de 6 0 9% en 

promedio anual durante el periodo 1980-1985; por lo que respecta -

al calzado de plástico su producci6n creci6 14.3%. 

DEMANDA 

un indicador para medir en forma más adecuada el desarrollo 

del mercado del calzado lo constituye el consumo per cápita. 

1976 

100.7 

PRODUCCION NACIONAL DE CALZADO 
(millones de pares) 

1981 1982 ~ 1984 

195.3 210 191 205 

CALZADO DE CUERO 

PRODUCCION 

1977 32 % 
1979 28 % 
1981 19 % 

CALZADO MIXTO 

1977 58 % 
1978 a 1980 60 % 
1981 a 1985 56 % 

CALZADO SINTETICO 

1977 10 % 
1978 12 % 
1979 15 % 
1980 20 % 
1981. 24 % 

1982 a 1.985 25 % 

........... -----------~-

1985 

210 
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OFERTA NACIONAL DEL CALZADO 

PRODUC. 
AÑO TOTAL ~ MIXTO SINTETICO 

l.977 l.81.. 6 58.l. l.05. 3 l.8.2 
l.00% 32%. 58% l.0% 

l.978 l.95. 3 54.7 l.l. 7. 2 23.4 
l.00% 28"/o 600,(, l.2% 

l.979 21.0 52.5 l.26 31..5 
l.00% 25% 60% l.5% 

l.980 l.91. 38.2 l.l.4. 5 38.2 
l.000/o 20% 60% 20% 

l.981. 205 4]. l.l.5 49.2 
l.00% 20"/u 56% 24% 

l.982 21.0 39.9 l.l. 7. 6 52.5 
l.00% l.9% 56% 25% 

l.983 21.4 40.7 l.l.9.8 53.5 
l.00% l.9"/o 56% 25% 

l.984 220 41..8 l.23. 2 55.9 
l.00% l.9",(, 56% 25% 

l.985 225 42.8 l.26 56.2 
l.000/o l.9"/o 56% 25% 
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DISTRIBUCION GEOGRAFICA 

OFERTA NACIONAL DEL CALZADO 
(MILLARES DE PARES} 

AÑO TOTAL LEON Q...._f_._ ISUAD. RESTO PAIS 

J.977 J.81.6 67.J. 49 47.3 J.8.2 

J.978 J.95. 3 72.3 52.7 so.a l.9,5 

l.979 · 2J.O 77.7 56.7 54.6 2i.o 

J.980 J.9J. 70.7 5J..6 49.6 J.9 .J. 

J.98J. 205 75.8 55.4 53.3 20.5 

J.982 2J.O 77.7 56.7 54.6 2J..O 

.l.983 2J.4 79.2 57.8 55.6 2J..4 

.l.984 220 SJ..4 59.4 57.2 22 

.l.985 225 83.2 60.7 58.6 22.5 

FUENTE CIATEG E INVEST;[ 
GACION DIRECTA EN CAMA-
RAS 
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LEON 

~ MILLARES DE PARES 

l.977 67.l. 
l.980 83.2 
l.985 37.02% 

DISTRITO FEDERAL 

2a. ZONA 

l.977 49 
l.980 27.0l. 
l.985 60.07 

GUADALAJARA 

3a. ZONA 

l.977 47.3 
l.985 58.3 

RESTO DEL PAIS 

1977 l.8.2 
l.985 22.5 
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a.3) SISTEMAS GENERALIZADOS DE PRODUCCION. 

Un sistema generalizado de producci6n es aquel en el cual se 

podrá llevar a cabo la producci6n de cualquier artículo del ramo. 

haciendo al sistema s6lo pequeffas modificaciones. 

Un sistema generalizado de producci6n para la Industria de -

la Confecci6n se puede constituir por secciones, esto es, una sec

ción de partes, otra de ensamble y por altimo una sección de term~ 

nado. 

En la secci6n partes se pueden llevar a cabo varias operaci.Q. 

nes simultáneas. En esta secci6n se preparan las partes para des

pués ensaniblarlas. Algunas de las operaciones que pueden llevarse 

a cal:>o en esta sección, suponiendo que se desea confeccionar un -

overol, son: cerrar cuello, Pespunte cuello, voltear cuello, Cerrar 

puffos, Voltear puffo, Pespunte de puffo, Pegar cierre a falso, Orlear 

falso, Cerrar Cartera, Pespunte cartera. 

En la Sección de Ensamble se llevan a cabo operaciones que -

necesitan de los trahajos realizados en la sección de partes, ade

más de que se hacen otras operaciones independientes. Algunas de 

estas operaciones son: poner cierre, pegar bolsa, pegar puffos, en

cuarte, pegado de vistas, cerrar tiro, unir trasero, etc. 

En la Secci6n de Terminado se realizan operaciones que darán 

presentaci6n a la prenda como: hacer dobladillo, pegar botones, hs. 

cer ojales, etc. 
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En e1 caso de 1a Industria de1 Calzado se divide en secci6n 

de: corte, avíos, pespunte y montado. 

En 1a secci6n de corte se troque1an las diferentes piezas que 

componen e1 calzado, ta1es como: corte de ta16n, corte de vista, -

corte de cubo, etc. 

En la secci6n de avíos se elaboran 1as piezas que van en 1a 

parte interna del ca1zado, como son: corte y mo1deo de p1anti11a, 

corte y mo1deado de contrafuerte, corte de puntera, inyecci6n de -

sue1a, dividido de plantilla, rebajar sue1a, etc. 

En 1a secci6n de pespunte se cosen 1as piezas de 1a parte s~ 

perior de1 ca1zado, a1gunas de 1as operaciones que se 11evan a ca

bo en esta Secci6n son: perforado para remache, coser cubo a chi

ne1a, coser ta16n a cubo, coser vista, etc. 

En 1a secci6n de montado se unen todas 1as partes de1 ca1za

do, inc1uyendo las que se elaboran en 1a ·secci6n de av!os, 1as ºP.!!!. 

raciones rea1izadas son: moldear ta16n, poner contrafuerte, mojar 

puntera, pegar 1ados, etc. 

Cabe seña1ar que 1as secciones anteriores son muy genera1es 

y el ndmero de operaciones que se 11evan a cabo en cada secci6n d.!!!. 

penderá de 1a pieza que se vaya a e1aborar¡ 1as operaciones que se 

han mencionado encada secci6n son s61o ejemp1os y como ta1es deb.!i!. 

rán considerarse, ya que como se dijo anteriormente dependerán de 

la pieza q-Je se desee confeccionar. 

Para poder implantar un sistema de producci6n es necesario 
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tomar en cuenta algunos puntos que son importantes como: 

En primer lugar la cantidad a producir. 

El número de operarios con que se cuenta. 

El tiempo que tarda un operario en rea1izar 1a operaci6n. 

El número de máquinas. 

Una vez que se tiene la informaci6n anterior se puede hacer 

.la distribuci6n de las máquinas y los operarios, así corno el núm~ 

ro. d·e estaciones de servicio que se necesitarán. 

Es importante llevar un control de calidad para que la produs_ 

ci6n se lleve a cabo en forma consistente y continua, teniéndose 

la calidad deseada y evitando tiempo perdido a causa de correccio-

nes en las prendas. 

Un ejemp1o de un sistema productivo sería el siguiente: 

Para la Industria de la confección: 

SECCION PARTES SECCION ENSAMBLE SECCION 
TERMINADO 
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DIAGRAMA DEL PROCESO DE RECORRIDO 
DE FABRICACION DE MEDIA BOTA 
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ALMACEN No.3 TAOQllH!LAOO 

f ~ ALMACEN~ 

f ~~~-Fl---- ~ --.-- T'='i1i 
1 ~1: l z w--- _____ m¡ ¡ r©-r~---_J : 
1 ~~j,..Í... ! l C I 
' 1 1 ~---...J 1 

; (bl-~ o l 1 -- -, 
1 F ----~ 
1 E ---v I 
I 1·------------- -------
! ¡ r 1a 
1 1 7--------1--------11 
~I ~ :: 

. Y' " $ 1 TALON J l'c:.~~~':s 
11

1 *' 
I .:::~!~: T 
: 1 

~ ¡ 
i 1 r----~ 
1 1 1 

~_J 1 1 

r SECCION L--é---w----1 f PESPUNTE f 
1 ¡--¡=-=-===-::¡=.=~~:jlil: 

1 f'w:_ -- - - -- -· - -- ~ ¿ ¿ @.F.:'\i¿ 41 JI ¡ 
1 \__./¡¡====='=-=-"=~~-¡ ¡ ~ ~~~'Y 3 ~ 

L--@0©00©<Vy_~t1~~;:ti~e,~ ¡ ~ 
bJ 



a.4) GISTEMAS GENERALIZADOS DE INCENTIVOS. 

E1 efecto esperado de un sistema de incentivos debe ser e1 

de un incremento de 1a producci6n sin que aumente e1 costo unita 

ria de 1a mano de obra. 

E1 sistema no debe ser sirnp1emente un medio para una a1za gg_ 

nera1 de sa1arios. 

E1 sistema debe ofrecer mayor remuneraci6rl únicamente por m.a 

yor rendimiento. 

E1 sistema no debe proponerse como sustituto de1 cump1imien

to de las responsabilidades de 1a direcci6n de la empresa y de 1os 

empleados y trabajadores. 

Para e1 estab1ecimiento de tasas de incentivos para una ope

raci6n de producci6n específica, cuando sea factib1e, se deben 

efectuar cuidadosamente estudios de tiempos de la operaci6n para -

establecer el estándar 4e producci6n. Los resu1tados de1 estudio 

deben aparecer en 1a propuesta sobre la irnplantaci6n de1 sistema de 

incentivos. Si no fuera factib1e el estudio de tiempos, el están

dar de producci6n podría basarse en registros de producci6n ant~ 

rieres: el estándar de producci6n debe ser con un va1or de rend~ 

miento mayor que el alcanzado anteriormente o por lo menos superior 

al que se obtiene regularmente para poder establecer la tasa de in. 

centivos. 

con lo visto anteriormente podemos decir que un sistema de 

incentivos es necesario en la Industria del Vestido para motivar 
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al trabajador a aumentar su eficiencia y producci6n¡ aumentado as! 

la productividad de la empresa. 

En genera~, l.a determinaci6n de l.os incentivos en esta indu~ 

tria se hace además de tener como base los puntos anteriores en b.a 

se a los salarios mínimos, los cuales están agrupados por zonas y 

dependiendo de l.a zona en que se encuentre la industria ubicada, 

a.ería el monto del salario. 

Actua1mente la Repdbl.ica Mexicana está dividida en 3 zonas -

de salario mínimo. Estas zonas son: 

Zona l.: Aguascal.ientes, Campeche, coahuila, Saltillo, coahu!_ 

la, Monclcva, Coahuila Norte, Camargo Lagunera, Coahuila Oeste, CQ 

liam, Chiapas, Tapachula, Chiapas resto del Estado, Chihuahua 

Chihuahua, Chihuahua Oeste, Chihuahua este, Durango, excepto com~ 

ca lagunera, Guanajuato Centro, Guanajuato resto del Estado y Mi. -

choacán Bajío, Guerrero Chil.pancingo, costa Grande, Guerrero resto 

del Estado, Hidalgo, Jalisco Puerto Val.larta, Jalisco Ocotlán, 

Jalisco Centro Costa, Jalisco, Bol.años los Al.tos, Edo. de México 

Tol.uca, Edo. de México Noreste e Hidalgo Sur, Edo. de México Sure~ 

te:. Edo. de México Centro Sur, Edo. de México Norte, Michoacán Lá

zaro cárdenas, Michoacán, Morelos, Nayarit, Nvo. Le6n resto del. E~ 

tado, Oaxaca Istmo, Oaxaca, Puebla área metropol.itana, Puebl.a res

to del. Estado, Querétaro Querétaro, Querétaro resto del Estado, -

Quintana Roo, San Luis Potosí San Luis Potosi, San Luis Potosí Sur 

e Hidal.go Huasteca, San Luis Potosi Norte, Sinaloa, Sonora Sierra, 

63 



Tabasco, Tamau1ipas Centro, T1axca1a, Veracruz Puerto, Veracruz re§.. 

to de1 Edo., Yucatán Mérida Progreso, Yucatán Aqríco1a Foresta1, -

Zacatecas. 

E1 sue1do mínimo prof esiona1 para costurera en confecci6n de 

ropa en ta11eres o fábrica es de: $ 4,840,00. 

Zona 2: Guada1ajara área metropo1itana, Monterrey área metrQ. 

po1itana, Sonora costa, Tamau1ipas Tampico Madero A1tamira, Tamau-

1ipas Mgnte, Veracruz Poza Rica Tuxpan. 

E1 sue1do mínimo es de: $ 5,375.00. 

Zona 3: Baja ca1ifornia Norte, Baja Ca1ifornia Sur, Chihus. 

hua ciudad .:JUárez, Distrito Federa1 área metropo1itana, Guerrero 

Acapulco, Sonora Noga1es, Tamau1ipas Norte, veracruz Minatittá~ -

<:.-:>.:..t '~.:i.coal.cos. 

·El sueldo mínimo es de: $ 5,810.00. 

E1 sistema de incentivos usado en la Industria del Vestido 

es e1 de pago por destajo, fijando un precio por operaci6n o pi~ 

za, pero teniendo como garantía el salario mínimo. 

Este sistema se aplica despu~s de cronometrar la operaci6n; 

después con este tiempo se calcula el número de piezas que se pue

den hacer en un día; con esto se calcu1a el precio por pieza para 

que en tota1 nos de un sueldo de 25% más de1 sa1ario mínimo. 

Ei sistema tiene algunos defectos; e1 principal es en el mo

mento de fijar el precio, ya que el operario puede trabajar más -

lentamente mientras se le está cronometrando 1a operaci6n para fi-

j ar1e el precio y una vez fijado el precio, acelera 1a operación -
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provocando con ~sto que se dispare e1 sa1ario. 

Otro prob1ema se presenta cuando hay dos o varios operarios 

realizando 1a misma operaci6n y ~stos la 11evan a cabo en una for

ma lenta o normal y s~ fija el precio para esa operaci6n con el -

tiempo cronometrado a estos operarios: cuando se tiene que relevar 

a alguno de estos operarios se puede dar e1 caso de que el nuevo 

operario sea más rápido, lo que provoca además de que el salario 

se.dispare, que 1a producci6n en e~a operaci6n se aumente, prov.Q. 

cando una descompensaci6n en el sistema de producci6n. 

Una dA las ventajas de1 sistema es que e1 operario se esfu0!'.. 

za por hacer un buen trabajo en 1o que se refiere a ca1idad, ya -

que las piezas má hechas o defectuosas se 1e regresan al operario 

para su reparaci6n y por esto no se le paga, lo que hace que pier

da tiempo que podr!a uti1izar en hacer otras piezas. 

Este tipo de sistema puede provocar desigualdades entre los 

trabajadores, as! como desba1anceo en las lineas de producci6n, -

provocando tambi~ altos costos. 

En la rndustria del Calzado se utiliza el mismo sistaua de -

incentivos aplicando los siguientes salarios: 

Zona 1: Zapatero 

Zona 2: 

Zo~~ 3: 

$4. 915.00. 

$ 5,460.00. 

$ 5,900.00. 
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b) ELABORACION Y APLICACION DE LAS TABLAS DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS 



b.l.) METODOLOGIA. 

El. estudio de tiempos es una técnica de medición d~l. trabajo 

empl.eada para registrar l.os tiempos y ritmos de trabajo correspon

dientes a l.os elementos de una tarea definida, efectuada en condi

ciones determinadas y para anal.izar J.os datos a fin de averiguar -

el tiempo requerido para efectuar la tarea segGn una norma de eje

cución preestabl.ecida. 

Al realizar el. estudio de tiempos se tomaron en cuenta J.os 

siguientes puntos: 

El. operario sel.eccionado fue un operario cal.ificado. Un -

operario cal.ificado es aquel de quien se reconoce que tie

ne J.as aptitudes físicas necesaria~ que posee l.a req\ierida 

intel.igencia e instrucción y que ha adquirido l.a destreza 

y conocimiento necesarios para efectuar el. trabajo en cur

so según normas. satisfactorias de seguridad, cantidad y ca 

l.idad. 

El método estudiado estaba ya estandarizado, as! como las 

condiciones de trabajo. 

cuando había varios operarios desempeñando l.a misma opera

ción se pidi6 J.a ayuda de J.os supervisores para J.a sel.ecci6n 

del. operario que debería estudiarse, ya que un trabajador 

lento o muy eficiente no ser!a representativo. 

Se tuvo cuidado en tener siempre material. disponibl.e para 

evitar que éste faltara durante el. estudio. 
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Se trat6 en 1c posible de colaborar y ganarse la confianza 

del operario para obtener la máxima ayuda de ~1. 

Para hacer el estudio, el observador debe co1ocarse en un 

sitio donde no distraiga ni interfiera en e1 trabajo de1 -

operario; adem~s. se debe adoptar una posici6n que 1e per

mita moverse y seguir 1os movimientos de1 operario con fa

cilidad. 

Para realizar 1a medici6n se descompuso cada operaci6n en 

e1ementos. E1emento es la parte delimitada de una tarea 

definida que se se1ecciona para facilitar la observaci6n, 

medici6n y an¡lisis. A fin de poder descomponer la opera

ci6n en elementos, se observ6 al trabajador durante varios 

ciclos. Ciclo de trabajo es la sucesi6n de elementos nec~ 

sarios para efectuar una tarea u obtener una unidad de prQ. 

ducci6n. 

Los e1ementos deben dividirse en partes lo m~s paqueiias PQ. 

sibles. Los elementos pl!eden dividirse en ocho tipos: el-'ª. 

mentas repetitivos son los que reaparecen en cada ciclo del 

trabajo estudiado. 

Elementos casuales son los que no reaparecen en cada ciclo 

de trabajo sino a intervalos tanto regulares corno irregulª 

res. Elementos constantes son aquellos cuyo tiempo b~sico 

de ejecuci6n es siempre igual. 
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E1ernentos variah1es son aque11os cuyo tiempo básico de ejg_ 

cuci6n cambia según ciertas caracter!sticas de1 producto, 

equipo o proceso. E1ementos manual.es son 1os que real.iza 

e1 trabajador. E1ementos mecánicos son 1os rea1izados au

tomáticamente por una mliquina a base de fuerza motriz. E1g_ 

mentos dominantes son 1os que duran más tiempo que cua1quig_ 

ra de 1os demás e1ementos rea1izados sirnu1tánearnente. E1~ 

mentes extraftos son 1os observados durante e1 estudio y que 

a1 ser ana1izados no resu1tan ser parte necesaria de1 tra

bajo. 

Los e1ementos deberán ser de fáci1 identificaci6n y de 

principio y final. c1ararnente definidos de··modo que una vez 

fijados puedan ser reconocidos una y otra vez. Para iden

tificar e1 principio y final. de 1os e1ementos deberá tene.i;:. 

se en consideraci6n, tanto e1 sentido auditivo como e1 vi

sual.. 

Los e1ementos que no aparecen en todos 1os cic1os se cron.Q. 

metraron aparte. 

Una vez que se hizo 1a separaci6n de todos 1os e1ementos que 

constituyen una operaci6n, se describi6 cada e1emento con toda exag_ 

titud; además, se consider6 que e1 final. de un e1emento es automá

ticamente e1 comienzo de1 que 1e sigue. 

Los métodos usados en e1 cronometraje fueron e1 método cont~ 

nuo, e1 método de regreso acero y además 1a combinaci6n de ambos -

métodos. 
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En e1 método continuo se deja correr e1 cron6metro mientras 

dura e1 estudio. Con esta técnica, e1 cron6metro se 1ee en e1 pu~ 

to termina1 de cada e1emento, mientras e1 cron6metro sigue en mov~ 

miento. 

En 1a tlicnica de regreso a cero e1 cron6metro se 1ee a 1a 

terminación de cada e1ernento y 1uego se regresa a cero. A1 in;i.,. 

ciarse e1 siguiente e1emento e1 cron6metro parte de cero. 
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b:2) DESGL:JSE DE MOV:LMIENTOS 

ZNDUSTRIA DE LA CONFECCION 

Operaci6n:Cerrar Cuel.l.o 

Acci6n Tiempo Promedio 

l.) Tornar cuel.l.o con mano .Ol.O .Ol.6 .023 .020 .Ol.S 
M.I. col.ocado sobre rn-ª. .Ol.S .Ol.0 .Ol.3 .Ol.6 
quina a 30 cm. • 01.l. .Ol.9 .Ol.8 • 01.4 

.Ol.S .009 .Ol.4 

2) Al.inear tel.a con M.I. .004 .003 .004 • 007 .oos 
.004 .008 .004 .oos 
.oos .004 .006 .006 
.006 .oos .004 

3) Rematar .006 .oos .004 .oos .006 
.oos .004 .006 .oos 
.oos .008 .oos .oos 
.007 .oos .oos 

4) Coser l.O cm. .Ol.6 .017 .Ol.9 .Ol.8 .018 
.Ol.8 .020 .020 .018 
.Ol.6 .020 .Ol.6 .Ol.7 
.Ol.2 .Ol.4 .016 

5) Posicionar aguja y girar .008 .013 .008 .008 • 01.l. 
45° .009 .Ol.3 .008 .012 

.011 .Ol.S .013 .012 

.008 .009 .008 

6) coser 40 cm. .OS4 .043 .049 .047 .oso 
.OS4 .OS4 .049 .052 
.048 .043 .OS1 .049 
.OS4 .oso .044 

7) Acomodar cuel.l.o con M.D. .007 .009 .oos .006 .007 
y cortar hil.o con M. I. .010 .007 .007 .oos 

.008 .oos .006 .008 

.oos .004 .oos 

8) Amarrar bul.to .074 .100 .128 .100 .l.OS 
.101. .101 .101. .11S 
.098 .100 .l.00 .100 
.l.25 .l.30 .091. 
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Operaci6n: cortar Picos de CUel.1.o 

Acci6n Tiempo Promedio 

1.) Tomar bu l. tos de mesa • 007 .006 .007 .008 .007 
a 30 cm. y col.ocarl.o .009 .007 .006 .005 
frente al. operario. .006 .005 .005 .007 

.008 .006 .006 

2) Tomar tijeras a 10 cm.con .006 .005 .006 .005 .006 
mano derecha. .004 .006 .006 .005 

.006 .007 .005 .005 

.006 .006 .005 

3) Con M.r. tomar un cuel.lo .003 .003 .003 .003 .005 
.005 .006 .004 .004 
.005 .005 .004 .006 
.004 .005 .004 

4) cortar pico .006 .005 .006 .004 .005 
.004 .005 .004 .004 
.004 .004 .004 .006 
.005 .004 .003 

5) Girar 45° cuel.lo .003 .004 .004 .004 .004 
.003 .003 .003 .004 
.004 .005 .004 .004 
.004 .003 .003 

6) Cortar Pico .003 .004 .004 .005 .004 
.004 .004 .003 .004 
.004 .003 .003 .005 
.003 .004 .004 

7) Girar 180° el. bul.to .009 .007 .006 .ooe .009 
.009 .010 .009 .011 
.010 ~009 .ooe .007 
.009 .011. .01.1 

8) colocar bul.to a 50 cm. .007 .009 .008 .009 .009 
.009 .010 .009 .010 
.007 .008 .01.0 .009 

·ººª .009 .01.l 
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Operación: Voltear Cuello 

Acción Tiempo Promedio 

1) Tomar con ambas manos el. .004 .005 .003 .004 .005 
cuel.l.o de l.a mesa .oos .004 .005 .005 

.004 .005 .006 .004 

.005 .005 .003 

2) Vol.tear con ambas manos .022 .021. .024 .021. .022 
el. cuel.l.o interior con .024 .021. .022 .Ol.8 
dedos pul.gares .Ol.8 .021. .020 .020 

.022 .021. .025 

3) Introducir el. vértice del. .033 .028 .022 .023 .026 
cuel.l.o en un pico de madg_ .023 .036 .023 .023 
ra y jal.ar hacia abajo. .025 .022 .020 .033 

.025 .022 .030 

4) Recorrer el. cuel.l.o 40 cm. .008 .012 .006 .007 .006 
hasta el. otro vértice. .006 .006 .004 .006 

.004 .005 .005 .004 

.004 .006 .006 

5) Tomar el. cuel.l.o con ambas .007 .006 .009 .oos .007 
manos y col.ocarl.o sobre .007 .007 .006 .007 
el. bulto a 10 cm. .006 .004 .oos .oos 

.006 .007 .oos 
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Operaci6n: Pespunte de CUel.l.o 

Acci6n Tiempo Promedio 

l.) Tomar con M.I. cuel.l.o co- .022 .Ol.4 .Ol.O .Ol.9 .015 
l.oc;;i.do a 30 cm. • Ol.O .Ol.0 .Ol.3 .Ol.4 

.Ol.4 .Ol.1 .Ol.3 .Ol.O 

.Ol.7 .Ol.7 .Ol.8 

2) coser 8 cm. .007 .006 .008 .008 .009 
.009 .008 .008 .008 
.009 .007 .009 .009 
• Ol.l. .007 .Ol.O 

3) Posicionar y girar 45° .009 .007 .007 .007 ·ººª .007 .009 .Ol.O .005 
.005 .008 .008 • Ol.l. 
.009 ·ººª .009 

4) Cf::?ser 1 cm. • Ol.l. .006 .006 .007 .007 
.006 .007 .008 .009 
.009 .006 .006 .006 
.005 .005 .007 

5) Acomodar y al.isar cuel.l.o .Ol.5 .Ol.6 .Ol.8 .Ol.7 .020 
(al.inea bornes). .Ol.8 .019 .Ol.9 .Ol.9 

.02l. .027 .024 .02l. 

.019 .022 .017 

6) Coser 20 cm. .Ol.6 .014 .016 .013 .015 
.013 .015 .017 .016 
.013 .014 .013 .012 
.014 .014 .014 

7) Al.inear .006 .006 .008 .006 .006 
.005 .005 .005 .004 
.007 .005 .006 .007 
.006 .006 .004 

8) Posicionar y girar 45 o .007 .004 .005 .005 .oos 
.005 .005 .005 .004 
.004 .004 .004 .005 
.004 .004 .004 

9) Coser 8 cm. y cortar .Ol.2 .011 .013 .009 .Ol.1 
.010 .009 .Ol.l .009 
.Oll. .012 .Ol.2 .009 
.012 .011 .01l. 
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9) Con ambas manos acomodar .007 .007 .006 .007 .007 
el. cuel.l.o a 30 cm en el. .008 .006 .005 .000 
l.ado derecho .005 .006 .006 .008 

.005 .009 .006 

6a) Coser 20 cm. .Ol.6 .Ol.8 .Ol.4 .Ol.5 .Ol.8 
.Ol.5 .Ol.4 .020 .Ol.8 
.021 .Ol.9 .020 .Ol.9 
.Ol.6 .Ol.8 .Ol.7 
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Operaci6n: Cerrar Puño 

Acci6n Tiemeo Promedio 

l.) Tomár con M.O. el. puño .005 .005 .006 .005 .007 
col.ocado a 30 cm. .006 .005 .008 .006 

.009 .007 .006 .009 

.005 .005 .006 

2) Dobl.ar con ambas manos - .Ol.0 .Ol.O .007 .Ol.0 .Ol.0 
el puño. .008 .009 .009 .Ol.O 

• Ol.l. .007 .Ol.2 .Ol.0 
.Ol.O .009 .008 

3) Rematar .003 .004 .003 .003 .004 
.004 .003 .004 .003 
.004 .003 .003 .003 
.003 .003 .003 

4) Coser 8 cm. .005 .007 .006 .008 .007 
.006 .006 .005 .006 
.008 .007 .007 .006 
.006 .006 .006 

5) Girar el. puño 180° .007 .007 .007 .006 .007 
.008 .006 .008 .009 
.006 .006 .008 .007 
.007 .007 .005 

6) Al.isar puño con M.I• .oos .005 .004 .005 .005 
.oos .004 .004 .004 
.003 .003 .005 .003 
.005 .005 .004 

7) Al.in e ar .004 .004 .005 .004 .004 
.005 .003 .003 .003 
.004 .004 .003 .003 
.004 .003 .004 

8) Coser 3 cm. .006 .005 .005 .006 .006 
.007 .006 .005 .005 
.007 .006 .005 .005 
.005 .005 .005 

9) Posicionar y Girar l.00° .008 .006 .006 .007 .007 
.007 .007 .006 .007 
.005 .007 .006 .006 
.004 .005 .006 
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l.0) Posicionar y girar l.00° .004 .005 .004 .003 .004 
.004 .004 .004 .003 
.004 .005 .003 .005 
.005 .004 .003 

l.l.) Coser l. cm y rematar .005 .005 .004 .004 .005 
.005 .004 .005 .004 
.004 .004 .005 .oos 
.oos .004 .oos 

l.2) co1ocar pui'io con M. r. .004 .005 .004 .004 .004 
a 30 cm sobre L.r. má- .004 .oos .003 .004 
quina .003 .004 .004 .004 

.004 .004 .004 
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Operación: Voltear Pufio. 

Acción Tiemeo Promedio 

J.) Tomar un pufio con M.D. .004 .005 .004 .oos .005 
colocada a 10 cm. so-- .006 .oos .004 .004 
bre la mesa .006 .006 .oos .004 

.006 .004 .004 

2) Voltear el puño con am- .004 .005 .004 .006 .005 
bas manos .006 .007 .004 .004 

.005 .004 .004 .005 

.oos .006 .006 

3) Introducir el pico en los .048 .osa .045 .048 .051 
vél.'tices jalando hacia -- .oso .056 .056 .056 
abajo. • 057 .053 .048 .051 

.047 .042 .042 

4) Recorrer el puño .008 .005 .oos ·ººª .007 
.006 .008 .004 .006 
.oos .006 .oos .ooe 
.oos .007 .006 

5) Introducir pico en el vé~ .oos .005 .oos .004 .oos 
tic e .006 .005 .004 .004 

.oos .004 .oos .004 

.006 .oos .oos 

6) Acomodar pufio delante de .004 .005 .006 .007 .006 
operario a 10 cm. .005 .oos .004 .004 

.006 .006 .005 .005 

.oos .004 .oos 
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Operación: Pespunte de Puño 

Acción Tiem120 Promedio 

1) Tomar con mano Izq. e1 .004 .007 .004 .oos .oos 
puño de1 bu1to co1ocado .004 .oos .oos .oos 
sobre máquina a 20 cm. .004 .004 .007 .006 

.004 .004 .004 

2) A1inear .004 .003 .004 .003 .004 
.oos .oos .003 .003 
.004 .004 .005 .004 
.003 .003 .003 

3) Rematar y coser 7 cm. .005 .007 .006 .006 .008 
.007 .006 .008 .007 
.010 .009 .006 .Ol.O 
.008 .008 .009 

4) Posicionar y girar 90° .008 .003 .003 .003 .oos 
.005 .004 .003 .004 
.006 .004 .006 .003 
.005 .004 .003 

5) coser 28 cm. .026 .023 .024 .027 .025 
.028 .024 .025 .025 
.024 .024 .021 .024 
.025 .025 .023 

6) Posicionar y girar 100° .004 .006 .003 .003 .004 
.003 .003 .005 ~003 

.005 .003 .003 .003 

.003 .004 .003 

7) coser 4 cm. .004 .004 .003 .003 .004 
.005 .005 .003 .003 
.004 .005 .003 .004 
.003 .oos .004 

El) Posicionar y girar 100° .oos .006 .004 .005 .005 
.004 .005 .oos .004 
.006 .005 .004 .005 
.004 .004 .oos 

9) coser 4 cm. .005 .005 .004 .004 .oos 
.004 .004 .006 .004 
.004 .005 .oos .004 
.004 .004 .004 
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10) Posicionar y girar 100° .004 .004 .003 .003 .004 
.004 .oos .003 .004 
.oos .003 .004 .oos 
.003 .004 .oos 

11) coser 1 cm y rematar .003 .003 .003 .003 .004 
.004 .oos .003 .oos 
.004 .003 .003 .004 
.003 .004 .oos 
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Operación: Cerrar Hombrera. 

Acción Tiemeo Promedio 

1) Tomar hombrera lado der. .005 .005 .004 .005 .005 
con M.D. col.ocada a 25 cm •• 005 .004 .004 .003 

.004 .004 .006 .007 

.005 .006 .003 

2) Rematar y coser 12.5cm. .025 .029 .026 .016 .024 
.022 .026 .020 .020 
.022 .023 .028 .022 
.020 .028 .020 

3) Posicionar y girar l.00° .005 .004 .003 .004 .004 
.004 .003 .003 .003 
.003 .003 .003 .004 
.005 .004 .004 

4) Coser 4 cm. .005 .007 .005 .005 .005 
.005 .003 .004 .005 
.003 .006 .005 .003 
.004 .004 .003 

5) Posicionar y girar l.00° .004 .003 .004 .005 .004 
.004 .003 .003 .004 
.004 .003 .003 .003 
.004 .004 .005 

6) Coser 4 cm. .003 .003 .004 .003 .004 
.003 .005 .003 .005 
.003 .003 .004 .005 
.004 .003 .003 

7) Posicionar y girar .l.00° .009 .003 .004 .005 .004 
.003 .004 .003 .003 
.005 .003 .005 .003 
.003 .003 .003 

8) Coser 12.5 cm. y rematar .024 .020 .021 .020 .024 
.019 .025 .026 .025 
.022 .024 .027 .027 
.022 .025 .026 
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Operación: Vo1"lear Hombrera 

Acci6!) Tiempo Promedio 

1) Tomar hombrera con M.D - .004 .004 .005 .006 .005 
co1ocada a 10 cm. .004 .004 .004 .004 

.005 .004 .004 .005 

.005 .004 .004 

2) Abrir con ambas manos 1a .005 .005 .005 .006 .006 
hombrera. .005 .004 .004 .006 

.006 .007 .005 .006 

.005 .004 .005 

3) rntroducir pico y vo1tear .049 .051 .045 .oso .043 
hombrera .040 .037 .045 .038 

.047 .043 .038 .038 

.039 .039 .040 

4) Introducir pico en 3 vér- .055 .057 .039 .046 .043 
tices. .048 .033 .034 .044 

.040 .040 .035 .036 

.045 .040 .043 

5) Sacar hombrera y co1ocar .007 .006 .008 .007 .007 
a 30 cm •. sobre 1a mesa .007 .010 .006 .006 

.005 .005 .007 .009 

.007 .005 .008 .):>os• 
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Operación : Pespunte de Hombrera 

Acción Tiempo Promedio 

J.) Tomar hombrera del. Lado .003 .004 .004 .oos .004 
der. con M.O. col.ocada .004 .oos .003 .004 
a l.O cm. sobre mesa de .004 .004 .003 .003 
máquina. .004 .003 .005 

2) Rematar y coser l.O cm. .028 .OJ.5 .024 .Ol.9 .021. 
.OJ.7 .OJ.9 .022 .Ol.7 
.020 .OJ.8 .020 .028 
.OJ.9 .020 .020 

3) Posicionar y girar l.00° .003 .005 .004 .oos .004 
.004 .003 .005 .oos 
.004 .003 .003 .003 
.004 .004 .003 

4) coser 3 cm. .003 .003 .004 .004 .004 
.005 .004 .004 .004 
.004 .004 .003 .004 
.003 .003 .004 

5) Posicionar y girar l.00° .003 .004 .005 .003 .004 
.004 .005 .003 .004 
.003 .005 .004 .003 
.003 .003 .003 

6) Coser 3 cm. .003 .003 .004 .004 .004 
.005 .004 .004 .004 
.004 .004 .004 .003 
.004 .003 .003 

7) Posicionar y girar l.00° .003 .003 .004 .003 .004 
.004 .oos .oos .003 
.003 .003 .003 .003 
.004 .oos .003 

8) Coser l.O cm. .020 .020 .Ol.8 .020 .OJ.9 
.Ol.8 .OJ.9 .Ol.8 .020 
.Ol.7 .OJ.8 .020 .020 
.OJ.7 .OJ.9 .Ol.8 
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Operaci6n: Pegar Etiqueta. 

Acci6n Tiem120 Promed¡i.o 

l.) Tomar etiqueta del. l.ado .006 .005 .006 .006 .006 
der. col.ocado a 30 cm. .005 .005 .004 .005 

.008 .006 .005 .005 

.005 .005 .004 

2) Tomar bata con mano izq. .005 .006 .004 .006 .007 
coJ.ocada a 30 cm. .007 .009 .006 .006 

.001 .007 .009 .005 

.007 .007 .007 

3) Abrir bata con M. :r. .OJ.l. .009 .009 .OJ.O • Ol.l. 
.OJ.J. .009 .OJ.0 .Ol.l . 
.008 • OJ.3 .009 .OJ.l. 
.009 • Ol.l. • Ol.l. 

4) Col.ocar etiqueta .Ol.4 .Ol.2 .OJ.5 .Ol.8 .OJ.4 
.Ol.5 .Ol.5 .OJ.7 .OJ.5 
.OJ.O .OJ.7 .OJ.6 .OJ.4 
.OJ.5 .OJ.3 .Ol.5 

5) Coser 3.5 cm. rematar .Ol.4 .Ol.2 .Ol.5 .OJ.8 .Ol.5 
y cortar .ol.5 .oJ.5 .OJ.7 .OJ.5 

.OJ.O .Ol.7 .OJ.6 .Ol.4 

.OJ.5 .Ol.3 .OJ.5 

6) Trasl.adar bata 5 cm .006 .005 .006 .006 .006 
.005 .006 .006 .005 
.005 .005 .005 .006 
.005 .005 .005 

7) coser 3.5 cm. rematar .Ol.5 .OJ.7 .OJ.4 .OJ.5 .OJ.5 
y cortar .OJ.4 .OJ.4 .OJ.4 .OJ.4 

.Ol.3 .OJ.3 .OJ.4 .Ol.3 

.Ol.4 .OJ.4 .Ol.4 

8) Cerrar bata .Ol.6 .OJ.O .Ol.3 .Ol.5 .OJ.4 
.Ol.3 .OJ.4 .Ol.3 .Ol.5 
.010 .oJ.o .Ol.5 .Ol.5 
.Ol.5 .OJ.5 .Ol.3 

9) Col.oc ar con arobas manos .006 .oos .005 .006 .006 
la bata sobre piernas .oos .oos .oos .005 

.oos .006 .005 .005 

.oos .oos .006 
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Operaci6n: Pegar bata. 

Acci6n Tiempo Pr"omedio 

l.) Tomar espal.da de L. I. .005 .005 .006 .006 .006 
con M. I. y poner sobre .005 .005 .005 .006 
mesa de máquina. .007 .005 .005 .006 

.006 .006 .005 

2) Tomar bata int. con .007 .008 .008 .006 .009 
M. D. col.ocada a 30 cms. .008 .01.3 .01.0 .007 
sobre mesa-máquina .01.0 .009 .007 .006 

.01.2 .009 .009 

3) Col.oc ar bata debajo de .01.0 .01.2 .009 .01.0 • 01.1. 
espal.da .009 .01.0 .01.0 .01.2 

.01.0 .007 .01.3 .01.3 

.009 .01.0 • 01.3 

4) Tomar eón M. D. bata y .01.3 - 01.1. .01.0 .01.0 .01.3 
col.ocarl.a. sobre espal.da .009 .01.6 .01.0 .01.1. 
30 cms. .01.5 .01.7 .01.3 .01.3 

.009 .01.4 .019 

5) Al.in-~ar y posicionar .005 .005 .005 .005 .005 
.005 .006 .004 .006 
.004 .004 .005 .005 
.005 .005 .004 

6) Levantar bata (hace a .005 .004 .003 .006 .005 
un 1.ado) .004 .005 .004 .008 

.006 • 005 .005. .005 

.005 .003 .005 

7) Hacer pinza .008 .006 .007 .009 .009 
.009 .008 .009 .009 
.005 .009 .010 .007 
.008 .008 .009 

8) Bajar bata .008 .006 .008 .006 .007 
.006 .009 .006 .005 
.006 .006 .007 .006 
.006 .007 .007 

9) Rematar y coser 1.2 crns. .01.4 ·.01.3 .01.3 .01.0 .014 
.016 • 016 .017 .010 
.013 • 01.5 .013 .Ol.5 
.01.3 .01.3 .01.7 
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l.O) Acomodar tal.a con M. D. .Ol.6 .Ol.8 .020 .Ol.9 .020 
.021. .020 .Ol.9 .Ol.9 
.020 .022 .022 .021. 
.Ol.9 .022 .020 

].].) Coser l.3 cms .Ol.O .009 • 01.l. ·ººª .Ol.l. 
.Ol.O .Ol.O • Ol.l. .009 
.Ol.2 .Ol.2 .Ol.2 • 01.l. 
.Ol.O • 01.l. • Ol.l. 

l.2) Levantar bata .004 .004 .004 .004 .oos 
.oos .004 .004 .004 
.004 .004 .004 .004 
.004 .004 .oos 

l.3) Hacer pinza .008 .Ol.O • 01.l. .Ol.2 .Ol.l. 
.009 .Ol.4 .009 .0.10 
.Ol.4 .009 • 01.l. .012 
• Ol.l. .Ol.2 .010 

l.4) col.oc ar bata y acomodar .Ol.6 .Ol.8 .Ol.6 .021. .020 
tel. a .020 .Ol.9 .Ol.9 .020 

.023 .Ol.9 .Ol.9 .021. 

.021. .020 .020 

l.5) Coser 25 cms. rematar .032 .036 .036 .032 .035 
y cortar .032 .037 .039 .036 

.033 .033 .036 .033 

.033 .037 .034 

l.6) Tomar espal.da y col.oca;!;'._ .005 .006 ·ººª .001 .007 
l.a a 30 cms sobre mesa .006 .005 .004 .006 
con ambas manos .006 .oos .009 .006 

·ººª .009 .007 
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Operación: Hacer fuelle chico y grande 

Acci6n Tiempo Promedio 

1) Tomar bolsa de L. I. con .005 .005 .009 .005 .005 
M. I. colocada a 30 cms. .004 .003 .005 .005 
sobre mesa .003 .004 .005 .003 

.006 .005 .004 

2) Doblar con ambas manos .007 .006 .005 .008 .007 
.008 .006 .006 .005 
.006 .008 .006 .003 
.005 .006 .007 

3) Alinear .003 .003 .003 .004 .004 
.004 .003 .004 .003 
.005 .005 .003 .003 
.004 .004 .005 

4) Coser 17 cms. chico .017 .011 .014 .014 .013 
.011 .010 .011 .013 
.012 .013 .011 .012 
.011 .012 .012 

5) Coser 23 cms. grande .014 .014 .020 .018 .017 
.018 .016 .016 .018 
.015 .017 .016 .017 
.017 .016 .017 
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Operaci6n: Dobl. adil.J.o en bol.sa chica y grande 

Acción Tiemeo Promedio 

J.) Tomar bol.sa del. J.ado i;¡¡_ .009 .006 .005 .009 .007 
quierdo col.o cada a 30 .006 .004 .005 • 009 
cms. .007 .009 .005 .006 

.006 .007 .007 

2) Acernadar fuel.J.e .007 .006 .008 .008 .008 
.008 .007 .006 .006 
.007 .004 .005 .009 
.OJ.O .009 .006 

3) Rematar fuel.J.e y cortar .006 .009 • OJ.J. .000· .008 
3 cms. .007 .008 .007 .006 

.006 .009 .006 .006 

.007 .OJ.O .006 

4) vol.tear bol.sa .005 .005 .005 .005 .005 
.006 .005 .004 .004 
.005 .006 .005 .005 
.004 .005 .004 

5) Hacer dobl.adkl.l.o J. cm .020 .OJ.4 .OJ.9 • OJ.4 .OJ.9 
grande .017 .020 .02J. .OJ.3 

.015 .022 .020 .025 

.016 .02J. .020 

6) Hacer dob1adi1J.o J. cm .010 .009 .011 .010 .OJ.1 
chico .009 ·ººª .009 .010 

.010 .013 .010 .009 

.013 .01J. .OJ.O 

7) coser dobl.adil.l.o chico .026 .023 .026 • 02l. .024 
J.5 cms y cortar .023 .023 .024 .026 

.024 .022 .025 .024 

.022 .023 .022 

S) coser dobl.adil.l.ó grande .032 .035 .033 .038 .035 
20 cms y cortar .039 .039 .030 .037 

.037 .030 .032 .035 

.03J. .032 .033 

9) Acomodar bol.sa sobre bu!. .007 .006 .006 .009 .007 
to a 30 cms .006 .006 .006 .008 

• OJ.J. .006 .006 .009 
.006 .005 .006 
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Operaci6n• Coser cartera chica y grande 

Acci6n Tiem};!o Promedio 

l.) Tomar con mano derecha .006 .006 .005 .004 .006 
cartera col.ocada a 30 .Ol.O .006 .006 .005 

cms·sobre máquina .005 .004 .004 .005 
.006 .005 .005 

2) Dobl.ar cartera con ambas .008 .005 .008 .007 .007 
manos .006 .005 • 005 .006 

.006 .005 .008 .008 

.008 .005 .007 

3) Al.inear .003 .003 .003 .004 .004 
.004 .003 .004 .003 
.005 .005 .003 .003 
.004 .004 .005 

4) Coser 8 cms .Ol.4 • 01.l. .Ol.6 .Ol.4 .Ol.3 
.Ol.2 .Ol.l. .013 .Ol.2 
• 01.l. .Ol.5 .Ol.3 .Ol.2 
.Ol.l • 01.l. .Ol.2 

5) Girar cartera l.80° .005 .004 .005 .005 .006 
.006 .006 .005 .006 
.005 .005 .005 .005 
.005 .005 .006 

6) Coser 8 cms .Ol.3 • 01.l. .Ol.4 • 01.l. .Ol.3 
• 01.l. .Ol.2 .Ol.4 .Ol.3 
.Ol.O • 01.l. .Ol.2 .Ol.3 
.Ol.3 .Ol.3 • 01.4 

7) Poner cartera con M. I. .006 .004 .004 .005 .oos 
sobre mesa l.ado derecho .004 .000 .004 .004 
a 30 cms .004 .005 .004 .004 

.004 .005 .004 
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Operación: vol.tear carter~ chica y grande 

Acción TiemE!O Promedio 

1) Tomar cartera con ambas .005 .006 .006 .006 .006 
manos a 10 cms .006 .004 .005 .005 

.007 .004 .006 .005 

.005 .006 .005 

2) Voltear cartera intrody_ .009 .007 .007 .008 .007 
ciendo pulgares .007 .006 .004 .005 

.005 .006 .007 .009 

.000 .005 .005 

3) Introducir pico en el. .025 .01.8 .025 • 025 .022 
vértice y jal.ar hacia .021 .021. .026 .Ol.8 
abajo .Ol.8 .021 .Ol.7 .Ol.7 

.022 .024 .021 

4) Col.oc ar cartera sobre mg_ .006 .005 .005 .004 .005 
sa a 1.0 cms .004 .005 .006 .008 

.005 .004 .005 .005 

.004 .004 .005 
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Operaci6n: Pespunte cartera chica y grande 

Acci6n Tiemeo Promedio 

1) Tomar cartera del lado .004 .007 .005 .005 .006 
izqúierdo con mano iz- .005 .005 .005 .006 
quierda a 30 cms .005 .005 .004 .005 

.007 .005 .004 

2) Coser 8 cms .013 .012 .011 .010 .011 
• 011 .011 .010 .009 .. 
.010 .011 .011 .011 
.009 .011 .010 

3) Posicionar y girar 90° .005 .005 .004 .005 .006 
.006 .004 .004 .008 
.007 ~006 .005 .006 
.006 .009 .005 

4) Coser 11 cms chica .013 .011 .011 .011 .012 
.012 .012 .013 .011 
.011 .013 .011 .014 
.011 .012 .012 

5) Coser 16 cms (grande) .014 .016 .014 .015 .016 
.015 .015 .014 .016 
.017 .015 .016 .015 
.014 .014 .017 

6) Posicionar y girar 90º .005· .007 .006 .006 .006 
.009 .010 .005 .006 
.004 .004 .006 .006 
.008 .005 .004 

7) Coser 8 cms y cortar hilo .011 .008 .009 .010 .010 
.008 .010 .010 .010 
.009 .011 .010 .011 
.008 .010 .009 

8) Tomar cartera con mano .009 .007 .006 .005 .006 
derecha y colocarla so .007 .006 .005 .005 
bre mesa de máquina a .006 .006 .005 .005 
30 cms .006 .005 .006 
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Operaci6n: Marcar portal.ápiz 

Acci6n Tiempo Promedio 

l.) Tornar cartera con mano • 005 .005 .004 .005 .005 
derecha y colocarl.a SQ_ .005 .005 .005 .004 
bre mesa .004 .005 .005 .005 

.006 .005 .005 

2) Colocar plantilla con .006 .007 .006 .005 .006 
mano izquierda sobre .006 .006 .007 .005 
cartera • 005 .007 .006 .006 

.006 .006 .006 

3) Marcar con pluma .010 .015 .015 .015 .014 
.010 .013 .014 .015 
.014 .015 .014 .014 
.014 .017 .013 

Operaci6n: cortar portalápiz 

Acci6n Tiempo Promedio 

1) Tomar cartera con mano .005 .006 .005 .005 .005 
izquierda .005 .004 .004 .004 

.004 .005 .004 .006 

.004 .003 .003 

2) Cortar portal.ápiz eón .005 .005 .005 .005 .006 
tijera .005 .005 .006 .005 

.005 .005 .005 .005 
.• 006 .006 .005 

3) Trasladar 3 cms l.a ti- .003 .005 .004 .003 .004 
jera .004 .003 .003 .004 

.003 .003 .003 .003 

.003 .003 .003 
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Operación: Coser portalápiz 

Acción Tierneo Promedio 

1) Tornar cartera con mano .004 .004 .003 .004 .005 
derecha colocada a 30 .006 .005 .004 .004 
crns sobre mesa de rná- .003 .005 .005 .004 
quina .004 .004 .004 

2) Doblar con ambas manos .004 .005 .007 .005 .006 
el portalápiz .006 .006 .007 .005 

.006 .007 .005 .005 

.006 .006 .007 

3) Rematar l. cm .006 .008 .008 .006 .008 
.006 ·.006 .008 .007 
.007 .008 .008 .010 
.007 .000 .008 

4) Posicionar y girar 90° .008 .003 .003 .003 • 005 
.005 .004 .003 .004 
.006 .004 .006 .003 
.005 .004 .003 

5) coser 3 crns .007 .008 .007 .009 .008 
.006 .008 .000 .008 
.008 .007 .007 .009 
.007 .007 .009 

6) Posicionar y girar 90° .008 .003 .003 .003 .005 
.005 .004 .004 .003 
.006 .004 .006 .003 
.005 .004 .003 

7) coser l. cm y cortar .005 .004 .004 .005 • 005 
.005 .003 .004 .005 
.006 .004 .004 .004 
.003 .004 .003 

8) Col.ocar con mano iz- .006 .006 .005 .004 • 005 
quierda cartera sobre .004 :005 .004 .005 

mesa de máquina a 10 cms .005 .004 .004 .004 
.006 .004 .005 

ill 
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Operaci6n: Pegar bol.sa a l.os del.anteras 

Acci6n Tiempo Promedio 

l.) Tomar del.antera ccn mano .033 .052 .048 .032 .037 
izqt1 i erd=. .:.~locada a 50 .0:?.3 .033 .039 .030 
cms sobre mesa y col.oca¡;:_ .040 .029 .029 .040 
l.o en máquina .043 .04l. .040 

2) Tomar con mano derecha - • Ol. 7 .029 .020 .023 • 027 
cartera chica y grande, ,036 .030 .030 .027 
tomar con mano izquierda .024 .022 .030 .023 
bol.sa grande .028 .028 .029 

3) Col.oc ar cartera chica S.Q. .020 .Ol.9 .Ol.8 .020 .020 
bre del.antera .Ol.9 .Ol.9 .020 .023 

.Ol.9 .Ol.8 .020 .018 

.016 .023 .020 

4) Coser cartera chica 13 .018 .02l. .021 .021 .019 
cms. .017 .016 .Ol.9 .02l. 

.021 .Ol.8 .020 .018 

.019 .018 .017 

5) Acomodar cartera grande .018 .013 .017 .017 .017 
.015 .016 .015 .016 
.015 .016 .015 .016 
.013 .Ol.8 .022 

6) ca· ser cartera grande 18 .02l. .022 .017 .022 .020 
cms. .020 .Ol.9 .020 .020 

.02l. .02]. .016 .018 

.018 .016 .020 

7) Girar delantero 90° .005 .005 .005 .oos .006 
.oos .006 .006 .006 
.006 .oos .oos .oos 
.oos .006 .oos 

8) Acomodar bol.ea grande .021 .020 .018 .021 .022 
haciendo dobl.adill.o .025 .022 .020 .030 

.018 .019 .020 .022 

.020 .019 .021 

9) Rematar .008 .009 .010 .011 .010 
.Oll. .009 .010 .011 
.008 .008 .Ol.0 .009 
.008 .007 .008 
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Acci6n Tiempo a:omedio 

10) Acomodar dob1adil.1o 1atg_ .020 .020 .027 .030 .026 
ra1 de bo1sa grande .026 .027 .028 .026 

.030 .030 .028 .027 

.019 .025 .033 

U) Coser l.8 cms (bol.sa gran. .012 .Ol.7 .017 .015 .Ol.6 
de) .021 .018 .Ol.7 .013 

.018 .Ol.3 .Ol.2 .Ol.4 

.013 .Ol.3 .Ol.4 

12) Posicionar y girar 90° .006 .007 .008 .006 .007 
.Ol.1 .008 .007 .005 
• 007 .006 . .005 .006 
.006 .007 .006 

l.3) Hacer dobl.adil.l.o inf e- .056 .044 .061 .045 .059 
rior .047 .092 .075 .054 

.056 .054 .06l. .082 

.049 .055 .045 

l.4) Coser l.8 cms .Ol.7 .Ol.5 .Ol.6 .Ol.8 .Ol.7 
.Ol.5 .Ol.5 .Ol.5 .Ol.5 
.Ol.7 .Ol.5 .Ol.7 .023 
.Ol.6 .Ol.8 .Ol.5 

15) Hacer dobl.adil.l.o l.ate- .031 .034 .020 .020 .025 
ral. .026 .030 .Ol.8 .030 

.025 .026 .Ol.9 .025 

.023 .024 .024 

l.6) Coser l.8 cms rematar y .022 .02l. .024 .021 .023 
cortar hil.o .017 .Ol.9 .02l. .021 

.Ol.9 .025 .023 .027 

.026 .023 .022 

l. 7) Vol.tear cartera grande .006 ·ººª .006 .Ol.O .008 
.Ol.O .006 .006 .000 
.009 .009 .007 .009 
.009 .007 .007 

l.8) Rematar y coser l.B cms .021 .026 .022 .025 .027 
de cartera grande (ex- .027 .025 .026 .03l. 
terior) .029 .023 .027 .032 

.028 .025 .024 
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Acción Tie.""!lOO Promodio 

l.9) Girar 90ºdel.antero .005 .006 .005 .007 .006 
.005 .008 .005 .007 
.006 .004 .006 .006 
.007 .006 .005 ·- 20) Tomar con mano derecha .020 .020 .02l. .Ol.8 .020 

bol.sa chica y poner S.Q. .02]. .Ol.7 .Ol.8 .020 
bre del.antera .020 .025 .Ol.9 .017 

.Ol.6 .02l. .Ol.7 

2l.) Hacer dobl.adil.1.o l.ateral. .Ol.5 .020 .022 .023 .022 
de bol.sa chica .ni 1 .02l. .024 .023 

.023 .022 .Ol.9 .023 

.023 .022 .023 

22) Rematar • Ol.O .01.5 .Ol.O .Ol.2 
.Ol.2 .01.0 .015 .Ol.3 
.Ol.2 .01.0 .Ol.3 .009 

·ººª .01.2 .Ol.l. .Ol.l 

23) Acomodar dobl.adil.l.o l.a- .034 .044 .036 .042 .041. 
ter al. .044 .033 .066 .046 

.Cl4l. .040 .044 .046 

.033 .032 .032 

24) Coser 13 cms .01.2 .Ol.3 .Ol.2 0 0l.5 .014 
.Ol.3 .01.5 .Ol.5 .Ol.l 
.01.3 .01.3 .Ol.2 .on 
.Ol.3 .01.3 .Ol.7 

25) Posicionar y girar 90° .007 .007 .006 .004 .007 
.007 .007 .009 .009 
.005 .008 .008 .005 
.006.· .006 .005 

26) Hacer do:bl.es interior .035 .040 .045 .042 .046 
.oso .052 .047 .054 
.051 .037 .046 .038 
.033 .047 .055 

27) Coser l.3 cms .023 .Ol.8 .024 .Ol.7 .018 
.02]. .014 .015 .016 
.Ol.9 .016 .Ol.5 .Ol.6 
.Ol.8 .01.9 .020 
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Acci6:-i Tiem120 Promedio 

28) Posicionar y girar 90° .007 .006 .005 .009 .007 
.009 .005 .005 .007 
.006 .008 .009 .005 
.006 .007 .006 

29) Acomodar dobladillo la- .017 .030 .019 .015 .021 
ter al .019 .Ol.6 .026 .027 

.015 .017 .020 .017 

.015 .020 .028 

30) Coser 13 cms rematando .020 .020 .021 .021 .020 
.019 .016 .019 .021 
.017 .018 .019 .019 
.019 .020 .020 

31) Voltear cartera chi.ca .014 .016 .016 .Ol.5 .016 
Girar .Ol.8 .Ol.7 .014 .016 

.Ol.6 .010 .Ol.5 .017 

.015 .Ol.6 .Ol.9 

32) Rematar 2 cms de la ca~ .015 .Ol.5 .Ol.8 .023 .021 
tera chica con porta·:l.á- .025 .019 .021. .025 
piz y cortar hilo .025 .020 .019 .025 

.020 .026 .Ol.8 

33) Recorrer 3 cms .005 .006 .004 .006 .007 
.007 .008 .006 .005 
.007 .005 .008 .007 
.008 .008 .009 

34) coser 8 cms cortando .023 .023 .021 .Ol.8 .022 
.022 .023 .027 .Ol.9 
.020 .019 .025 .ol.8 
.029 .023 .023 

35) Rematar, coser 13 cms y .034 .033 .035 .030 .031 
cortar hil.o .037 .034 .030 .025 

.030 .032 .028 .028 

.028 .026 .030 
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Operaci6n : Encuarte (over dos agujas) 

Acci6.n Tiempo Promedio 

l.) Tomar trasero con ambas .024 .024 .025 .026 .024 
manos y acomodarl.o a .022 .022 .Ol.8 .020 
30 cm. .024 .Ol.9 .030 .030 

.025 .024 .023 

2) Tomar con ambas manos .Ol.4 .Ol.3 .Ol.5 .Ol.7 .018 
un del.antera der. , C.Q. .015 .020 .018 .019 
locado sobre piernas .019 .018 .013 .010 
y col.ocarl.o sobre trª- .020 .023 .016 
sero. 

3) Tomar el. otro del.antera .017 .016 .018 .018 .010 
izq. col.ocado soore pie~ .015 .014 .019 .023 
nas y col.ocarl.o sobre trª- .015 .017 .016 .020 
sero. .021 .017 .024 

4) Acomodar el. hombro del.an- .023 .018 .023 .025 .026 
tero derecho con trasero. .019 .025 .018 .035 

.024 .035 .027 .030 

.030 .021 .025 

5) Coser con over 18 cm., del..026 .028 .024 .025 .027 
hombro y cortar hil.o. .023 .027 .025 .025 

.028 .025 .029 .028 

.028 .025 .026 

6) Acomodar el. otro hombro .017 .022 .022 .024 .025 
.025 .022 .024 .025 
.028 .019 .020 .031 
.025 .024 .030 

7) Coser con over 18 cm. y .029 .027 .023 .024 .026 
cortar hil.o .023 .026 .022 .026 

.025 .026 .028 .026 

.028 .027 .021 

8) Doblar camisola y coloca!;:_ .019 .020 .033 .038 .027 
la sobre mesa a 60 cm. .025 .021 .021 .029 

.025 .020 .025 .027 

.027 .025 .031 
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Operaci6n : Pegar Cuello 

J\cci6n Tiempo Promedio 

l) Tomar camisola con .010 .011 .007 .011 .010 
mano izq. colocada .010 .011 .010 .Oll 
sobre piernas .009 .012 .009 .010 

.008 .010 .010 

2) Desdoblar camisola .026 .025 .029 .020 .022 
.025 .025 .016 .021 
.024 .024 .020 • Ol. 7 
.019 .020 .017 

3) Doblar delantero para .037 .033 .033 .028 .032 
que quede aplomo con .034 .031 .024 .034 
aplomo .028 .033 .031 .030 

.039 .034 .030 

4) Rematar un cm. .Ol.0 .011 .011 .ooa .010 
.006 .006 .O.l.O .011 
.000 .013 .013 .011 
.Ol.0 .009 .009 

5) Tomar con M.D. cuello .o:U· .014 .Ol.l .009 .011 
colocado a 25 cm. sobre .010 .009 .012 ·ººª mesa de máquina • 009 .Ol.O .012 .Oll . 

.012 .010 .012 

6) Levantar camisola (do- .004 .oos .004 .004 .005 
blez) .005 .oos .004 .004 

.005 .003 .004 .003 

.003 .003 .003 

7) Acomodar cuello con -- .017 .017 .012 .015 .Ol.5 
apl.omo .021 .015 .012 .012 

.015 .013 .014 .012 

.018 .013 .015 

8) Bajar camisola (doblez) .005 .004 .003 .006 .oos 
.004 .004 .oos .006 
.004 .oos .004 .004 
.004 .005 .oos 

9) coser 1 cm. ·ººª .007 .004 .004 .oos 
.007 .oos .004 .005 
.oos .004 .005 .004 
.005 .004 .004 
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1.0) Tomar tijeras con M.D. .01.5 .015 .027 .021. .022 
colocadas a 20 cm. so- .017 .027 .022 .021. 
bre máquina, cortar l. .020 .024 .01.8 .020 
cm. y sol.tar tijeras .Ol.9 .022 .028 

1.l.) Abrir o voltear camisg_ • Ol.l. .010 ·ººª .009 .009 
la y cuel.lo y coser l. .Ol.0 .010 .007 .007 
cm., parar. .011 .008 .008 .007 

.010 .009 .009 

12) Alinear cuello y coser .009 .010 .010 .010 .010 
15 cm. ·ººª .009 .009 .Ol.2 

.009 .011 .Oll .010 

.009 .010 .Ol.3 

13) Acomodar e ami sol.a .009 .008 .011 .009 .008 
.008 .006 .008 .006 
.010 .009 .006 ·ººª .008 .010 .01.2 

l.4) A1inear cuel.l.o con ba- .020 .Ol.9 .021 .019 .019 
ta. coser 25 cm. y pa- .016 .Dl.9 .015 .018 
rar. .017 .020 .022 .018 

.018 .020 .016 

15} .Acomodar cuel.l.o con - .037 .039 .037 .043 .033 
apl.omo .030 .040 .025 .027 

.033 .027 .036 .028 

.025 .036 .025 

l.6) Dobl.ar camisol.a para .015 .014 .014 .015 .016 
quede aplomo con aplg_ .015 .013 .016 .019 
mo. .014 .017 .014 .017 

.016 .018 .018 

17) Tornar tijeras cortar - .021 .023 .024 .023 .022 
l. cm. y dejar tijeras. .025 .018 .025 .022 

.020 .020 .Ol.9 .019 

.021 .021 .Ol.9 

18) Voltear cuello y del.an. .oos .005 .003 .DOS .005 
tero. (girar). .004 .005 .004 .004 

.003 .005 .004 .oos 

.004 .003 .004 

19) Coser 15 cm. y rema- .028 .032 .032 .031 .032 
tar. .029 .033 .026 .032 

.030 .029 .027 .037 

.040 .035 .033 
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20) Acomodar cue11o y coser 
25 cm (hasta hombro) 

.016 .Ol.5 

.013 .Ol.3 
• 020 .Ol.4 
.021 .Ol.6 

.014 

.016 

.014 

.015 

.016 

.01a 

.013 

.016 
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Operaci6n Sobre coser cuel.J.o 

JlcciQ.n_ Tiemeo ~~dio 

J.) Tomar camisol.a con .009 .008 .Ol.O .010 .Ol.O 
M.r. col.ocada a 30 cm. • 010 .008 .Ol.O .012 
sobre mesa de máquina. .OJ.2 .009 • Ol.l. .008 

.009 .Ol.O .Ol.2 

2) CUel.J.o (estirar cueJ.J.o) .Ol.6 .Ol.2 .Ol.4 .013 .OJ.5 
.Ol.3 .OJ.4 .Ol.8 .017 
• Ol.5 .Ol.4 .014 .019 
.019 .Ol.5 .012 

3) Tomar tijeras con M.D - .005 .006 .004 .006 .005 
col.ocadas a 20 cm. sobre .004 .004 .004 .005 
mesa de máquina. .004 .005 .oos .006 

.005 .006 .004 

4) c 0rtar esquinas de cuel.l.o .030 .029 .029 .029 .030 
y camisol.a de ambos l.ados .035 .03l. .031 .028 

.030 .035 .033 .024 

.026 .026 .028 

5) Dejar tijeras sobre mesa .004 .004 .004 .003 .004 
de máquina a 20 cm. .004 .004 .003 .003 

.004 .004 .004 .004 

.003 .003 .003 

6) Acomodar cuell.o de cami- .021. .028 .028 .027 .027 
sol.a sobre máquina debajo .030 .024 .027 .024 
del. pie para ~obrecosido. .023 .034 .026 .023 

.022 .026 .029 

7) Acomodar doble.z de camisQ. .027 .• 028. .028 .02l. .027 
l.a bajo cuello haciendo - .024 .030 .024 .027 
un dobladil.l.o al. cuell.o. .023 .034 .026 .023 

.022 .026 .029 

8) Rematar y coser 10 cm. .Ol.5 .011 .012 .016 .013 
.014 .Ol.2 .015 .013 
.Ol.7 .010 .012 .011 
.014 .Ol.2 .012 

9) Hacer doblez a cuell.o. .018 .020 .020 .010 .024 
.026 .024 .021 .023 
.020 .025 .022 .023 
.022 .023 .020 
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' l.O j '.coser 10 cm. .013 .01.4 .016 .Ol.5 ·1 .Ol.4 
.015 .Ol.3 .Ol4 .014 
.Ol.5 .016 .Ol.4 .015 
.OJ.5 .Ol.3 .015 

11.) Acomodar camisol.a bajo .036 .033 .045 .036 .039 
cuel.l.o y hacer dobl.ad,l .038 .046 .041. .033 
l.l.o .032 .040 .040 .033 

.048 .040 .035 

l.2) Coser 10 cm, rematar y .025 .031. .033 .034 .032 
cortar hil.o .030 .021 .032 .030 

.020 .032 .030 .035 

.033 .027 .030 

13) Tomar camisol.a con M.D. .011. ·ººª .012 .012 .Ol.3 
dobl.arl.a y col.ocarl.a a .Ol.3 .Ol.l. .012 .Ol.3 
50 cm sobre mesa .009 .012 .010 .Ol.3 

.013 .OJ.3 .011 
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Operación : Pespunte de Filo 

Acción Tiempo Promed...i.Q. 

1) Tomar con M.O. camisola - .026 .025 .024 .027 .029 
colocada a 50 cm. sobre .030 .028 .029 .027 
mesa y colocar sobre má- .026 .023 .027 .029 
quina. .028 .030 .026 

2) Doblar filo .013 .011' .015 .013 .016 
.019 .017 .013 .015 
.018 .017 .017 .016 
.012 .016 .018 

3) Coser 32 cm. y parar - .029 .028 .028 .029 .029 
.032 .026 .029 .030 
.030 .027 .027 .030 
.031 .029 .027 

4) Acomodar Filo .020 .023 .020 .015 .020 
.019 .020 .021 .017 
.019 .018 .019 .023 
.020 .017 .017 

5) coser 35 cm. .032 .031 .028 .026 .029 
.029 .027 .027 .029 
.028 .028 .031 .025 
.027 .030 .029 

6) Posicionar y girar 90° .005 .004 .005 .005 .005 
.005 .005 .oos .004 
.004 -.004 .004 .005 
.004 .004 .004 

7) coser l cm. .004 .oos .oos .oos .006 
.005 .005 .006 .oos 
.006 .006 .oos .004 
.oos .oos .004 

8) Posicionar y girar 90° .oos .004 .oos .oos .005 
.oos .005 .oos .004 
.004 .004 .004 .005 
.004 .004 .004 

9) Coser medio cm. y cortar .005 .004 .004 .004 .005 
hilo. .007 .004 .004 .004 

.006 .004 .004 .oos 

.004 .005 .004 
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10) Acomodar del otro lado .028 .033 .030 .028 .034 
la camisola para coser .034 .034 .029 .034 
el. otro filo. .036 .032 .031 .034 . 

.030 • 029 .034 

11) coser medio cm. .005 .004 .004 .004 .005 
.007 .004 .004 .004 
.006 .004 .004 .005 
.004 .005 .004 

12) Posicionar y girar 90° .005 .004 .005 .005 .005 
.005 .005 .005 .004 
.004 .004 .004 .005 
.004 .004 .004 

13) Coser l cm. .004 .005 .005 .005 .005 
.006 .006 .005 .005 
.005 .006 .005 .004 
.005 .005 .004 

14) Pcsicionar y girar 90° .005 .004 .005 .005 .005 
.005 .005 .005 .004 
.004 .004 .004 .005 
.004 .004 .004 

15) coser 20 cm. .013 .010 .013 .012 .013 
.014 .013 .011 .012 
.013 .013 .012 .013 
.015 .013 .015 

16) Acomodar filo .020 .023 .019 .015 .020 
.020 .020 .021 .oi7 
.0.19 .018 .019 .017 
.020 .017 .017 

17) Coser 17 cm. y cortar .040 .040 .043 .040 .041 
hilo. .044 .039 .040 .037 

.045 .039 .042 .039 

.040 .040 .040 
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Operación : Pegar Manga 

Acción Tiempo Promedio 

l) Tomar con M.I. camisola .030 .033 .024 .025 .029 
colocada a SO cm. sobre .026 .028 .025 .029 
mesa y colocarla en má.- .035 .034 .027 .031 
quina. .031 .024 .032 

2) Tomar manga con M.I. co- .013 .011 .012 .013 .012 
locada sobre mesa de má- .012 .Oll .010 .Oll 
quina. .010 .009 .009 .016 

.009 .010 .Oll 

3) Alinear manga y camisola .030 .026 .026 .023 .028 
.024 .024 .027 .024 
.029 .024 .030 .030 
.034 .027 .029 

4) Coser 20 cm. y parar .028 .035 .036 .033 .034 
.035 .028 .032 .036 
.030 .030 .032 .034 
.038 .036 .036 

5) Alinear manga y camisola .008 .015 .010 .015 .012 
.007 .010 .010 .009 
.010 .011 .014 .Oll 
.013 .011 .012 

6) coser l.O cm. .023 .020 .020 .023 .023 
.024 .027 .02l. .020 
.02l. .026 .022 .022 
.022 .020 .02l. 

7) Alinear manga y camisola .Ol.9 .Ol.3 .015 .013 .015 
.Ol.7 • Ol.5 .Ol.8 • Ol.l. 
.Ol.5 .012 .017 .Ol.4 
.Ol.4 .Ol.5 .Ol.3 

8) Coser 20 cm. .024 .025 .022 .020 .023 
.021 .024 .021 .023 
.024 .026 .025 .025 
.020 .021 .020 

9) voltear camisol.a .024 .023 .021 .0::!9 .026 
.026 .Ol.9 .027 .028 
.030 .020 .030 .031 
.028 .022 .024 

l.05 



10) Tomar manga con M.I. .013 .011 .012 .013 ·.012 
colocada sobre mesa .010 .012 .011 .010 
de máquina. .011 .010 .009 .016 

.009 .010 .011 

l.l) Alinear manga y e ami- .030 .026 .023 .026 .028 
sola. .024 .024 .027 .024 

.029 .024 .030 .030 

.034 .027 .029 

12) coser 20 cm. y parar .034 .028 .035 .036 .034 
.033 .035 .028 .032 
.036 .030 .030 .032 
.038 .036 .036 

13) Alinear·manga y ca mi- .008 .015 .010 .01s .012 
sola. .007 .010 .010 .009 

.010 .011 .014 • Ol.l. 

.013 .011 .012 

14) Coser .10 cm. .023 .020 .020 .023 .023 
.024 .027 .021 .020 
.021 .026 .022 .022 
.022 .020 .021 

lS) Doblar camisola y ca- .045 .036 .038 .044 .041 
l.ocar a 30 cm. sobre .040 .041 .036 .038 
mesa. .040 .039 .037 .043 

.045 .043 .042 

l.06 



Operaci6n: Cierre de costados 

Acci6n Tiemeo Promedio 

1) Tomar camisola con mano .023 .025 .022 .023 .027 
izquierda colocada so- .022 .028 .030 .021 
bre mesa máquina a 30 .021 .022 .031 .025 
cms y llevar a mesa .031 .030 .032 

2) Alinear manga .028 .034 .040 .056 .043 
.039 .042 .043 .041 
.040 .038 .045 .oso 
.045 .039 .044 

3) coser 40 cms (manga) .041 .041 .038 .042 .040 
.036 .039 .042 .040 
.040 .040 .041 .040 
.041 .038 .040 

4) Acomodar partes .015 .018 .025 .024 .020 
.018 .022 .024 .015 
.021 .021 .023 .015 
.014 .015 .022 

5) Coser 20 cms (hasta par- .013 .018 .016 .013 .016 
te baja bolsa) .014 .015 .019 .012 

.015 .017 .018 .014 

.017 .021 .014 

6) Acomodar partes .020 .022 .010 .020 .020 
.018 .019 .019 .021 
.021 .016 .022 .017 
.018 .020 .023 

7) coser 29 cms y cortar .030 .028 .026. .030 .029 
.029 .029 .031 .032 
.031 .028 .033 .025 
.031 .026 .026 

8) Voltear camisola .024 .021 .028 .029 .024 
.022 .020 .024 .025 
.019 .023 .024 .019 
.022 .028 .026 
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!l_<;:ci6n Tiempo Promedio 

9) JI.Linear m11r.ga .034 .033 .ü4C .. 05i) .043 
.043 .o i9 .012 .041 
.040 .038 .045 .oso 
.:J45 .039 .04t: 

J.O) coser 40 cms .041 .041 .038 .042 .040 
.036 .039 .042 .040 
.040 .Ot!O .041 .040 
.041 .038 .040 

1,1.l Acomodar partes .Ol.5 .Ola .025 .024 .020 
.Ol.e .022 .024 .Ol.5 
.021 .02l. .023 .015 
.Ol.4 .01.5 .022 

1.2) Coser 20 eros .OJ.3 • 01.P, .Ol.6 .01.3 .0:.6 
.Ol.4 .015 .01.9 .Ol.2 
.015 .017 .018 .014 
.01.7 .021 .01.4 

1.3) Acomodar partes .020 .022 .018 .020 .020 
.018 .019 .019 .021 
.021. .016 .OJ.7 .022 
.018 .020 .023 

14) coser 29 cms y cortar .030 .028 .026 .030 .029 
.029 .029 .031. .032 
• 031 .026 .033 .025 
• 031. .026 .026 

1.5) Tomar e ami sol.a con. am- • 023 .016 .01.5 .Ol.9 .020 
bas manos y col.ccarla .020 .022 .022 .021 
sobre mesa del. l.ado .015 .017 .Ol.9 .020 
derecho .022 .020 .025 

l.08 



Operaci6n: ·Pegar hombrera. 

Acci6n TiemE!O Promedio 

l.) Tornar carnisol.a del l.ado .034 .039 .033 .036 .037 
izq~ col.ocada a 50 cm. .C.42 .038 .032 .033 
y acomodar sobre mesa .037 .035 .028 .040 

.035 .039 .040 

2) Tornar hombrera con M. D. .02l. .Ol.8 .020 .021 .022 
col.ocada a 30 cm. sobre .020 .029 .020 .021 
mes.a y colocar sobre cs. .023 .018 .Ol.9 .023 
mi sol.a. .020 .021 .022 

3) Coser 5 cm. y cortar .Ol.O .006 .008 .ooa .009 
.009 .008 .008 .009 
.008 .008 .Ol.O .007 
.008 .007 .Ol.0 

4) Vol.tear camisola (girar) .Ol.3 .Ol.3 .Ol.6 .Ol.7 .Ol.5 
.Ol.2 .Ol.7 .Ol.5 .Ol.5 
.Ol.3 .Ol.4 .Ol.8 .Ol.8 
.Ol.3 .Ol.2 .Ol.l 

5) Tornar otra hombrera co- .02l. .020 .029 .021 .02l. 
l.ocada a 30 cm. sobre - .020 .Ol.8 .020 .02l. 
mesa de máquina y acorn.Q.. .023 .Ol.8 .Ol.9 .020 
dar sobre carnisol.a .020 .02l. .022 

6) Coser 5 cm. .008 .Ol.0 .008 .008 .009 

·ººª .009 .008 .009 
.006 .008 .Ol.O .007 

·ººª .007 .Ol.O 

7) Tornar carnisol.a con ambas .Ol.6 .Ol.8 .Ol.l. .Ol.7 .014 
manos y col.ocarl.a sobre .Ol.4 .Ol.4 .Ol.2 .Ol.2 
mesa del. l.ado der. a 30 .Ol.5 .Ol.4 .Ol.3 .Ol.7 
cm. .Ol.l. .Ol.2 .Ol.3 

l.09 



Operaci6n: ¡;legar puño 

Acci6n Tiern:eo Promedio 

l.) Tornar carnisol.a del. l.ado .035 .030 .032 .031. .033 
derecho acomodando man- .040 .029 .030 .030 
ga sobre mesa de rn~qui- .033 .032 .028 .035 
na a 30 cms. .032 .031. .036 

2) Tomar puño del. l.ado iz- .Ol.5 .Ol.5 .Ol.4 .Ol.3 .Ol.4 
quierdo con mano izquie;i;:. .Ol.4 .Ol.2 .Ol.2 .Ol.3 
da a 30 cms. .Ol.2 .Ol.5 • Ol.l. .Ol.2 

.Ol.5 .Ol.4 .Ol.3 

3) .Al.inear puño con manga y .030 .035 .030 .034 .032 
posicionar .033 .031. .036 .030 

.031. .033 .028 .029 

.029 .032 .030 

4) Vol.ver a acomodar puño .030 .026 .026 .031. .030 
con manga .028 .028 .033 .028 

.031. .029 .029 .025 

.028 .032 .030 

5) Coser con over 30 cms. .Ol.3 .Ol.8 .Ol.6 .Ol.3 .Ol.6 
en redondo .Ol.4 .015 .Ol.9 .Ol.2 

.Ol.5 .017 .Ol.8 .Ol.4 

.017 .Ol.4 .021 

Ei) Acomodar J?.artes .020 .022 .018 .020 .020 
.018 .019 .019 .021 
.021 .016 .022 .017 
.018 .020 .023 

7) Coser 29 cms. y cortar .030 .028 .026 .030 .029 
.029 .029 .031 .032 
.031. .028 .033 .025 
.031 .026 .026 

8) Vol.tear carnisol.a .024 .021 .028 .029 .024 
.022 .020 .024 .025 
.Ol.9 .023 .024 .Ol.9 
.022 .028 .026 

9) Al.inear manga .034 .038 .040 .056 .043 
.039 .042 .043 .041 
.040 .038 .045 .oso 
.045 .039 .044 

l.l.0º 



Acci6n Tiempo Promedio 

10) Coser con nver 30 crns .. .013 .018 .016 .013 .016 
en redondo .014 .015 .019 .012 

.015 .017 .018 .014 

.017 .014 .021 

11) col.o..: ar camisol.a sobre .008 .010 .010 .008 .010 
mesa lado izq. a so cm. .010 .010 .010 .009 

.010 .:i08 .009 .011 

.009 .009 .009 
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Operaci6n: Pespunte de pui'io 

Acci6n Tiemeo Promedio 

l.) Tomar camisola colocada .025 .023 .024 .020 .021. 
sobre mesa a 30 cms. y .020 .021. .022 .022 
col.ocarl.a sobre máquina .025 • 01.5 .021. .016 

.01.7 .01.9 .024 

2) Voltear puño .02S .023 .024 .02s .026 
.025 .025 .02S .027 
.026 .026 .024 .027 
.029 .025 .022 

3) Pespuntear puño 30 cms. .OS2 .07S .07S .OS3 .os2 
.oso .079 .079 .OSl 
.oso .OS4 .07S .OS7 
.OS5 .084 .OSl. 

4) Tomar l.a otra manga .oos .01.2 .oos .oos .009 
.009 .009 .009 .oos 
.01.0 .007 .oos .oos 
.007 .oos .009 

11.2 



Operaci·J.1: Dobl.2dil.l.o de bajos 

Acción Tierno o Promedio 

l) Tomar camisol.a col.ocada SQ. .01.9 .021. .024 .024 .022 
bre .E;>ierna·s .020 .022 .018 .023 

.020 .024 .020 .025 

.020 .023 .023 .021 

2) Col.oc ar camisola en dobla .009 .006 .007 .01.0 .008 
dil.lador .008 .007 .008 .009 

.007 .007 .007 .008 

.009 .006 .007 

3) Coser 87 cms .11.0 .l.05 .095 .109 .:L09 
.091. .l.02 .l.15 . l.l.8 
.l.1.0 .102 .ll.3 .l.20 
.100 .120 .117 

4) Acomodar esquina inferior .01.8 .022 .01.9 .023 .023 
de·camisol.a para dobl.adi- .024 .024 .025 .025 
l.l.o .023 .022 .021 .024 

.019 .025 .020 

5) coser l.3 cms .020 .021. .021 .Ol.9 .021 
.021. .023 .023 .020 
.021 .020 .019 .020 
.023 .024 .018 

6) Hacer dobladil.l.o .01.9 .023 .021. .022 .020 
.018 .018 .015 .017 
.021 .015 .021 .019 
.020 .021 .020 

l.13 



Operaci6n: Hacer ojal. 

Acci6n Tiempo Promedio 

l.) col.oc ar pieza sobre má- .006 .007 .005 .007 .007 
quina .005 .006 .001 .006 

.006 .007 .008 .008 

.007 .006 .005 

2) Hacer ojal. .030 .031. .030 .029 .031. 
.031. .029 .030 .030 
.029 .031. .030 .031. 
.033 .030 .031. 
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Operaci6n: Pegar bot6n 

u_cci6n Tiempo Promedi~ 

li Tornar bot6n y colocarlo .008 .008 .007 .008 .008 
en rnáqu·ína .008 .008 .009 .007 

.006 .008 .008 .007 

.008 .008 .007 

2) Colocar pieza .006 .010 .008 .009 .008 
• 006 .007 .006 .008 
.007 .006 .006 .008 
.008 .006 .006 

3) Pegar bot6n .012 .013 .009 .011 .012 

ll 
.012 .011 .012 .011 
.012 .011 .013 .011 
.012 .010 .009 
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Operación: Cerrar cartera de pantal.6n 

Acción Tiempo Promedio 

l.) Tomar cartera col.ocada a .OOB .006 .007 .007 .007 
30 cms sobre mesa de má- .006 .006 .007 .007 
quiná con M. D. .005 .006 .005 .007 

.005 .005 .006 

2) Dohl.ar cartera con cimbas .007 .007 .006 .008 .008 
manos .007 .006 .007 .007 

.OOB .006 .006 .008 

.007 .009 .007 

3) _coser 6 puntos 5 cms y .006 .007 .OOB .008 .006 
cortar .009 .007 .006 .007 

.009 .008 • Ol.l. .007 

.OOB .007 .007 

4) Girar l.80° cartera :007 .006 .010 .009 .009 
.OOB .008 .007 .010 
.008 .008 .008 .007 
.009 .008 .Ol.O 

5) coser 6 puntos 5 crns y .006 .007 .008 .OOB .008 
cortar .007 .006 .007 .009 

.008 • Ol.l. .007 .008 
\ .007 .007 .008 

6) Poner cartera con M. D. .007 .006 .006 .006 .007 
sobre mesa de máquina a .006 .005 .oos .007 
30 cms .006 .007 .007 .005 

.006 .007 .006 

l.l.6 



Operaci61,: Pegar cierre a ojal.era 

Acción . Tiempo Promedio 

l.) Tornar con M. D. cierre y .005 .009 .005 .007 .007 
con M. I. ojal.era .007 .007 .006 .006 

.006 .005 .006 .005 

.007 .005 .005 

2) Poner cierre sobre ojal.e- .014 .012 .015 .015 .014 
ra .014 .014 .014 .013 

.Ol.3 .01·3 .013 .014 

.016 .012 .016 

3) Coser 18 crns .018 .019 .019 .Ol.7 .019 
.018 .021 .Ol.8 .021. 
.019 .018 .019 .018 
.018 .018 .018 

l.l. 7 



Operación: Orlear ojalera 

Acción '.!'.._iempo Promedio 

1) Tomar oj alera con_ M. D. .006 .005 .006 .006 .006 
y colocarla en máquina .005 .006 .004 .004 

.005 .006 .005 .005 

.005 .006 .005 

2) Orle ar 25 cms .016 .016 .016 .011 .016 
.014 .015 .014 .014 
.015 .017 .015 .018 
.013 .015 • 017 
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Operaci6n: Pegar bol.sa del.antera y hacer pespunte 

Acci6.n Tiempo Promedio 

l.) Tornar del.antera> izquierdo .035 .026 020 .026 .027 
de pantal.6n con M. r. y .031. .024 .027 .029 
acomodar sobre máquina .027 .020 .023 .028 

.028 .030 .027 

2> Tornar con M. D. Bol.sa co- .032 .035 .028 .036 .032 
l.ocada sobre mesa y acomo .032 .034 .027 .030 
dar sobre delantero iz- .037 .030 .026 .031. 
quierdo .033 .026 .036 

3) Dobl.ar 1..5 cms y coser l .022 .020 .022 .021. .022 
cm .025 .022 .021. .018 

.021. .020 .020 .020 

.022 .022 .020 

4) Doblar y coser 8 cms .020 .026 :026 .023 .024 
.023 .025 .026 .022 
.025 .025 .025 .025 
.025. .022 .022 

5) :Posicionar y girar 90° .015 .014 .01.0 .014 .Ol.l 
.Ol.3 .012 .009 .009 
.010 .013 .006 .01.0 
• 01.1. . • 010 .009 

6) Dobl.ar y coser 16 cms .033 .030 .029 .025 .030 
.028 .028 .030 .033 
.030 .028 .024 .032 
.023 .033 • 031 

7) ~omodar y recorrer para .007 .00·9 • 005 .007 .007 
hacer pespunte de ojal.era .006 .006 .005 .007 

.008 .007 .006 .009 

.008 .008 .006 

8) Hacer pespunte a ojal.era .034 .028 .029 .030 .029 
25 crns .027 .030 .027 .029 

.027 .031. .028 .028 

.028 .028 .030 

9) Cortar hilo y acomodar SQ. .025 .029 • 033 .032 .029 
bre mesa .033 .027 .023 .032 

.029 .030 .020 .032 

.026 .027 .029 
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l.O) Tomar del.antera derecho .025 .027 .03]. .030 .027 
con M. I. y acomodar SQ. .030 • 027 .025 .026 
bre máquina .024 .028 .026 .020 

.033 .026 .028 

].]. ) Tomar con M. D. bol.sa - .022 .034 .029 .025 .028 
col.oc ad a sobre mesa a 30 .024 .023 .028 .023 
cms y acomodar sobre dst .034 .026 .034 .030 
l.antero izquierdo .023 .026 .025 

l.2) Dobl.ar y coser 8 cms. .023 .024 .024 .026 .026 
.020 .026 .028 .028 
.027 .022 .027 .030 
.024 .025 .026 

l.3) Dobl.ar y coser l.6 cms. .03l. .027 .027 .03l. .032 
.037 .03]. .024 .03l. 
.034 .030 .036 .027 
.030 .040 .030 

l.4) Posicionar y girar 90° .Ol.5 .Ol.4 .Ol.O .Ol.4 .Ol.O 
• Ol.3 • Ol.2 .009 .009 
.Ol.O .Ol.3 .006 .Ol.O 
• Ol.l. .Ol.O .009 

l.5) Hacer dobl.adil.l.o y coser .Ol.6 .Ol.6 .Ol.7 .02l. .Ol.9 
]. cm .Ol.6 .020 .Ol.8 .023 

.Ol.5 .020 .022 .020 

.Ol.8 .Ol.7 .02]. 

l.20 



Operaci6n: Fijar bol.sa 

Acci6r:i_ 1'._icmpo ~~dio 

l.) Tomar con M. D. del.antero .042 .033 .039 .037 .038 
derecho y tomar con M. I. .036 .040 .041. .041. 

· del.antero izquierdo y co- .033 .034 .039 .035 
l. oc ar sobre máquina .042 .036 .038 

2) coser l. cm sobre bol.sa .007 .007 .009 .000 .008 
(parte superior) del. de- .008 .007 .006 .007 
l.a:.tero izquierdo y cor- .Ol.O .006 .008 .007 
tar hil.o .008 .007 .008 

3) coser l. cm sobre bol.sa .007 .008 .009 .007 .008 
(parte superior) del. de- .008 .007 .008 .007 
l.anl:ero derecho, cortar .008 .006 .007 .008 
hil.o y al mismo tiempo .006 .006 .006 
con M. I. girar D. r. 

4) Coser l. cm sobre bol.sa .007 .006 .006 .007 .007 
(lateral.) D. I. cortando .008 .006 .005 .008 
hilo y al mismo tiempo .008 .005 .005 .008 
con M. D. Girar D. D. .Ol.O .008 .005 

5) Coser l. cm sobre bol.sa .006 .008 .006 .007 .007 
(l.ateral.) del. D. D., .006 .006 .005 .008 
cortar hilo .006 .007 .005 .008 

.007 .008 .005 

6) Tomar con M. D.' D. D. y .Ol.5 .Ol.8 .Ol.5 .015 .Ol.8 
COli M. :r •• D. I. y col.o- .Ol.8 .Ol.9 .Ol.8 .Ol.9 
car sobre carro a 80 cms .Ol.7 .021. .Ol.7 .016 

.020 .Ol.6 .Ol.8 
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Operaci6n: Encuartar trasero 

Acci6n 'J;'iernpo Promedio 

l.) Tornar trasero izquierdo .020 .Ol.7 .Ol.9 .023 .022 
con M. n. y col.ocar en • Ol.8 .029 .025 .024 
máqui.r.a del. l.ado derecho .023 .023 .Ol.9 .Ol.9 
a 60 cms .021. .023 .022 

2) Tornar trasero derecho con • Ol.l. .Ol.4 .Ol.6 • Ol.l. .Ol.3 
M. D. y col.ocar en máqui- .Ol.O .Ol.4 • 01.l. • Ol.2 
na .Ol.3 .Ol.5 .Ol.3 • Ol.l. 

.Ol.3 .Ol.O .Ol.2 

3).Acornodar tel.a en máquina .022 .022 .025 .022 .024 
.023 .021. .022 .023 
.023 .022 .030 .026 
.027 .026 .025 

4) Coser l.O cms .Ol.5 .Ol.8 .021. .Ol.7 .Ol.8 
.017 .Ol.8 .Ol.7 .Ol. 7 
.017 .Ol.9 .Ol.9 .Ol.9 
.018 .Ol.7 .Ol.9 

5) Acomodar tel.a .024 .022 .022 .019 .020 
.020 .02l. .Ol.9 .Ol.9 
.020 .023 .Ol.9 .Ol.8 
.019 .Ol.8 .Ol.7 

6) Coser 30 crns .Ol.9 .020 .Ol.9 .Ol.9 .Ol.9 
.016 .022 .Ol.8 .018 
.023 • 01.7 .017 .Ol. 7 
.Ol.9 .Ol.7 .Ol.8 

7) Colocar trasero en carro .024 .024 .020 .028 .024 
a 60 cms .023 .02f .020 .021. 

.020 .027 .020 .023 

.024 .028 .026 

l.22 



Operaci6n: Orl.ear cartera 

Acci6n Tiempo Promedio 

l.) Tomar cartera con M. I. .005 .004 .005 .004 .005 
colocada sobre mesa a .004 .005 .004 .004 
10 cms .005 .005 .004 .005 

.005 .005 .004 

2) Colocar cartera sobre má- .004 .004 .003 .004 .oos 
quina para coser .004 .004 .DOS .004 

.004 .oos .004 .005 

.004 .004 .004 

3) Orl.ear cartera 15 cms .Ol.5 .011 .012 .014 .Ol.3 
.Ol.2 .013 .Dl.3 .015 
.Ol.2 • Ol.l. • Ol.l. .ou 
.Ol.4 .010 .Ol.2 
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Operación: Pegar etiqueta 

Acción Tiempo Promedio 

1) Tomar delantero colocado .01.0 • 01.1. .01.6 .01.3 .01.3 
sobre piernas .01.0 .009 .Ol.3 .Ol.5 

.01.7 .01.3 .Ol.2 .Ol.O 
• 01.1. .013 • Ol.l. 

2) Acomodar sobre máquina el. .000 .01.3 .Ol.1. .01.0 • 01.1. 
del.antera .008 .009 • Ol.1. .01.0 

• 01.1. .01.0 .Ol.2 .Ol.2 
.008 .01.0 .009 

3) Acomodar etiqueta sobre .008 .008 • Ol.1. • 01.l. .010 
·del.antera .Ol.2 .010 • Ol.l • 011 

.008 • 011 .Ol.O .01.2 

.009 .009 .Ol.O 

4) coser 6.5 cms (1.ado iz- .012 .01.0 .Ol.3 .012 .012 
quierdo etiqueta) .010 .014 • Ol.l • 011 

• 011 .01.2 .Ol.O • Ol.l. 
• Ol.l • 011 .Ol.2 

5) Recorrer delantero .005 .005 .005 .004 .005 
.005 .004 .004 .004 
.006 .005 .004 .005 
.004 .005 .004 

6) coser· 6.5 cms (l.ado de- • 011 • 011 .Ol.4 • Oll. .012 
recho etiqueta) • Ol.2 .Ol.O .Ol.3 .Ol.2 

• Ol.l. .010 • Ol.l. .Ol.2 
.Ol.2 .Oll .Ol.O 

7) Tomar varias etiquetas .Ol.3 .Oll. .Ol.2 .Ol.3 .Ol.3 
con M. D. col.ocadas a .Ol.3 .013 .Ol.3 .Ol.2 
30 cms sobre mesa .Ol.3 .013 .Ol.2 .Ol.2 

.012 .012 .Ol.l 

el vol.tear delantero y co- .008 .005 .006 .008 .007 
locar sobre mesa a 50 .005 .006 .008 .007 
cms .005 .007 .006 .007 

.005 .005 .Ol.O 
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Acci6n Tiempo Promedio 

1) Deshebrar una pieza ter- .248 .303 .407 .358 .380 
minada .248 .436 .556 .439 

.421 .427 .451 .540 

.248 .558 .303 

2) Revisar una pieza termi- 2.5 5.0 2.6 2.9 2.77 
nada 2.4 2.7 2.3 2.6 

2.4 2.5 2.2 3.5 
2.5 2.7 2.7 
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PIEZAS QUE FORMAN LA MEDIA BOTA 

CINTURON n FUEY Ó LENGLiETA 1 ¿sTAS ~ 

c:::::J REFUERZO 
INTERIOR 

'º4 --

VCHNELA 

PLANTIU.A INTERIOR 

~ 



Il,IDUSTRIA DEJ;, CALZADO 

Operación: Sección Avios 
co:r:te Pl.antill.a 

Acción Tiem¡:¡o Promedio 

l) Toma~ una hoja de piel .019 .020 .021. .Ol.a .020 
con mano.izquierda ca- .020 .Ol.7 .Ola .Ol.9 
l.ocada a 60 crns .022 .023 .021 .023 

.020 .020 .020 

2) Acomodar hoja de piel. .osa .057 .060 .063 .060 
sobre máquina .060 .062 .059 .061. 

.062 .060 .osa .060 

.061 .063 .057 

3) Tomar con M. D. mol.de .Ol.5 .Ol.3 .Ol.6 .Ol.9 .'Ol.6 
col.ocado a 20 cms sobre .Ol.7 ~Ol.a .Ol.4 .Ol.6 
mesa .oi? .Ol.6 .Ol.5 .Ol.9 

.Ol.3 .oOl.6 .Ol.6 

4) Acómodar mol.de sobre ho- .008 .009 .009 .007 .008 
ja de piel. con M. o. .006 .007 .008 .Ol.O 

• Ol.l. .007 .006 .008 
.008 .009 .007 

.s) Girar l.80° .007 .008 .009 .006 .007 
.005 .008 .007 .006 
.007 .007 .008 .006 
.007 .000 .006 

6) Cortar (suajar) • Ol.l. .Ol.2 .Ol.3 .Ol.2 • 012 
• Ol.l. .012 .Ol.2 .Ol.2 
.Ol.3 • Ol.l. • Ol.l. .Ol.3 
• Ol.l. .Ol.2 .Ol.2 

7) Sacar corte de mol.de .009 .OJ.O • Ol.l. .008 .009 
.007 .009 .009 .007 
.007 .Ol.l. • Ol.l. .009 
.Ol.O .008 .009 

a) Acomodar nuevamente hoja .029 .028 .030 .029 .029 
de piel. moviendo horizon .027 .031 .030 .028 
tal.mente .029 .029 .030 .02€1 

.029 .029 .029 

9) Recorrer hoja verticalmen .006 .007 .006 .008 • 006 
te .006 .005 .006 .007 

.007 .005 .006 .005 

.005 .006 .007 
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lO) Aventar desechos .03I 
.032 
.033 
.034 

.032 

.034 

.033 

.033 

.033 

.034 

.032 
• 033 

.033 

.035 

.033 

.033 
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Operaci6n: Corte contrafuerte 

~cci6n TiemQO Promedio 

l.) Toma hoja de piel. col.oca .053 .058 .055 .054 .055 
da a.l.00 cms co M. I. .054. .056 .056 .055 

• 055 .055 .055 .056 
.054 .055 .054 

2) Acomodar Hoja de piel. S.Q. .086 .087 .087 .088 .087 
bre máquina .087 .086 .085 .085 

.086 .089 .087 .087 

.087 .087 .089 

3) ·Tomar mol.de con M. D. a .Ol.9 .020 .Ol.8 .021. .020 
25 cms .022 .Ol.9 .Ol.8 .021. 

.020 .020 .021. .020 

.020 .020 .021 

4) Acomodar mol.de sobre ho- .004 .006 .005 .005 .006 
ja .008 .006 .006 .005 

.006 .007 .006 .005 

.007 .007 .007 

5) Recorre con M. I. hoja y .004 .005 .005 .003 .004 
con M. D. apoya mol.de .004 .004 .004 .004 

.003 .005 .003 .004 

.004 .005 .004 

6) Acciona máquina .009 .Ol.O .Ol.2 • Ol.2 .Ol.O 
.000· .Ol.O .008 • Ol.O 
• Ol.O • Ol.l. .010 .Ol.O 
.Ol.l. .009 .Ol.O 

7) Vol.tear mol.de .046 .048 .048 .046 .047 
.047 .047 .046 .047 
.047 .045 .049 • 047 
.049 .045 .047 

8) Aventar desecho .020 .021 .023 .024 • 021. 
.Ol.9 .022 .023 .Ol.9 
.020 .021. .022 • 022 
.021. .021. .021 

9) Vaciar piezas del. mol.de .045 .046 .047 .047 .046 
.046 .045 .046 .046 
.047 .045 .046 .045 
.047 .045 .046 
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10) Dejar pieza en mesa de 
servicio 

.023 

.022 

.024 

.023 

.023 .021 

.022 .023 

.024 .024 

.024 .022 

.023 

.022 

.023 

.023 
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Operación: Cortar· refuerzo 

Acción Tiem120 Promedio 

l.) Tomar hoja cartón .055 .056 .056 .057 .056 
.osa .055 .056 .057 
.058 .056 .056 .056 
.056 .054 .054 

2) Tomar mol.de 15 cms .010 .01.0 ,.008 .010 .01.0 
.009 .01.0 .01.0 .008 
.009 .Ol.l .010 .Ol.2 
.Ol.2 .01.0 .Ol.1 

3) ·Acomodar mol.de sobre he- .009 .010 .007 .009 .009 
ja de cart6n .009 .Ol.O • Ol.l. .010 

.008 .008 • Ol.l. .008 

.007 .009 .009 

4) co:i;-tar (suajar) .005 .007 .009 .008 .007 
.005 .007 .007 .006 
.006 .008 .007" .007 

-~ºª .008 .007 

5) Girar l.BOºcartón .005 .007 .005 .006 .006 
.006 .006 .006 .005 
.006 .006 .006 .006 
.007 .007 .007 

6) Recorrer cartón vertical_ .005 .005 .oos .006 .oos 
mente con M. I. .004 .006 .oos .005 

.004 .oos .005 .005 

.006 .oos .004 

7) Recorrer cartón horizon- .018 .020 .Ol.6 .Ol.8 .018 
tal.mente .Ol.6 .020 .Ol.9 .Ol.7 

.018 .op .01.9 .Ol.8 

.018 .018 .Ol.8 

8) Voltear hoja cartón .027 .026 .029 .027 .027 
.027 .028 .025 .026 
.027 .028 .025 .028 
.029 .027 .026 

9) Dejar desecho de cart6n .039 .038 .041. .041 .039 
.039 .039 .040 .040 
.038 .037 .040 .038 
• 041. .037 .037 
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10) Empujar varias piezas .010 
.009 
.009 
.010 

.011 

.008 

.011 

.011 

.Oll 

.010 

.010 

.010 

.010 

.010 

.010 

\ 

.010 
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Operaci6n: Encementar p1antil1a 

Acci6n Tiem:eo Promedio 

1) Tomar bu1to de 50 pzas. de .042 .044 .043 .043 .043 
p1anti11ás co1ocado sobre .042 .044 .043 .045 
mesa a 20 cms .043 .041 .043 .043 

.045 .043 .041. 

2) Co1oca sobre mesa planti- .020 .020 .020 .022 .020 
11as .019 .018 .020 .020 

.021 .021 .017 .020 

.020 .021 .021. 

3) Tomar p1anti11a con M. I. .024 .023 .025 .026 .024 
y con M. D. encementar .024 .023 .026 .024 

.024 .022 .024 .024 

.024 .025 .022 

4) co1oca sobre mesa con .012 .013 .011 .Ol.2 .012 
M. I. p1antil1a .011 .Ol.3 .010 .Ol.2 

• Ol.l. .Ol.2 .Ol.3 .Ol.2 
• Ol.4- .Ol.2 .Ol.2 

5) Tomar cemento con brocha .020 .Ol.9 .019 .Ol.8 .Ol.9 
o madera .020 .Ol.8 .Ol.9 .Ol.8 

.021. .Ol.8 .Ol.9 .Ol.9 

.Ol.8 .Ol.8 .020 
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Operaci6n: Poner costil.l.a 

Acci6n Tiempo Promedio 

l.) Tomar varias costil.l.as .oso .089 .089 .086 .087 
con M. I. .087 .087 .087 .089 

.osa .osa .osa .086 

.osa .087 .089 

2) Separar 1 costil.l.a con ·ººª. .001 .001 .009 ·ººª M. D. .009 .001 .oos .008 
.010 .oos .001 .Ol.O 
.007 .007 .oos 

3) Col.oc ar costil.l.a sobre .Ola .02l. .020 .020 .020 
pl.antil.l.a .020 .Ol.9 .020 .021 

.021 .021 .020 .021 

.Ol.8 .020 .020 
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Operación: Poner refuerzo 

Acción Tiern120 Prcrnedio 

l.) Encernentar refÜerzo .024 .023 .025 .026 .024 
.024 .023 .026 .024 
.024 .022 .024 .024 
.024 .025 .022 

2) Con M. I. toma pl.antil.l.a .Ol.4 • Ol.3 .Ol.6 .Ol.5 .Ol.5 
y con M. D. toma refuer- .Ol.5 .Ol.5 .Ol.6 .Ol.4 
zo .Ol.5 .Ol.7 .Ol.5 • Ol.4 

.Ol.5 .Ol.6 .Ol.5 

3) Col.oca pl.antil.l.a sobre m~ .008 .008 .008 .008 .008 
sa con M. I. .007 .007 .008 .008 

.009 .007 .009 .008 

.008 .009 .008 

4) Col.oca refuerzo haciendo .042 .045 .042 .045 .044 
presión .046 .044 .045 .044 

.044 .044 .045 .044 

.043 .042 .045 

5) Dejar pJ,antil.l.a .004 .004 .005 .004 .004 
.004 .004 .005 .004 
.005 .004 .003 .003 
.003 .004 .006 
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Operación: Encementar refuerzo 

Acción Tiempo Promedio 

1) Toma bUJ.to de 50 piezas .042 .044 .043 .043 .043 
de refuerzo .042 .044 .043 • 045 

.043 • 041. .043 .043 

.045 .043 .041. 

2) col.oca sobre mesa refue~ .020 .020 .020 .022 .020 
zo .OJ.9 .OJ.8 .020 .020 

.021. • 021. .OJ.7 .020 

.020 .021. .021. 

3) Moja M. D. palo con cernen. .020 .OJ.9 .Ol.9 .OJ.8 .Ol.9 
to. .020 .OJ.8 .OJ.9 .OJ.8 

.021 .018 .OJ.9 .019 

.OJ.8 .OJ.8 .020 

4) Presiona pl.antil.la .Ol.4 .015 .013 .Ol.2 .OJ.4 
.OJ.3 .014 • Ol.2 .Ol.4 
.014 .014 .016 .014 
.015 .015 .OJ.6 
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Operación: Encementar costil.la 

Acción Tiem120 Promedio 

l.) Toma costil.l.a con M. I. .005 .006 .007 .007 .007 
.009 .007 .008 .006 
.007 .008 .008 .007 
.007 .006 .007 

2) Encementa costil.la con .024 .025 .024 .024 .024 
M. D. .026 .023 .02l. .022 

.024 .022 .025 .025 

.024 .024 .026 

3) Tirar costilla l.5 cms .004 .003 .003 .005 .004 
.004 .005 .004 .003 
.004 .005 .004 .004 
.004 .004 .004 
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Operación: Rebajar pl.antil.l.a 

Acción TiernpQ. Promedig_ 

].) Tomar varias pl.antil.l.as y .037 .040 .038 .038 .039 
poner sobre mesa de traba 038 039 .041. .038 
jo .039 .040 040 .038 

.041. .040 039 

2) Tomar varias pl.antil.l.as .Ol.8 .Ol.5 Ol.6 .017 .Ol.6 
• Ol.7, .Ol.6 .Ol.6 .Ol.6 
.Ol.7 .Ol.S Ol.6 .Ol.6 

Ol.5 Ol.5 Ol.5 

3) ·Col.ocar sobre mesa máqui- .005 .004 .004 .DOS .005 
na .004 .oos .005 006 

.005 .006 .004 .006 

.005 .005 .005 

4) Re}?aja pl.antil.l.a en máquj,_ • Ol.l. .Ol.3 .Ol.2 .Ol.4 • Ol.3 
na .Ol.3 .Ol.O .Ol.3 • Ol.3 

.Ol.2 .Ol.4 .Ol.2 .Ol.3 

.Ol.4 .015 .Ol.4 

S) Acomoda varias pl.anti- • l. 71. .l. 70 .l.72 .l.70 • l. 71. 
l.l.as .l.70 l.69 • l. 71. .l.71. 

• l. 7l. .l. 72 l. 71. .l.71. 
¡ 

.l.72 .l.72 .l.72 

6) Col.oc ar a 50 cms sobre mg_ .022 .024 .022 .022 .022 
sa .022 .023 022 .022 

.021. .022 .021. .021. 

.021. .02]. .023 
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Operación: Dividir plantilla 

AcciQ...11 Tiemeo Promedio 

1) Tornar bulto y l. levar a .osa .05S .osa .OS7 .OS7 
máquina osa .OS8 .OS7 .OS7 

.057 .OS8 .058 .OS6 
OS7 .oss .OS6 

2) Tornar varias pl.antillas .015 .017 .013 .016 .OlS 
colocadas a 30 cms sobre .016 .017 .OlS .019 
mesa máquina con M. I. OlS .014 .OlS .OlS 

.014 .014 .015 

3) Soltar una pla ,tilla so- .oos .004 .005 .004 .005 
J:?re máquina .006 .005 .oos .oos 

.004 .006 .oos .006 

.oos .006 .004 

4) Tiempo de máquina para .009 .011 .010 .009 .010 
dividir plantil.la .008 .010 .010 .Ol.O 

.010 .011 .011 .011 
010 .011 .009 

S) Con M. D. recibe pl.anti- .006 .007 .006 .006 .006 
l.la .oos •. 004 .006 .006 

.006 .007 .007 .006 

.006 .007 .oos 

6) Coloca sobre mesa de má- .006 .oos .004 .oos .oos 
quina la plantil.la .oos .005 .004 .006 

.005 .oos .oos .006 

.004 .005 .oos 

7) Hacer buito de plantillas .236 .235 .237 .23a .237 
.238 .240 .237 .23a 
.237 .236 .237 .239 
.237 .237 .234 

8) Llevar bulto al. piso a .031 .032 .031 .030 .032 
80 cms .030 .032 .032 .034 

.033 .031 .034 .031 

.033 .034 .031 
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Operación: Encernentar 1/2 suela 

Acción Tiem120 Promedio 

1) Toma con M. I. par de SU.§.. .020 .021 .023 .021 .021 
las .022 .021 .022 .020 

.021 .022 .020 .020 

.021 .020 .021 

2) M. :r. sostie;.e y M. D. .015 .014 .014 .015 .014 
encementa lado .014 .013 .015 .014 

.013 .01.2 .015 .014 

.015 .01.3 • 014 

3) Moja brocha .010 .013 .012 .012 .012 
.012 .012 .012 • 012 
.013 .011 .012 .013 
.010 .013 .013 

4) Encernenta el otro lado .013 .01.4 .014 .015 .014 
• 014 .013 .015 .014 
.013 .012 .015 .014 
.015 .01.3 .014 

5) Voltear suela .008 .008 .009 .009 .009 
.010 .008 .010 .009 
.011. .009 .009 .009 
.009 .008 .009 

6) Girar 180° .009 .01.0 .010 • 01.l .009 
.010 .ooe .009 .01.0 
.009 .007 .009 .009 
.009 .009 .008 

7) Dejar y girar .039 .040 -040 .037 .039 
.038 .039 .039 .038 
.037 .038 .041 .039 
.040 .040 .037 
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Operaci6n: Revisar# marcar y contar 50 pzas. 

Acci6n '.I'iempo Promedio 

l.) Toma bul.to .020 .qel. .019 .021 .021 
.021 .022 .020 .020 
.021 .Ol.8 .019 .020 
.021· .020 .021 

2) Revisar bulto de 50 pzas. .387 .381 .387 .387 .387 
(25 pares) .380 .389 .390 .384 

.394 .400 .385 .391 

.388 .387 .386 

3) Acomodar .l.06 .105 .l.05 .l.06 .l.04 
.l.05 .103 .l.04 • l.04 
.l.02 .l.04 .l.04 • l.04 
.l.04 • l.04 .l.05 

4) Marcar bul.to .028 .029 .029 .029 .030 
.032 .030 .030 .030 
.031. .031 .030 .030 
.030 .030 .029 
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Operación: Biselado de orilla 1/2 suela 

~qi6n Tiempo Promedio 

1) Toma 1/2 suela con M. I. .010 .010 .011 .010 .Ol.O 
.009 .009 .009 .009 
.009 .010 .010 .010 
.011 .010 .011 

2} Humedece 1/2 suela dere- .007 .007 .007 .007 .007 
cha .006 .008 .008 .006 

.007 .008 .007 .006 

.007 .007 .008 

3} ·Coloca sobre 1/2 suela .006 .004 .005 .006 .005 
izquierda .005 .006 .004 .005 

.005 .005 .005 .004 

.006 .004 .005 

4} Toma las 2 suelas y l.leva .011 .012 .012 .012 .Oll. 
sobre máquina .Ol.O .012 .Ol.1 • Ol.1 

.009 . ou .Ol.O .012 

.011 .010 .011 

5} Acción de máquina 6 bis~ .243 • 246 .245 .243 .244 
lado de orilla .244 ··245 .244 .244 

.244 .243 .246 .244 

.246 .242 .243 

6) Dejar par .010 .008 .009 .011 .010 
.009 .Ol.1 .009 .009 
.Ol.O .Ol.l .010 .Oll. 
.010 .Ol.O .Ol.O 
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Operaci6n: Rebajar contrafuerte 

ncci6n Tiempo Promedio 

l.) 'l.' o mar bul.to y desamarrar • 021. .Ol.9 .020 .021. .020 
.Ol.9 .020 .020 .022 
.920 .022 .020 .Ol.8 
.020 .Ol.9 .Ol.9 

2) Toma contrafuerte col.oca- .008 .008 .007 .007 .008 
do a l.O cms con M. I. .Ol.O .007 .009 .008 

.009 .008 • Ol.O .008 

.008 .008 .007 

3) Pasar co.-,trafuerte sobre .004 .004 .004 .003 .004 
l!láquina .005 .005 .oos .004 

.004 .004 .004 .004 

.003 .003 .004 

4) Gira l.80° .004 .004 .005 .004 .004 
.004 .004 .004 .004 
.003 .003 .004 .004 
.005 .005 .003 

5) Rebaja otro l.ado .004 .004 .004 .003 .004 
.005 .005 .oos .004 

• .004 .004 .004 .004 
.003 .003 .004 

6) Deja en mesa de máquina .006 .007 .006 .005 .006 
.007 .006 .006 .006 
.005 .005 .006 .006 
.006 .006 .007 

7) Hace bul.to .260 .266 .266 .266 .264 
.268 .264 .262 .264 
.262 .265 .264 .264 
.264 .263 .264 

8) Rebaja l.a parte media .Ol.2 .Ol.3 .Ol.2 • Ol.l. .Ol.2 
• Ol.l. • Ol.3 .Ol.3 • Ol.l. 
• Ol.O .Ol.2 .Ol.4 • Ol.l. 
.Ol.2 .Ol.2 .Ol.2 
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Operación: Esmeri1ar 1/2 sue1a 

~cci6n Tiempo Promedio 

1) Toma 1/2 sue1a .007 .007 .007 .008 .008 
.007 .008 .009 .010 
.008 .008 .009 .009 
.008 .008 .007 

2) Esmerilar (girando) .085 .086 .085 .085 .085 
.084 .086 .085 .085 
.083 .084 .086 .085 
.086 .084 .086 

3) Dejar 1/2 sue1a .005 .006 .005 .005 .005 
.004 .006 .005 .005 
.003 .006 .004 • 005 
.005 .005 .006 
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O.i;eraci6n: Mo1deado (dar1e forma a 1a planti1l.a) 

Acció.n. Tiem.e.c_ Promedie 

1) T.:>ma plantilla con M. I. .007 .008 .009 .007 .008 
.008 .008 .Ol.0 .007 
.009 .008 .007 .008 
.009 .007 .008 

2) Col.oca sobre moldeadora .Ol.2 • Ol.3 .Ol.2 • 011. .012 
• Ol.2 .Ol.3 .012 .Ol.l. 
• Ol.l. .Ol.3 .Ol.2 • Ol.2 
.010 .012 .013 

3) Tiempo de mo1deado .017 .017 .017 .018 .017 
.016 .017 .017 .017 
.018 .016 .015 .017 
.017 .018 .018 

4) Sacar de mo1deadora .005 .005 .005 .004 .005 
.006 .004 .005 .005 
.005 .006 .005 .005 
.004 .005 .006 

5) Con M. D. tira sue1a .004 .004 .003 .005 .004 
.005 .004 .004 .003 
.003 .004 .004 .004 
.004 .005 .004 
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Secci6n Corte 

Operaci6n: Corte de cubo, chinela, vista y tal6n 

Acci6n Tierneo Promedio 

l) Seleccionar .010 • Oll .010 • Oll .Ol.O 
.009 • Oll. .008 • Oll 
.009 .010 .009 .010 
.010 .Ol.0 .Ol.0 

2) Tomar pieza (cubo) .010 .009 .010 • Oll .010 
.009 .Ol.0 .009 .009 
.010 • Ol.l .009 .010 
.009 .010 • Oll. 

3) Tomar pieza (tal.6n) .007 .006 .007 .008 .007 
.008 .006 .007 .008 
.009 .007 .006 .007 
.006 .007 ·ººª 

4) Tomar pieza (vista} .005 .009 .005 .005 .005 
.006 .005 .005 .005 
.005 .004 .006 .005 
.007 .004 .004 

5) cortar cubo (acci6n má- .035 .034 .036 .036 .036 
quina} .036 .034 .035 .035 

.036 .034 .036 .035 

.035 .033 .036 

6) cortar tal.6n .027 .027 .027 .027 .027 
.026 .026 .027 .027 
.027 .028 .027 .028 
.026 .028 .027 

7) Cortar vista .020 .Ol.8 .019 .018 .Ol.9 
.020 .Ol.8 .020 .020 
.019 .Ol.9 .019 .Ol.8 
.Ol.9 .Ol.9 .019 

8) Dejar mol.de .012 .012 .Ol.2 .012 .Ol.2 
• Ol.l .Ol.3 • Ol.l. .Ol.2 
.Ol.3 .Ol.2 .Ol.9 .Ol.3 
.Ol.0 • Ol.l. .Ol.l 
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9) Acomodar piel .009 .01.0 .010 .010 .010 
.011 .01.1. .009 .010 
.01.l .009 .011. .010 
.009 .010 .011. 

10) Acomodar cubo (molde) .012 .012 .012 .013 .Ol.3 
.014 .014 .014 .Ol.2 
.Ol.3 .013 .014 .013 
.Ol.3 .Ol.4 .013 

1.1) Acomodar tal.6n (molde) .010 .Oll. .010 .009 .Ol.O 
.009 .Oll. .010 .Oll. 
.008 .010 .010 .010 
.Oll. .010 .010 

l.2) .Acomod;,,r vista (mol.de) .008 .008 .009 .008 .008 
.009 .008 .008 .007 
.007 .007 .008 .008 
.008 .009 .008 

l.3) Acomodar chinel.a (mol.de) .cil.3 .014 .Ol.4 .Ol.4 .01.3 
.012 .013 .01.3 .Ol.3 
• 01.1. .01.4 .01.3 .Ol.3 
.Ol.3 .013 .Ol.2 

14) Sacar tal.6n de mol.de y .020 .023 .023 .023 .023 
dejar en mesa .023 .023 .023 .023 

.024 .024 .024 .023 

.021. .025 .023 

1.5) Sacar cuero del. mol.de .012 .012 .Ol.4 .Ol.3 .012 
de vista .Ol.3 .012 .Ol.2 .013 

• 01.1. • Ol.l. .01.1 .012 
.012 .Ol.1 • 01.1. 

1.6) ~acar chinel.a del. mol.de .016 .Ol.9 .Ol.9 .018 .018 
.017 .Ol.8 .020 .01.7 
.018 .Ol.8 .Ol.8 .018 
.019 .Ol.8 .018 

1. 7) Dejar cubo sobre mesa .Ol.8 .Ol.8 .Ol.8 .Ol.7 .018 
.01.9 .017 .018 .018 
.Ol.7 .019 .020 • 01.8 
.Ol.8 .018 .01.7 
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18) Dejar chinela sobre mesa .01.6 .018 .01.7 .017 .01.7 
.01.6 .019 .01.7 .017 
.01.7 .016 .017 .016 
.01.7 .017 .01.8 

19) Jalar y acomodar piel .011. .01.0 • 01.1. .01.0 .010 
.01.l .010 .011. .009 
.009 .009 .01.0 .010 
.01.0 .009 .01.0 .009 
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Operaci6n: Revisar carnaza 

Acci6n Tiempo Promedio 

]. ) Tomar buJ.to coJ.ocado a 70 .OlS .ois .OJ.S .014 .OlS 
cms .014 .ois .OJ.S .01s 

.016 .OJ.6 .Ol.4 .016 

.014 .OJ.6 .Ol.4 

2) Tomar buJ.to coJ.ocado a 30 .006 .006 .oos .oos .006 
cms .007 .007 .006 .oos 

.oos .007 .006 .oos 

.006 .006 .oos 

3) Revisar 10 piezas • J.03 .l.06 .J.02 .l.02 .l.03 
.l.02 .l.02 .lOS .103 
.l.00 .l.03 .l.06 .lOS 
.l.OS .l.03 .l.03 

4) Acomodar piezas .oso .OSl. .oso .047 .049 
.049 .049 .oso .049 
.047 .049 .049 .oso 
.048 .049 .048 

S) Marcar piezas .Ol.2 .Ol.O .Ol.2 .Ol.2 .Ol.2 
.Ol.l .Ol.3 .Ol.2 .Ol.2 
.Ol.l .Ol.3 .Ol.2 .Ol.2 
.01.0 .Ol.4 .Ol.4 

6) Acomodar sobre mesa a 20 .043 .04S .045 .04S .045 
cms .04S .044 .045 .045 

.046 .046 .046 .046 

.046 .043 .045 
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Operación: Desbastar 

ll_ccmón Tiempo Promedio 

l.) Tümar 1.0 piezas col.ocadas .007 .009 .01.0 .008 .008 
a 30·cms .008 .008 .007 .008 

.008 .008 .006 .008 

.007 .009 .008 

2) Ll.evar a mesa de máquina .01.6 .01.7 .01.6 • Ol.5 .01.6 
.01.5 01.6 .01.7 .01.5 
.01.5 .01.6 .01.7 .01.6 
.01.7 .01.6 .01.6 

3) Tomar M. I. pieza y col.o- • 01.l. • Ol.l. .Ol.3 .Ol.O .011 
éar en máquina .01.0 .01.0 • 01.l. • Ol.l. 

• Ol.l. .01.0 .01.0 • Ol.l. 
.01.2 .Ol.2 .Ol.2 

4) Acomoda con M. D. .01.0 .Ol.O .Ol.O .009 .010 
• 01.l. • Ol.l. .01.0 .009 
.Ol.O .009 • 010 • Ol.l . 
.009 .009 • 01.l. 

5) Al.inear 10 piezas .010 .011. .01.0 .012 .01.0 
.009 .009 • 01.l. .010 
.009 • 01.l. .009 .Ol.O 
.Ol.O .010 .009 

6) Col.·:>car 10 piezas • 01.l. .Ol.0 • Ol.l. .Ol.2 .Ol.l. 
.Ol.2 .01.0 .01.0 • Ol.l. 
.013 .Ol.O .01.0 • Ol.l. 
• Ol.l. • Ol.l. .01.l. 

• 
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Operaci6n: Cortar co•itrafu erte 

Acci6n Tiemec ~l!)edio 

l) Tomar pieza colocada a 20 ·ººª .007 .007 .008 .008 
cms con M. J:. .007 .008 .009 .009 

.009 .009 .007 .008 

.008 .008 .009 

2) cortar 3 cms .020 .020 .021 .02l. .020 
.020 .019 .02l. .019 
.021 .018 .020 .020 
.Ol.9 .021 .020 

3) Voltear 6 girar 180° .005 .005 .005 .004 .005 
.004 .005 .006 .005 
.006 .006 .005 .005 
.005 .005 .004 

4) Cortar 3 cms .Ol.9 .019 .020 .019 .Ol.9 
.020 .018 .020 .019 
.020 .017 .019 .019 
.Ol.8 .020 .Ol.9 

5) Dejar pieza .Ol.8 .017 .019 .018 .Ol.8 
.Ol.7 .Ol.7 .019 .017 
.Ol.8 .Ol.8 .018 .Ol.8 
.019 .018 .020 
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Operaci6n: Rebujar tal6n 

Acción Tiempo Promedio 

l) Toma bulto y acomoda pzas. O.l.00 O.l.50 O.l.60 O.l.50 O.l.50 
enfrente de op. sobre me- O.l.50 O.l.70 O.l.50 O.l.50 
sa d~ máq. O. l.l.O 0.160 O.l.70 O. l.50 

O.l.40 O.l.70 O.l.70 

2) Toma tal6n (l. pza.) 0.009 0.009 0.01.0 O.Ol.0 0.009 
0.008 0.007 0.009 0.009 
0.01.0 0.01.0 0.009 0.009 
0.009 0.01.0 0.008 

3) Rebaja l5cm (parte inf.) 0.010 0.01.0 O.Ol.O 0.009 0.01.0 
o. 01.l. o. 01.l. 0.010 0.009 
0.009 O.Ol.l. 0.01.1 0.009 
0.009 O.Ol.O O.Ol.l 

4) Vol.tea y rebaja l.5 cm. 0.01.9 0.018 O.Ol.8 O.Ol.8 0.01.9 
0.020 O.Ol.9 o.Ol.9 0.020 
0.021. O.Ol.8 O.Ol.9 O.Ol.9 
0.020 0.01.8 O.Ol.9 

5) Vol.tea y rebaja 7 cm. 0.009 0.008 O.Ol.O O.Ol.O ·0.009 
0.01.0 0.008 0.009 O.Ol.O 
0.009 0.009 0.008 0.009 
O.Ol.O 0.009 0.007 

6) Vol.tea y rebaja 5 cm. 0.005 0.004 0.006 0.006 0.005 
0.004 0.005 0.006 0.005 
0.005 0.004 0.004 0.005 
0.006 0.005 0.005 

7) Vol.tea y rebaja 2 cm. 0.004 0.003 0.004 0.004 0.004 
0.004 0.004 0.004 0.004 
0.004 0.004 0.003 0.004 
0.005 0.004 0.004 

8) Vol.tea y rebaja 5 cm. 0.005 0 .• 004 0.006 0.006 0.005 
0.004 0.005 0.006 0.005 
0.005 0.004 0.004 0.005 
0.006 0.005 0.005 

9) Vol.tea y rebaja 7 cm. 0.009 0.008 0.01.0 0.01.0 0.009 
O.Ol.O 0.008 0.009 0.01.0 
0.009 0.009 0.008 0.009 
0.01.0 0.009 C.007 
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Acci6n Tiem...QQ. Promedio 

10) Voltea y rebaja 15 cm. o .019 0.018 0.018 0.018 0.019 
0.020 0.019 0.019 0.020 
0.021 o.::n8 0.::>19 0.019 
0.020 O.OJ.8 0.019 

11) Deja ta16n sobre máq. 0.005 0.004 0.006 0.006 0.005 
a 10 cm. 0.005 0.005 0.006 0.005 

0.005 0.004 0.005 0.005 
0.004 0.005 0.005 

12) Acomoda bulto y colo- 0.040 0.042 0.039 0.039 0.040 
ca a 30 cm. sobre máq. 0.04J. 0.040 0.040 0.040 

0.039 0.040 0.040 0.038 
0.038 0.041 0.040 
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Operaci6n: Rebajar chinela 

Acci6n Tiemeo Promedio 

l.) Acomoda bul.to sobre mesa .oso .OSl. .049 .OS2 .049 
.049 .oso .oso .049 
.048 .049 .oso .049 
.oso .048 .049 

2) Toma chi nel.a .oos .008 .006 .009 .007 
.006 .007 .006 .oos 
.006 .008 .007 .oos 
.008 .007 .007 

3) ·Rebaja pieza.en forma .033 .030 .030 .030 .032 
circul.ar (30 cm) .034 .034 .029 .029 

.036 .030 .030 .032 

.030 .03l. • 03l. 

4) vol.tea chinel.a y rebaja .036 .037 .039 .040 .037 
.03S .038 .037 .03S 
.034 .038 .039 .035 
.037 .039 .035 

5) Col.oca chinel.a sobre m.1a .Ol.O .009 • Ol.l. .Ol.O .Ol.O 
sa de máquina a 30 cm. • Ol.l. .008 .Ol.0 .009 

.Ol.O .Ol.O • Ol.l. .Ol.0 

.009 .009 .009 
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Operaci6n: Coser tiril.J.a 

Acci6n T;i,emeo" Promedio 

J.) Tomar con M.D. bota de .023 .024 .023 .024 .023 
caja.colocada a 40 cm. .021 .025 .024 .023 

.020 .023 .024 .023 

.025 .023 .019 

2) Posicionar .011 .011 .010 .011 .011 
.010 .012 .011 .010 
.012 .012 .010 .Ol.2 
.Oll. .011 .011 

3) .Tomar tiril.la con M.D. .009 .010 .009 .009 .010 
.010 .011 .010 .oi.1 
.Ol.O .011 .Ol.O ·ººª .011 .010 .oi.1 

4) Acomodar sobre bota ·ººª .009 ·ººª ·ººª ·ººª .007 .010 ·ººª ·ººª ·ººª .007 .007 ·ººª ·ººª .007 ·ººª 
5) Coser 7cms. .012 .012 .012 .012 .012 

.012 .011 .012 .Ol.2 

.010 .013 .ol.3 .oi.2 

.009 .Ol.4 .Ol.3 

6) Posicionar y girar 90° .020 .021 .ol.9 .ol.9 .020 
.020 .Ol.9 .020 .020 
.020 .021 .021 .020 
.020 .020 .020 

7) Coser un centímetro .006 .007 .oos .007 ·.006 
.oos .006. ·ººª .005 
.007 .007 .006 .006 
.004 .006 .006 

8) Posicionar y girar 90 
o 

.020 .020 .020 .021. .020 

.020 .020 .021 .020 

.019 .020 .019 .020 

.020 .020 .020 

9) coser 7 cm. .012 .011 .009 .012 .012 
.010 .010 .014 .012 
.012 .013 .013 .013 
.012 .014 .012 
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Acci6n Tiempo Promedio 

l.O) Posicionar y girar .020 .020 .020 .020 .020 
90° .021 .021 .020 .Ol.9 

.020 .019 .020 .020 

.021 .019 .020 

l.l) Coser 1 cm. .006 .007 .006 .006 .006 
.005 .oos .001 .007 
.006 .006 .006 .006 
.006 .006 .005 

l.2) Posicionar y girar .023 .021 .020 .021. .020 
90° .021. .022 .010 .021 

.ol.7 .oia .020 .019 

.ol.7 .020 .022 

13) Cortar hilos .038 .038 .036 .038 .038 
.037 .039 .039 .039 
.038 .038 .039 .037 
.038 .038 .038 

14) Poner bota sobre .Oll. .009 .008 ·ººª .009 
mesa de máquina. .010 .oio .009 .009 

.009 ·ººª .010 .010 

.009 ·ººª .007 
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._1Fcru.cil.°5!'1 .:ae eL· pesrunt"' a cubos 

.. ;cci6!\ Tj emi:"o Promedio 

l.) I'omar CO:l M.D. bota .026 .u3o .026 .030 .028 
col.:>c.:i;ia a 50 cm. en .030 .027 .027 .029 
al. su el.o. .025 .028 .028 .029 

.028 .028 .030 

2) _::i.comodar so:~re máqu.;b_ .020 .018 .Ol.6 .018 .Ol.8 
!"la l.a bota .Ol.9 .016 .Ol.B .Ol.7 

.021 .017 .020 .Ol.8 

.01a .017 .017 

3) Posiciona .003 .005 .003 .005 .004 
.004 .005 .004 .004 
.oos .004 .004 .004 
.003 .004 .oos 

4) Cose l.5 cm. .063 .065 .063 .065 .064 
.064 .064 .065 .053 
.065 .063 .064 .064 
.064 .062 .064 

5) Posiciona y gira .007 .007 .oos ·ººª ·ººª 360° ·ººª .nos .006 .006 
.009 ·ººª .010 .oos 
.009 .oos .010 

6) Cese l.S cm. .064 .066 .062 .066 .064 
.063 .064 .064 .064 
.064 .063 .065 .064 
.064 .062 .064 

7) Posicior,a y gira .007 .007 .006 ·ººª ·ººª 360°. ·ººª .006 .ooR .008 
.009 .008 .'JlO .oos 
.Ol.O .008 .009 

8) Cose l.5 cm. .063 .065 .063 .0'55 .064 
.064 .064 .065 .063 
.065 .063 .064 .064 
.064 .062 .064 

9) Vol.tea cota .031. .028 .031. .032 .030 
.031. .o::io .028 .030 
.OJO .029 .030 .028 
.030 .030 .o3l. 
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Acci6n Tiempo Promedio 

10) Posiciona .006 ·ººª .010 .007 .008 
.007 .010 ·ººª .007 
.006 .009 .009 ·ººª ·ººª ·ººª .010 

].]. ) Cose 15 cm. .063 .065 9063 .065 .064 
.064 .064 .065 .063 
.065 .063 .064 .064 
.064 .062 .064 

12) Posiciona y gira .007 .007 .006 .008 .008 
360° ·ººª .006 .008 .008 

.009 ·ººª .010 .ooa 

.010 ·ººª .009 

13) Cose 15 cm. .064 .066 .062 .066 .064 
.063 .064 .064 .064 
.064 .063 .064 .065 
.065 .063 .063 

14) Posiciona y gira 360° .007 .007 .008 .006 .008 

·ººª .006 ·ººª .oo§ 
.009 ·ººª .010 .ooa 
.009 .010 .008 

15) Cose 15 cm. .063 .065 .063 .065 .064 
.064 .064 .065' .063 
.065 .063 .064 .064 
.064 .062 .064 

16) Cortar hi1o .108 .100 .109 .108 .108 
.1os .108 .110 .109 
.108 .106 .110 .~109 

.107 .110 .108 

17) Deposita en caja colQ. .030 .030 .031 .028 .030 
cada a 50 cm. .028 .030 .032 .029 

.031 .029 .033 .027 

.031 .029 .027 
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Operaci6n: Pegar fue y a chinela 

Acci6n Tiempo Promedio 

l) '.J.'oma con M. D. chinela 0.010 0.015 0.01.3 0.013 0.013 
y al mismo tiempo con 0.010 0.015 0.013 0.015 
M. I, -fuey 0.011 O.ulO 0.011. 

0.013 0.013 0.013 

2) coloca fuey sobre chi- 0.021 0.027 0.027 0.025 0.025 
ne la 0.023 0.025 0.025 0.025 

0.02ó 0.028 0.024 
0.025 0.023 0.025 

3) Posiciona 0.005 0.006 0.006 0.005 0.006 
o .006 0.005 0.005 0.005 
0.005 0.004 0.006 0.005 
0.004 0.005 0.004 

4) cose 7 cm. 0.013 0.016 0.013 0.01.7 0.015 
0.015 0.015 0.01.5 o. 01.5 
0.014 0.017 0.01.5 0.01.5 
0.016 0.013 0.014 

5) Posiciona y gira 1.80° 0.022 0.019 0.020 0.020 0.021. 
0.022 0.020 0.022 0.023 
0.020 0.022 .) • 021. 
0.021 0.021. o. 021. 

6) Cose 7 cm. 0.013 0.016 0.01.3 0.01.7 0.015 
0.015 0.015 0.01.5 0.01.~ 
0.01.4 0.01.7 0.01.5 o. 01.5 
0.016 0.013 0.01.4 

7) corta hil.o y acomoda 0.081 0.083 0.082 0.085 0.084 
varias piezas (4) 0.081 0.084 0.084 0.0'32 

'.).086 0.084 0.084 o.oso 
0.085 0.082 0.085 
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Operaci6n Enchinel.ar 

Acci6n Tiempo Promedio 

l.) Toma bota con M.I. de .Ol.9 .Ol.7 .020 .022 .020 
caja col.ocada a 40 cm. .021 .Ol.7 .Ol.a .020 

.020 .022 .021 .01a 

.023 .021 .021 

2) Posicionar .043 .047 .045 .046 .045 
.040 .044 .047 .045 

\ 
.045 .045 .046 .046 
.046 .o4a .045 

3) Toma con mano derecha • Ol.l. .014 .Ol.2 .014 .014 
chinel.a .013 .Ol.4 .Ol.4 ,Ol.5 

.Ol.6 .Ol.3 .Ol.5 .Ol.4 

.Ol.5 .Ol.2 .Ol.4 

4) Acomoda chinel.a sobre .020 .025 .025 .026 .025 
bota .026 .022 .020 .025 

.027 .025 .025 .025 

.027 .023 .026 

5) cose girando 30 cm. .087 .086 .09l. .090 .090 
.090 .089 .09.0 .09l. 
.00a .090 .osa .OS9 
.09l. .090 .090 

6) Posiciona y gira .009 .009 .oio • Ol.l. • 011 
l.aOº • Ol.l. .012 .Ol.l. .012 

.Ol.l .Ol.2 • Ol.l. .Oll. 

.011 .011 .Oll. 

7) Coser l. cm. .006 .007 .006 .005 .006 
.006 .006 ·ººª .005 
.oo5 .006 .006 .006 
.006 .006 .006 

S).Posiciona y gira • Ol.l. .Ol.0 • Ol.l. • Ol.l. .Ol.l.. 
l.aOº .Ol.O .011 • Ol.l. .Ol.l 

.Ol.2 .011 • Ol.l. .Ol.0 

.Ol.l. • Ol.l. .Ol.O 

9) coser girando - .09l. .osa .090 .Oa6 .090 
30 cm. .090 .089 .09l. .09l. 

.090 .090 .oa7 .090 

.090 .089 .090 
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Acción Ti1~mpo Promedio 

10) Coser 2 cm. 0.009 0.010 0.008 0.011 0.010 
0.008 0.011 0.009 0.011 
0.010 0.010 0.010 0.010 
0.011 0.009 0.011 

11) coser 2 cm. 0.009 0.010 o.ooa 0.011 0.010 
0.008 0.911 0.009 0.011 
0.010 0.010 0.010 0.010 
0.011 0.009 0.011 

12) Posicionar y girar 90° 0.010 0.008 0.011 0.008 0.010 
0.011 0.009 0.011 0.010 
0.010 0.010 0.010 0.010 
0.009 0.011 o.oca 

13) Coser s cm. 0.030 0.031 0.030 0.030 0.030 
0.025 0.032 0.031. 0.030 
0.030 0.032 0.032 0.030 
0.028 0.030 0.031. 

14) Posicionar y girar 4Sº 0.011 0.010 0.012 O. Ol.l 0.011 
0.010 0.012 0.011 O.Ol.0 
0.009 0.012 0.011 0.010 
0.011. O.Oll. O.Ol.2 

15) Coser 20 cm. o.oso O.OS7 O.OS4 O.OS4 0.054 
0.051 O.OS4 O.OS3 O.OS3 
O.OS5 O.OS6 O.OS4 O.OS4 
O.OS4 O.OS4 O.OS4 

16) Rematar 0.016 0.016 0.016 O. Ol.S 0.016 
0.017 O.Ol.6 O. Ol. 7 0.01S 
0.016 0.017 0.017 0.01S 
0.015 O.Ol.7 0.016 

17) Posicionar 0.005 0.004 0.004 0.004 o.oos. 
0.006 O.DOS O.DOS o.oos 
0.005 0.006 O.DOS o.oos 
0.005 o.oos 0.004 

l.8) Cortar hilo 0.010 0.009 0.011 0.011 O.Ol.0 
0.010 0.008 0.011 0.012 
0.010 0.010 0.011 0.010 
0.011. 0.010 0.011 
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Acci6n 

l.9) Depositar en caja a 40 cm. 0.01.1. 
O.Ol.2 
0.01.2 
0.01.0 

Tiempo 

o. 01.1. 
0.01.0 
0.01.0 
o. 01.1. 

0.009 
0.01.1. 
0.01.0 
0.01.0. 

0.009 
0.01.1. 
0.01.0 

Promedio 

0.01.1. 
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Operaci6n Enchinel.ar 

Acci6n Tiempo Promedio 

l.) Toma bota con M.I. de .Ol.9 .Ol.7 .020 .022 .020 
caja col.ocada a 40 cm. .021 .Ol.7 .Ol.8 .020 

.020 .022 .02l. .Ol.8 

.023 .021 .02l. 

2) Posicionar .043 .047 .045 .046 .045 
.040 .044 .047 .045 
.045 .045 .046 .046 
.046 .048 .045 

3) Toma con mano derecha • Ol.l. 0 014 .Ol.2 .Ol.4 .Ol.4 
chinel.a .Ol.3 .Ol.4 .Ol.4 ,Ol.5 

.Ol.6 .Ol.3 .Ol.5 .Ol.4 

.015 0 0l.2 .Ol.4 

4) Acomoda chinel.a sobre .020 .025 .025 .026 .025 
bota .026 .022 .020 .025 

.027 .025 .025 .025 

.027 .023 .026 

5) cose girando 30 cm. .087 .086 .09l. .090 .090 
.090 .089 .09.0 .09l. 
.088 .090 .088 .089 
.09l. .090 .090 

6) Posiciona y gira .009 .009 .Ol.O 0 01.1 .011 
l.80° • Ol.l. .Ol.2 • Ol.l. 0 01.2 

.011 .Ol.2 .Ol.l. 0 01.1 
• Ol.l. • Ol.l. • Ol.l. 

7) coser l. cm. .006 .007 .006 .005 .006 
.006 .006 ·ººª .005 
.005 .006 .006 .006 
.006 .006 .006 

8) Posiciona y gira • Ol.l. .010 • Ol.l. .Ol.l. • Ol.l. 
180° .al.o .Ol.l. • Ol.l. • Ol.l. 

.012 • Ol.l. .Ol.l. .010 

.011 • Ol.l. .010 

9) Coser girando - .091 .osa .090 .086 .090 
30 cm. .090 .089 .091 .091 

.090 .090 .087 .090 

.090 .089 .090 
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Acci6n TJ.ern120 Promedio 

10) Corta hilo .048 .oso .049 .048 .048 
.048 .048 .048 .049 
.047 .047 .048 .047 
.048 .047 .049 

11) Voltea bota .oos .006 .006 .007 .006 
.006 .006 .007 .007 
.oos .oos .006 .006 
.oos .006 .007 

12) Acomoda el otro lado .066 .066 .065 .065 .066 
de chinela con bota .066 .066 .067 .067 
(cubos) .065 .067 .066 .068 

.065 .066 .065 

13) Posiciona .010 .009 ·ººª .011 .010 
.011 .010 .010 .011 

·ººª .010 .011 .Oll 
.010 .010 .010 

14) cose girando 30 cm. .090 .091 .090 .089 .090 
.089 ·ºªª .090 .090 
.087 .090 .091 .091 
.090 .091 .090 

15) Posiciona y gira .011 .009 .012 .011 .011 
180° .010 .010 .011 .011 

.011 .012 .011 .011 

.011 .011 .012 

16) coser J. c1r·. .006 .006 .006 .006 .006 
.oos .oos .006 .007 
.006 .006 .007 .oos 
.007 .007 .006 

17) Posiciona y gira .009 • 012 .011 . .012 .011 
180° • 010 .011 . .012 .011 

.Oll .011 .009 .012 
.011. .012 .011 

18) cose girando 30 cm. .087 .092 .091 .090 .090 
.090 .osa .089 .090 
.091 .090 .on .090 
.090 .089 .091 
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Operaci6n: Poner remache 

Acci6n Tiemeo Promedio 

1) Toma bota de caja ca- .020 .022 .020 .021 .022 
1ocada sobre mesa de .021 .023 .021 .021 
rnáqu~na a 40crn.; a1 - .023 .022 .023 .024 
mismo tiempo con M.D. .023 .024 .022 
toma remache hembra. 

2) Co1ocar remache hembra .005 .004 .006 .006 .oos 
sobre máquina .006 .004 .004 .006 

.005 .oos .oos .oos 

.005 .005 .004 

3) Co1oca bota sobre rná- .021 .018 .020 .020 .020 
quina .020 .019 .020 .020 

.020 .021 .021 .021 

.021 .020 .019 

4) Toma remche macho con .010 .008 .011 .010 .010 
M.D. y co1oca en máqu,,h .011 .011 .011 .010 
na .011 .010 .010 .010 

.009 .009 .009 

5) Acciona máquina .004 .003 .004 .005 .004 
.005 .004 .004 .003 
.006 .004 .004 .004 
.003 .003 .004 

6) Con M.I. vo1tea bota .005 .003 .oos .006 .004 
y con M.D. torna rema- .006 .004 .003 .003 
che hembra .004 .004 .003 .003 

.004 .004 .004 

7) Co1oca remche hembra .006 .004 .006 .006 .005 
sobre máquina .004 .004 .005 .006 

.oos .oos .005 .005 

.005 .o os .004 

8) Co1oca bota sobre má- .021 .018 .020 .020 .020 
quina .020 .019 .020 .020 

.020 .021 .021 .021 

.021 .020 .019 
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J\cci6n Tiempo Promedio 

9) Toma remache macho .010 .010 ·ººª .011 .010 
con M.o. y co1oca en .011 .011 .011 .010 
máquina .011 .010 .010 .010 

.009 .009 .009 

10) Acciona Máquina .004 .003 .004 .oos .004 
.o os .004 .004 .003 
.006 .004 .004 .004 
.003 .003· .004 

11) Deja bota en caja - ·ººª .009 .009 .006 ·ººª co1ocada en e1 sue1o .007 .ooa ·ººª .007 
a 50 cm. .009 .007 ·ººª ·ººª ·ººª .009 .009 
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Operaci6n Ojil.l.ar 

Acci6n Tiempo Promed.i,.Q. 

l) Tomar con M.I. bota .Ol.4 .Ol.6 .Ol.6 .015 .Ol.6 
colocada en caja a .Ol.3 .018 .Ol.8 .Ol.8 
40 cm. .Ol.8 .015 .017 .017 

.017 .015 .014 

2) Acomodar bota en má- .025 .027 .026 .024 .025 
quina .024 .023 .027 .024 

.026 .024 .024 .025 

.026 .025 .024 

3) nacer nueve ojil.los .043 .045 .042 .043 .044 
.045 .044 .045 .045 
.046 .044 .045 .044 
.042 .043 .044 

4) Voltear bota .016 .014 .Ol.7 .Ol.5 .016 
.017 .016 .017 .Ol.6 
.Ol.5 .016 .016 .Ol.7 
.015 .018 .Ol.6 

5) Acomodar el otro la- .025 .026 .027 .024 .025 
do de la bota en má- .025 .024 .026 .025 
quina .025 .024 .024 .025 

.026 .025 .024 

6) Hacer 9 ojillos .042 .045 .044 .045 .044 
.044 .045 .046 .045 
.043 .043 .043 .045 
.046 .043 .044 

7) Deja bota con M.D. .017 .015 .015 .Ol.4 .015 
en caja a 40 cm. .016 .014 .Ol.6 .013 

.014 .Ol.5 .017 .013 

.014 .017 .015 
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Operaci6n: Poner pl.antilla 

Acci6n Tiempo Promedio 

l) Tomar bulto de mesa de .148 .156 .1.46 .149 .l.48 
serv~cio col.ocada a 2 m .1.46 .150 .148 .148 

.140 .158 .148 .l.50 
l.48 .140 .148 

2) Toma horma 5 O cms .01.l .Ol.O .01.2 .Ol.2 .Ol.l 
• Ol.l. .Ol.O .Oll. .Ol.3 
.011. .Ol.O .012 • Ol.l. 
.Ol.l .009 .011. 

3) .Acomoda plantil.l.a con .Ol.4 .014 .01.2 • 01.4 • 01.4 
horma .Ol.3 .01.6 .013 .01.3 

.Ol.5 .Ol.5 .Ol.4 • 015 

.Ol.4 .Ol.4 .Ol.5 

4) Clavar .Ol.0 .009 .Ol.l .Ol.0 .Ol.O 
• Ol.l. ·ººª .009 .Ol.O 
.009 • Ol.l. .Ol.l. .Ol.O 
.Ol.O • 01.l. .Ol.O 

5) Apl.ica desl.izante a • 01.l. .Ol.2 .Ol.3 .Ol.5 .Ol.3 
plantil.l.a .01.0 .Ol.3 .013 .Ol.2 

• Ol.5 .Ol.4 .Ol.4 .Ol.2 
.Ol.3 .Ol.4 • 01.2 

6) Dejar sobre banda plan- .Ol.0 .Ol.2 .Ol.O • Ol.l. .Ol.l. 
till.a • 01.l. .Ol.O .Ol.2 • Ol.2 

• Ol.l. .Ol.2 • 01.l. • 01.l. 
.Ol.O .Ol.O .Ol.l 
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Operaci6n: Moldear ta16n 

ncci1Sn T.i_~m.Ef>. Promedio 

l) Toma bota .013 .011 .014 .013 .013 
.013 .015 .014 .011 
.013 .011 .013 .015 
.013 .015 .012 

2) Acomoda ta16n .076 .076 .076 .076 .076 
.078 .079 .077 .077 
.074 .074 .077 .076 
.075 .075 .075 

3) Meter talón en máquina .011 .012 .014 .010 .Oll 
.010 .011 .010 .012 
.010 .011 .011 .011 
.009 .012 .011 

4) Restirar .073 .072 .072 .074 .074 
.076 .074 .071 .073 
.074 .076 .075 .075 
.075 .076 .074 

5) Noldeado (acción rnáqui- .096 .099 .096 .097 .097 
na) .095 .097 .097 .097 

.097 .099 .097 .097 

.097 .099 .097 

6) Quitar bota .015 .016 .017 .016 .015 
.013 .015 .015 .014 
.014 .016 .014 .015 
.015 .015 .015 

7) Dejar bota .011 .012 .009 .011 .Oll 
.010 .012 .012 .012 
.010 .Oll .012 .010 
.011 .011 .Oll 
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Operaci6n: Poner contrafuerte 

~c:i,6n Tiempo Promedio 

l.) Mojar con pegamento .022 .022 .025 .024 .023 
.021 .023 .022 .022 
.024 .023 .023 .021 
.024 .022 .023 .025 

2) Tomar con M. D. pieza .Ol.3 .Ol.2 .Ol.4 .Ol.3 .Ol.4 
(corte bota) .Ol.5 .Ol.6 .Ol.4 .Ol.3 

.Ol.4 .Ol.2 .Ol.6 .Ol.4 

.Ol.4 .Ol.4 .01.5 

3) ·col.oca sobre M. r. pieza ·ººª .ooa .008 .006 .007 
(corte bota) .007 .006 .006 .006 

.006 .007 .007 .009 

.007 .007 .007 

4) Abre tal.6·, .020 .024 .021 .021. .021 
.021 .022 .022 .020 
.020 .020 .021 .021. 
.020 .021 .021 

3) Tomar cor.trafuerte • Ol.l. • Ol.l. .Ol.O • Ol.l. • Ol.l. 
.Ol.O • Ol.2 .Ol.O .Ol.2 
• Ol.l. .Ol.2 .Ol.O • Ol.l. 
.Ol.2 .Ol.3 • Ol.l. 

6) Col.ocar contrafuerte .065 .065 .064 .064 .065 
.064 .065 .064 .065 
.066 .065 .066 .066 
.066 .066 .066 

7) Dejar pieza .Ol.O • Ol.l. .008 .Ol.l. .Ol.O 
.009 • Ol.l. .009 • Ol.l. 
.008 .Ol.0 .Ol.O • Ol.l. 
• Ol.l. .Ol.O .Ol.O 
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Operaci6n: Moja punteras 

""cci6n Ti8Il!E..Q. Promedio 

1) Separa pu11tera y coloca .063 .064 .068 .064 .064 
sobre rejilla .063 .065 .064 .062 

.066 .065 .062 .062 

.064 .062 .066 
\ 

2) Tornar 1 pieza .010 .012 .010 .009 .010 
.011 .010 .Ol.O .010 
.009 .009 .011 .010 
.011 .009 .009 

3) ·coloca sobre mesa .011 .009 .013 .012 • Ol.l 
.012 .009 .Ol.l. .011 
.013 • Ol.l. .009 .009 
.Ol.O .Ol.2 .010 

4) Torna pu r.tera .Ol.O .Ol.0 .Ol.O .009 .010 
• Ol.l. .Ol.l • Ol.l. .009 
.012 .009 .Ol.O .Ol.O 
.009 .Ol.O .009 

5) Abre pieza .007 .008 .009 .008 .• 008 
.009 .007 .007 .009 
.007 .000 .008 .008 
.009 .000 .007 

6) Col.oca runtera .019 .OJ.8 .OJ.9 .Ol.9 .Ol.9 
.020 .Ol.9 .Ol.8 .Ol.9 
.020 .020 .Ol.9 .020 
.Ol.8 .Ol.9 .020 

7) ""l.isa para pegar .032 .031. .032 .031. .032 
.033 .033 .033 .032 
.030 .033 .032 .033 
.030 .032 .033 
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Operaci6n: Clavar 

Acción Tiempo Promedio 

1) Ir ;:-or bota co,1 horma .028 .028 .028 .027 .027 
.027 .026 .027 .025 
.027 .026 .027 .028 
.027 .028 .027 

2) i>.comodar sobre banco rara .022 .022 .023 .023 .022 
fijar corte con horma .021 .021 .022 .022 

.023 .022 .021 .022 

.022 .023 .021 

3) Po;·.er clavo M. I. .010 .011 .009 .009 .010 
.011 .012 .011 .011 
.009 .009 .011 .010 
.010 .010 .010 

4) Clavar M. D. .025 .027 .026 .027 .026 
.024 .026 .025 .026 
.026 .02·7 .026 .026 
.027 .025 .026 

5) Dejar bota .027 .028 .027 .028 .027 
.026 .027 .026 .027 
.025 .028 .027 .027 
.028 .026 .026 
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Operaci6n: Montar puntera 

agci6n Tiempo Jlromedio 

1) Tomar bota .01.4 .Ol.3 .Ol.4 .Ol.5 • Ol.5 
.Ol.5 .015 .Ol.5 .015 
.016 .015 .016 .016 
.01.5 .015 .016 

2) Acomodar sobre máquina .117 .115 .116 .117 -116 
.117 .116 .117 .116 
• l.l.6 .115 .ll.7 • l.15 
.l.16 .116 • l.l.6 

3) Mol.dear puntera .037 .038 .038 .037 .037 
.037 .037 .038 .037 
.036 .037 .037 .037 
.035 .035 .038 

4) Pegar puntera .260 .266 .267 .265 .266 
.270 .267 .267 .266 
.265 .267 .265 .267 
.265 .266 .265 

5) Sacar bota .011 .013 .013 .01.1 .012 
.011 .012 .Ol.2 .012 
.012 .ou. .012 .013 
.012 .013 .01.2 

6) Dejar bota .01.6 .014 .01.4 .016 .015 
.015 .014 .015 .015 
.01.6 .015 .015 .015 
.015 .016 .014 
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Operación: Pegar l.ados 

~ci6n Tiempo ,2¡romediq_ 

l.) Tomar bota .029 .027 .027 .028 .028 
.028 .028 .027 .028 
.029 .028 .029 .029 
.026 .028 .029 

2) Col.oca sobre máquina· .060 .061. .062 .062 .061. 
.062 .061. .060 .062 
.060 .063 .060 .060 
.060 .061. .061 

3) · Encementar (máquina) .Ol.3 .Ol.5 .Ol.2 .014 .Ol.3 
.014 .012 .014 .012 
.015 .012 .013 .Ol.2 
.013 .012 .ou 

4) Pr~•ionar (m~ina) .086 .087 .088 .088 .087 
.087 .087 .086 .087 
.087 .088 .087 .087 
.086 .086 .086 

5) sacar bota de ~ina .010 .011. .009 .010 .010 
.010 .011. .009 .011 
.011 .010 .009 .010 
.011 .009 .011 

6) Dejar bota .027 .028 .029 .029 .028 
.028 .028 .028 .028 
.027 .028 .028 .027 
.027 .029 .029 
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Operación: C1avar 

7\cci6n Tiempo Promedio 

1) Toma bota .022 .023 .026 .023 .023 
.023 .023 .022 .024 
.023 .023 .022 .02S 
.023 .022 .020 .023 
.024 .024 .022 

2) acomoda sobre máquina .OS7 .osa .oss .osa .OS7 
.OS6 .osa .osa .OS7 
.OS6 .OS7 .osa .OS7 
.OS7 .OS6 .osa 

3) 1\cci6n de máquina .033 .034 .034 .033 .033 
(c!.avar) .032 .034 .033 • 033 

.032 .033 .034 .033 

.032 .033 .033 

4) Sacar bota .010 .009 .009 • Ol.l. .010 
.Ol.l. • Ol.l. .010 .011 
.011. .010 .ooa • Ol.l. 
.Ol.O .009 .009 

S) Dejar bota .030 .02a .031. .030 .030 
.029 .02a .031. .030 
.030 .030 .032 .030 
.02a .031. .032 
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Operación: Cardar 

:acción ~ Promedio 

1) Tomar par de botas, una .049 .oso .oso .049 .049 
co. .1¡1. I. y otra con M. D. .oso .04a .OS2 .047 

.048 .04a .046 .OSl 

.049 .049 .049 

2) Cardar parte derecha de .Oa6 .OS9 ·ºªª .OS9 .oss 
bóta ·ºªª .090 .oaa .oa7 

·ºªª .osa .oa7 .oss 
.Oa6 .oaa .oaa 

3) ·Girar 1SOº .009 .010 .009 .009 .009 
.010 .010 .009 .009 
.010 .009 .ooa .oos 
.009 .oos .008 

4) Cardar parte izquierda .oa6 .OS9 .086 .oss .oss 
bota .oas .OS9 .Oa9 .oss 

.089 .osa .089 .oss 

.Oa6 .osa .08a 

S) Dejar bota .OlS .013 .013 .014 .015 
.016 .OlS .OlS .017 
.017 .015 .OlS .OlS 
.014 .016 .014 

6) Co1ocar sobre banda .049 .048 .048 .048 .049 
.oso .oso .048 .049 
.oso .049 .049 .049 
.oso .049 .049 
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Operación: Lijar 

;l.cci6n Tiemgo Promedio 

l.) Tomar. Far de botas de .038 .037 .040 .038 .037 
banda .039 .036 .034 .036 

.037 .035 .037 .037 

.037 • 037 .037 

2) Lijar (depende bota) .088 .088 .090 .089 .089 
.090 .089 .088 .088 
.osa .090 .089 .089 
.089 .091 .090 

3) Dejar bota en mesa • Ol.l. .009 • Ol.l. .012 .Oll. 
.Oll. .010 • Ol.l. • Ol.l. 
.Ol.2 • Oll. .009 • Ol.l. 
.Ol.2 .Ol.2 • Ol.2 

4) Dejar botas en banda .037 .036 .039 .036 .037 
.036 .037 .036 .037 
.038 .037 .036 .037 
.038 .038 .037 
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Operación: Plancha 

:ncci6n Tiempo Promedio 

l) Tomar par de botas .103 .103 .102 .100 .102 
.103 .103 .102 .102 
.102 .102 .101 .104 
.102 .100 .101 

2) Colocar sobre máquina .026 .027 .026 .025 .026 
.028 .024 .026 .025 
.026 .028 .024 .026 
.027 .026 .027 

3) ·Dejar bota en máquina .013 .012 .012 • 012 .013 
.014 .012 .013 .013 
.013 .Ol.4 .014 .013 
.014 .013 .013 

4) Ou:!-tar bota .014 .013 .015 • 014 .014 
.015 • 012 .016 .014 
.015 .014 .012 .014 
.014 ,015 .012 

5) Llevar bota a banda .l.02 .l.02 .l.02 .l.02 .102 
.101. .l.00 .102 .l.00 
• l.02 .l.03 .l.03 .l.02 
.l.03 .l.03 .l.03 



Or>eraci6n: Pegamento 

Acci6n Tiempo Promedio 

1) Toma bota con M. r. de .032 .033 .032 .033 .032 
banda y coloca sobre .030 .033 .033 .032 
mesa .031 .032 .031 .032 

.033 .032 .032 

2) Con M. D. moja brocha .016 .015 .017 .016 .016 
.017 .017 .017 .016 
.015 .016 .016 .016 
.016 .014 .016 

3) Untar pegamento .077• .079 .076 .077 .077 
.076 .079 .077 .078 
.075 .077 .076 .077 
.077 .077 .076 

4) Dejar bota en banda .017 .020 .017 .018 .018 
.018 .021 .016 .018 
.019 .019 .016 .018 
.018 .018 .017 

Operaci6n: Quitar grapa 

Acci6n Tiempo Promedio 

1) Toma bota M.I. de banda .017 .015 .016 .016 .016. 
.018 .015 .017 .015 
.017 .015 .015 .016 
.016 .016 .016 

2) Sacar grapa (2) con .092 .093 .092 .093 .092 
.091 .092 .093 .092 
.091 .092 .092 .092 
.093 .090 .092 

3) Dejar bota en banda .021 .022 .020 .020 .021 
.022 .022 .020 .020 
.020 .021 .021 .022 
.021 .021 .021 
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Operaci6n: Limriar pegamento 

"c~i6n ir·iemgo Promedj_o 

l.) Limpiar pegamento • 069 .070 .070 .070 .069 
• 069 .070 .069 .069 
.068 .067 .068 .069 
.070 .070 .070 

Operaci6n: Rebabear y limpiar PVC y pegamento 

Acci6n Tiem:EJO Promedio 

1) Toma bota M.I. de banda • 013 .ol.l . .015 .012 .013 
.014 .013 .014 .013 
.012 .014 .Ol.2 .Ol.3 
.013 .Ol.5 • Ol.l. 

2) Recarga y apoya .009 .010 .Ol.l. .010 .010 
.010 .009 • Ol.l. .011 
.009 .010 .010 .011 
.009 .Ol.O .010 

3) M. D. con cuchil.l.o, .097 .098 .098 .097 .097 
quita rebaba de PVC .096 .097 .099 .096 

.095 .096 .097 .098 

.097 .097 .097 

4) Dejar bota en banda .Ol.6 .Ol.8 .Ol.6 .016 .Ol.6 
.011 .Ol.4 .ol.5 .017 
.ol.5 .Ol.8 .Ol.7 .ois 
.016 .016 .017 
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Operaci6n Inyecci6n 

Acci6n TiemEO Promedio 

1) Toma bota de banda .086 .086 .086 .086 .086 
.085 .086 .087 .086 
.085 .087 .086 .086 
.086 .087 .085 

2) Co1oca fijador para .020 .021 .019 .020 .020 
que no se mueva bota .Ol.9 .020 .019 .020 

.020 .022 .020 .020 

.020 .020 .020 

3) Co1oca sobre maquins. .087 .081 .083 .087 .087 
ria y asegura .086 .087 .089 .085 

.087 .083 .osa .089 

.087 .osa .087 

4) Acciona mfiquina de -- .468 .469 .470 .468 .468 
inyecci6n (mientrfis .467 .468 .468 .468 
prepara la otra bota) .468 .468 .467 .467 

.468. .468 .467 

5) Enfriar bota .999 1.00 1.00 .999 1.00 
1.00 1.00 1.00 .999 
1.01 1.01 .999 .999 
.999 .999 .987 

6) Saca bota de mSquina .l.61 .162 .159 .162 .161 
.161 .161 .162 .161 
.160 .J.60 .162 .l.61 
.161 .161 .162 

7) Col.oca sobre banda - .osa .090 .086 .osa .osa 
l.a bota ·ºªª .089 .osa .089 

·ºªª .osa .087 .osa 
.087 .087 .089 
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Operaci6n: Quitar horma 

Acci6n Tiem120 Promedio 

1) Toma horma .016 .015 .Ol.8 .016 .Ol.6 
.Ol.7 .016 .Ol.4 .Ol.6 
.015 .017 .Ol.6 .016 
.Ol.6 .017 .Ol.5 

2) Gira 180° horma .008 .009 .007 .008 .008 
.007 .009 .008 .008 
.009 .007 .008 .008 
.008 .008 .008 

3) coloca sobre sacahorma .029 .028 .030 .028 .029 
.028 .028 .029 .029 
.027 .028 .028 .029 
.029 .029 .029 

4) Jala bota .Ol.6 .017 .016 .015 .016 
.Ol.6 .016 .Ol.5 .016 
.016 .017 .Ol.6 .017 
.015 .016 .016 

5) Desenclinar horma • Ol.l. .Ol.O .Ol.2 .Ol.l. • Ol.l. 
• Ol.l. .Ol.l. .Ol.O .Ol.l. 
.Ol.2 .Ol.l. .009 .Ol.l. 
.Ol.3 • Ol.l. • 01.l. 

6) M. D. col.oca bota en mesa .023 .024 .023 .023 .023 
.022 .023 .022 .023 
.024 .024 .023 .023 
.023 .023 .022 
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Operación: Col.oc ar tal.onera 

Acción Tiempo Promedio 

l.) M. I. toma una tal.onera .Ol.O .Ol.O .009 .Ol.O .Ol.0 
.009 • Ol.l. .Ol.O .009 
• Ol.l. .Ol.O .Ol.O • Ol.l. 
.Ol.O .Ol.O .Ol.O 

2) M. D. encementar .Ol.2 .Ol.O • Ol.l. • Ol.l. .Ol.2 
.Ol.O .Ol.2 .Ol.3 .Ol.3 
.Ol.O .Ol.4 .Ol.4 .Ol.2 
.Ol.2 .Ol.2 .Ol.2 

3) Col.oca sobre mesa tal.on§'. .005 .005 .004 .005 .005 
ra .006 .006 .005 .005 

.004 .005 .005 .006 

.005 .005 .004 

4) Toma botas (par) y col.oca .042 .042 .042 .044 .042 
en mesa .04l. .043 .042 .04l. 

.043 .042 .042 .04l. 

.042 .04l. .042 

5) Toma tal.onera de mesa .005 .005 .006 .005 .005 
.004 .005 .004 .005 
.006 .005 .005 .005 
.005 .005 .005 

6) Col.oca tal.onera en bota .034 .034 .033 .034 .034 
.033 .034 .035 .034 
.035 .034 .034 .034 
.034 .034 .034 

7) Deja bota .009 • Ol.l. .Ol.O .Ol.O .010 
.Ol.2 .008 .010 .Ol.O 
.010 .009 • Ol.l. .009 
.Ol.O • 01.l. .Ol.O 
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Operaci6n: Pintar raspado su el.a 

Acci6n TiemEO Promedio 

1) M. I. toma bota .020 .022 .020 .020 .020 
.Ol.9 .021 .02l. .020 
.02l. .Ol.9 .019 .020 
.020 .020 .020 

2) Col.oca en mesa bota .Ol.9 .Ol.9 .Ol.9 .Ol.9 .Ol.9 
.Ol.O .020 .Ol.9 .Ol.9 
.020 .Ol.8 .020 .Ol.9 
.Ol.9 .Ol.9 • Ol.8 

3) ·Moja brocha .Ol.O • Ol.l. .009 .Ol.O .Ol.O 
.Ol.2 .Ol.O .008 .Ol.O 
.010 • Ol.l. .009 • Ol.O 
.Ol.O .Ol.O .Ol.O 

4) Pintar l.ado bota .075 .077 .075 .075 .075 
.073 .075 .076 .074 
.075 .075 .075 .076 
.074 .075 .075 

5) Girar bota l.80° .Ol.O .009 .009 .011. .010 
.010 .Ol.l. .010 .Ol.O 
.Ol.O .Ol.O .010 .Ol.O 
.Ol.O .Ol.O .010 

6) Pintar l.ado de bota .075 .074 .075 .075 .075 
.074 .076 .074 .075 
.076 .075 .076 .075 
.075 .075 .075 

7) Dejar bota .Ol.6 .Ol.6 .Ol.6 .Ol.7 .Ol.6 
• Ol.5 .Ol.5 .016 .Ol.7 
.Ol.7 .Ol.7 .014 .Ol.6 
.Ol.6 .Ol.6 .016 

8) Revisar par de botas .l.21 .l.21 .12l. • l.2l. .121. 
.l.21 .l.20 .120 .l.21 
.l.22 • l.22 .122 • l.2 l. 
.l.20 .l.20 .12l. 

9) Ll.evar bota .l.63 • l.63 .165 .l.63 .163 
.l.62 .l.64 .164 • l.63 
.l.64 .l.62 .l.62 .l.62 
.l.63 .l.63 .163 
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l.O) Sel.eccionar y acomodar .Ol.3 
.Ol.3 
.Ol.3 
.Ol.4 

.Ol.2 

.Ol.3 

.Ol.4 

.Ol.2 

.Ol.3 

.Ol.3 

.Ol.3 

.013 

.Ol.3 

.Ol.3 

.013 
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b.3 Estadística. Tiempos medios. 

Puesto que la actividad de un trabajo, así como su tiempo 

de ciclo influyen directamdnte en el número de ciclos que deben -

estudia+se desde el punto de vista econ6mico, no es costeable rea

lizar una estadística que requiere un cierto tamí'io de muestra, b-ª. 

sado en la dispersi6n de las lecturas de elementos individuales. 

Existen algunas tablas para determinar el número de ciclos 

de estudio. Una de estas tablas se basa en el tiempo de ciclo y el 

número de observaciones se determina de acuerdo a éste. Otra tª

bla toma en cuenta el tiempo de duración del ciclo y la actividad. 

Existe una tabla que toma en consideraci6n el nivel de confianza y 

la probabilidad de que la máquina esté trabajando. 

En nuestro caso no utilizaremos tablas para la determina

ci6n del tamafto de muestra, ya que como se toma:.:on tiempos por opg_ 

ración, algunos elementos tienen una duraci6n muy pequefta y el nú

mero de la muestra resulta muy g=ande ·y ¡X>r razones económicas y de 

tiempo no es posible llevarla a cabo; per<;\ sin embargo, se puede 

determinar matem~ticamente el número de ciclos o elementos que de

berán ser estudiados con objeto de asegurar la existencia de una 

muestra confiable y ese valor se puede moderar aplicando un buen 

criterio. 

Primero, para determinar el número de la premuestra se tQ. 

ma en consideración el número total de elementos que se obtuvieron 

del desglose de movimiento (b. 2), para lo que utilizamos la fórmu

la siguiente_: 

185 



n No. de e1ementos 
100 

En e1 caso de1 desg1ose de movimientos para 1a industria 

de 1a confecci6n se tienen 365 e1ementos en total, por lo que, para 

ca1cu1ar el tamaño de la premuestra, se tiene: 

n ~ = l,897 ,;, 2 
l.00 

Esto nos indica que debemos escoger 2 de los 365 elementos 

para su estudio, por 1o que tomamos dos n~meros aleatorios entre i 

y 365, dichos nWrieros son: 

151 y 285 

Buscamos en el desg1ose de movimientos y vemos que éstos -

números corresponden a : 

151) Coser 3 cm. 

285) Tomar camiso1a del 1ado derecho acomodando manga so-
bre la masa de 1a máquina a 30 cm. 

A continuaci~n analicemos cada uno de éstos e1ementos. 

151) coser 3 cm. 0.007 
0.006 
0.008 

0.007 
0.008 
0.008 

0.007 
0.007 
0.007 

0.008 
0.007 
0.009 

0.009 
0.008 
0.009 

Para este e1emento se fijaron 15 cic1os a observar 

Verifiquemos si este tamaño de muestra es adecuado para 

nuestro estudio o requerimos de 1a observaci6n de más cic1os: para 

1o cua1 estab1ecemos un nive1 de confianza del 90"~ y una toleran--

cia de1 10% . 

e 0.90 k 0.10 s = 0.0009 X = 0.008 
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Entramos a la tabl.a de Distribuci6n "t" con: 

l. k 
2 

15 - l. = 14 grados de l.ibertad 

l. _ O.l.O 
2 

0.950 

Con -! = l.4 y p = O. 95 O t = l..76 

Calcul.ernos la exactitud de la muestra 

I t.§.= ci. 75 > (O.ooo9 > = 0.0004168 
n 15 

kX (O.l.O) (0.008) = 0.0008 

Corno I<kX es suficiente el. número de observaciones 

Para el. segundo el.emento: 

285) Tomar camisol.a del. 
l.ado derecc10 acorn.Q. 
dando manga sobre 
mesa de máquina a 
30 cm. 

.035 

.029 

.028 

.030 

.030 

.035 

.032 

.030 

.032 

.031 

.033 
• 031 

.040 

.032 

.036 

Verificando si el tarnaffo de l.a muestra es el. adecuado con: 

c = o.90 k = 0.10 s = 0.0030 

Entrando a l.a tabl.a de Distribuci6n !'t" con: 

v l.5 - l. = l.4 grados de l.ibertad 

l. :!s. = l. - O• l.O = O. 95 O 
2 2 

t = l.. 76 

Calculemos l.a exactitud de la muestra (I) 

I 
!;..@.. 
n 

!L 76) (O. 0030 l 
15 

kX = (0.10) (.033) = .0033 

.0013894 

0.033 

Corno I -, kX es suficiente el número de observaciones 
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En el caso de la Industria del Calzado se sigue el mismo -

procedimiento: 

De la tabla de desglose de movimientos para la Industria -

del Cal~ado se tienen 311 elementos en total, por lo que, para ca~ 

cular el tarnaüo de la premuestra se tiene: 

1ll. 
-~ 100 

l.76 ~ 2 

Esto indica que hay que escoger dos de los 311 elementos 

par~ su estudio, por lo que tomarnos 2 nGmeros aleatorios entre l y 

311, dichos nruneros son: 

138 y 256 

Buscamos en la tabl.a de el.ementos y vemos que estos ni1meros 

corresponden a: 

l.38) Tomar con M. D. bota 
de caja colocada a 40 cm. 

256) Girar 180° la pieza • 

A continuaci6n anal.izamos cada uno de estos elementos: 

138) Tomar con M. D. bota 
de caja colocada a -
.40 cm. 

.023 

.025 

.024 

.024 

.024 

.023 

.023 

.023 

.025 

.024 

.020 

.023 

.021 
• 023 
.019 

Verificando si el. tamaffo de muestra es el adecuado con: 

e = o.90 11 = O. l.O s = .0013205 X = 0.023 

Entramos á la tabla de Distribución "t" con: 

-l= 15 l. = 14 grados de libertad 

1 - :is.= l - 0.10 = 0.950 
2 2 

Con != 14 p 0.95 _,,.t l. 76 
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Calculando la exactitud de la muestra (I) 

:r u 
n 

IL 7b l l.0013205) = .OOOGl.l.G 
\!15 

kX = (0.10) (.023) .0023 

como I ·: kX es suficiente el número de observaciones 

Para el segundo elemento: 

256) Girar 180° l.a pieza 0.009 
O.Ol.O 
0.008 

0.010 
0.009 
0.008 

0.009 
0.009 
0.009 

0.009 
O.Ol.0 
0.008 

0.010 
0.009 
0.008 

Verificamos si el tamaffo de muestra es el. adecuada con: 

k = O.l.O s = :0007071. X = 0.009 

Entrando a la tabl.a de l.a Distribuci6n ºtll con: 

' r= 15 - l = 14 grados de l.ibertad y 

l l:s.-1 0.10 = 0.950 
2 2 

t = l.".:76 

Calcul.amos l.a exactitud de la muestra (J:) 

I ts = (l.. 76 l ( .0007071) 
n \ 1.5-

0.0003275 

kX (O.l.O) (.009) = .0009 

Como I<kX es suficiente el número de observaciones 

Entonces se tomarán 1.5 tiempos de cada elemento, ya que ~stos 

son suficientes. 
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TABLAS DE TIEMPOS Y MOVIMIENTqS 



TABLAS DE MOVIMIENTQS PARA LA INDUSTRIA DE LA CONPECCION 

0.5 l. 3 4 5 6 0 l.O l.3 l.5 l.7 20 25 20 30 35 40 so 60 90 
MQV ... "" ... ENTO Cm- Cm cm. cm Cm Cm ~m Cm cm cm Cm cm -- cm cm •Cm cm cm c.n cm 

Coser nn5 006 ºº' 000 009 O]. 013 Ol.9 02]. 022 024 026 029 03]. 033 i 040 oso oso ''7S 109 
Coser y cortar 
hi1o .007 0].1 Ol.2 0?2 02< 03< 043 OSl 
Coser, rematar 
lv corta...- hil.o Ol.S 030 03S 04S 
Acomodar o do-

1 
bl.ar pieza ha- ! 
ciendo coinci- 1 
dir·--.,omo.,. .016 n32 

1 
Al.inear dos t!l. 
l~s 00·5 012 .020 .020 
Al.inear y C.Q.. -

1 

s-r Ol.O .016 
Cerrar una Pi!! , __ 

oo~ 014 03< 
Col.ocar una --

1 

1 

--W 
pieza sobre m§. 
sa con una rna- ' '-o 007 012 1 020 
Colocar una --
pieza. sobre mg, 1 

-~_J sa con ambas -
rna--- 009 014 --· 026 
Colocar pieza 

~b± 
1 bajo pie de la ! 

máquina y CQ. -
ser: 01• .019 .023 ---OVPJrl.enr 013 .DIS ,_...... _ 
Rematar 006 _ 012 021 --- ---- --



o.s 1 3 4 5 6 8 10 13 lS 17 20 25 28 r~O 1 
35 40 so úO 90 

MQVIMIEN'l'O C"' cm cm cm cm cm. -- cm e- cm cm cm cm e- cm cm cm cm rm 

Rematar y cQ. -
SPr on< º" 021 0•4 032 n37 

·I 
Rematar, coser 

. v cortar híl.o n31 038 
I!ncer dobl.ez -
de l cm a lo -
l .. r.-.o de• .Oll 021 .025 ; n46 
Hacer dobl.ez -
de l cm de an-

1 cho v coser· 019 026 032 
Tomar pieza C2. 1 
1orad;::i, a· 005 009 Ol.2 
Tomar pieza y 

o•J 
llev::rrla a m.s_ 
sa colocad:ot a• 020 023 039 042 
Trasl.adar pi.§. 

OJj 1 
za hasta nue-
>'.ª eosici6n om 015 074 



TIEMPO EN ' TIEMPO EN 

- M o V I M I E N T o MINUTGS M O V r M I B N T o MINUTOS 

i'lbrir con ambas manos una pieza Acomodar pieza sobre mesa con M. 
doblada de tela 0.006 D. V cortar hil•:> con M. I. 0.008 
Acomodar tela haciendo doblez o 
~dilJo de 1 Cl]) 0.030 Acomodar doblez o dobladillo 0.026 
l\comodar dos piezas sol:.re máqui_ 
na ali,neándolas o 025 Al.inear :!l :easicionar o 005 
la.linear dos )2iezas en redondo o 030; Alisar tela o 007 
!Amarrar bul.to o 105 Colocax: una ciez"a deba;o de otra 0.011 
Colocar una oieza scibre ciernas 0.006 Colocar una nieza sobre otra o.oi5 · 

Colocar una piez.a debajo de otra 
Colocar clantil1.a sobre nieza 0.006 haciendo doblez o dobladillo o 027 
"o locar tela en dobladillador 0-008 Coloc:ar nieza eh rná,...,...,ina 0.008 

Col.oc ar 2 piezas simultáneamente 
sobre carro a 60 cm, una con M. 

Colocar cierre sobre cieza 0.01.4 I. v otra con M. D. 0.021 
Colocar tela en encrarcroladc. 0-024 Colocar nieza sobre máauina 0.011 
Col.oc ar pieza bajo el. pie de 1a 
máauina 0.027 Coser "Dieza en redondo 30 cm. o·.of.:2 

Cortar 1 cm, trasladar t'ijeras -
Cortu.r 1 cm. de tela o.oos 20 cm- ,,. cortar otro cm. 0.030 

córtar hilo con 1a mano y 11g_ - Coser l cm. y cortar hi1o; al --
var p:¡:a. sobre mesa - a 30 cm IJ.029 mismo tiemoo, girar 90° otra e~a 0.008 

Dob1ar una pieza chica a 1a mitad 
Deshebrar una oieza terminada 2-6 con ambas manos 0.016 
Dob1ar una pieza grande y colo- Doblar una pieza grande a la mitad 
carlé:l_§S>bre ~sa 0.041. con' ambas manos 0.022 
Girar 180º una Eieza o 01.0 - Girar 90° una nieza 0.006 
Hacer una oinza O.Ol.l. Hacer ceaueilo doblez a tela 0.006 
!Hacer doblez de l.5 cm. de ancho l"_k_lar,,_o de rn ••~ o 022 Hacer o;a1 Q.031 
M~rcar. cr,n lápiz o pluma una --
:eieza 0-014 Overlear v cortar hilo 0.027 
overlear pza. redonda de 30 cm 1 0.068 Posicionar agu-ia·v airar oza. 45° 0.011 



----------------------..---·-----..----------------------~f------+ 
TIEMPO EN TIF.Mf'O E! 

M O '' I M I ~E~·-~N~T=--"º'------+---'l~~r"-"~~U~T~O~S'--+--·-----'M""--"'O'-'\~r-¡,._~M,__I~.-"'E'-'N,,,_~T.......:0,,_ ____ -+--~~!~I~NU~~T_,O~~~·+ 

Posicionar aguja y girar pieza Posicionar aguja y girar pieza 
90º 0.008 100° 0.005 
Posicion~a~r~---·------------<---º~·~º"'º~3~--+--~P~e~'ª~ª=r~b-a_t~6-n~--------------<>----~º~·=--º~1=2~_,_ 
Rem_¡>tar 1 cm. y cortar h""i,_· ,l""'º"----+----"º~º=ºª'-·--f--"'R=e'-'v'-'i=--.sar nieza terminada O 41 
Separar una pieza de bulto ama 
rrado . _____ ,_ --9. oos ___ ,__~s_o=l'-'t~a=r~=t=i:.,1~· e=r=a=s'------ -------+---=º"'·~º=--º-4-'---t 
Tomar pieza colocada delante - Tornar tijeras colocadas a 10 -
de operar io~------------+---~º~·=--º~º~6~ _ _,__c=m~··~s~o=b=r'-'e~n='=e~s=ª~---------------=º=·~º~º=--6~__., 
Tomar varias piezas y llevar - Tomar pieza colocada sobre pie~ 
frente---ª1_.operario 0.01.3 nas v alinear con otra piez.~ª~---+-~º~·:..º.-~2=2~-+ 
Tomar pieza colocada sobre -- Tomar tiíeras colocadas a 20 cm. 
piernas 

·'l'omar bot6n y colocarlo en rná
lauina 
Tomar con M. D. una pieza y con 

0.013 

0.010 

cortar 1 cm v soltar ti;eras 
Tornar c0n M. D. una pieza y simu,1_ 
táneamente otra con M. r. coloca
das a 20 cm. 

o 022 

0.007 

•M. r. otra v llevar a mesa O 038 Trasladar ti;eras 3_~c=m=·~·------1--=º~·=--º=--º=4~-1 
voltear pieza introduciendo los Voltear pieza para coser lado --
dedoA pulgares ·--------+---->=ºC!•'-'º'-'2"-2"'----+---'º"''º"·u=e,.s~t"'o"'-----------------+----'º"-'-"'º"'º"'s'-_. 
Voltear pieza grande paro coser Introducir vértices de una pieza 
el otro lado 0.026 en nico v ;alar aba;o o 026 
introducir pico y voltear pieza o.043 



~~~ :Q§ MOV;Il:!;(Et!CQ PAJ3ll: L!I lliJ2UªlB¡a f;H~L ~AL~JQQ 

l 3 5 7 lO lS 20 25 30 40 50 60 70 ªº 90 lOO 200 
rm. rm. cm. C'" rm rm rm. cm rm cm ,;., rm. cm. cm. 

Acomodar p:i.eza sobre ! 
.... .as=- .017 .04' 
Tornar c<·.:i 11. o. pie-
Zl'l colc.c:ada .008 012 .016 .020 022 .023 028 
'!'ornar pieza con M. I. ? 
d,,. ra-;n .-0 1 ~aaa"' .010 .013 .OlA .Ol:l 
Tomar bulto colocado 

110 l '•o' ~ .04" nM ng• AO 

Tomar varias pi.ezas 
con M. I. 01' .03<> Of!7 
T!"lft\o.r hoja de piel o 
cart.6n con 1'1. l. co-
locada a 020 .oss 
:Jepositar pieZd en -
mesa "' .005 01.0 018 .023 03Q 
Deponitar pJ.e:za en -

·-'· ro ·--da "" .010 .015 030 
Colocar pieza aobre 
mesa de :..!l: ..... uina 010 022 026 040 061 
Colocar pieza con -
M. I. en'hrc ,.--- 012 MR n72 
Colocar pieza sobro 
b""nda 011 0?4 04? 
CcDcr 006 000 .012 064 070 
•oscr nirando ogn 

Cortar con ti;era 020 
Colocar bult=i en Pi.. 
so n 032 



3 5 7 l.O l.5 20 25 30 40 50 60 70 ªº 90 l.00 20( 
MO" ... º"E»TO cm cm. cm. cm cm. cm. cm. '""" -m rm -··· 

Voltea v r"b.,;n ºº'' .005 .009 .ol.<> 
Dejar pieza sobra rná 
nll i n:i ~o 1 oettda a .005 
Acomoda bl.1.1.to sobre 
máau ·na C!Oloc:=i.dn a 040 



TIEMPO EN TIEMPO EN 
M o V I M I E NT o MINUTOS l-i O V I M ·I E N T o MINUTOS 

Acomodar bulto sobre mesa .049 Ce.Locar remache en má~· ina .005 
Acomodar una :eieza sobre otra .044 Colocar una oieza sobre otra .008 
Acomodar hoja de piel sobre m~ Col.oc ar varias piezas sobre má-
g:uÍ.na .068 auina .011 
Acomodar n-.olde (si:.aje) sobre h.Q. Col.ocnr contrafl1erte entre f.Q. -
ja de 2;!.el. con M. D. .010 rro v niel. .Oú5 

Col.oc ar puntera entre forro y -
Acomodar .10 Piezas .049 Piel .019 
Acomodar 50 Biezas .104 Posicionar .008 
Posic:Lonar Y. qirar 45ºuna eieza .025 Cl.avar .015 
i'\comoclar horma en banco .022 Posicionar v airar 90°ur1a nieza .020 
bcomodar nieza sobre máauina .086 Posicionrtr v airar l.80~ una nieza .011 
'!'ornar con M. I. una pieza y al. 
mismo tiempo toma con M. D. --
otra nieza .019 Posicion;::i:r v airar 360° una nieza .008 
Tomar remache y col.oc ar en má-
auina .010 Cortar hil.os .065 
corta hil.os i-· acomoda varias -
.e_ie~as .084 Aol.icar desl.izante a nl.antilla .013 
Tomar pl.antil.l.a M. I. y con - Cortar una pieza chica (suajar o 
M. D. encementar .024 tronuel.arl .010 

Cortar una pieza mediana (suajar 
Tomar cemento CCJn brocha .018 o tr~uelarl .027 
Tomar una Pieza con M. I. .008 Vol.tear una nieza .023 
Tomar una pieza y l.l.evar a má-
.ruir_ia .011 Vol.tear un mol.de (sua;e) .047 

Vol.tear hoja de piel. y cart6n o 
'.!;'ornar bulto v desamarrar .020 suela .023 
Tomar una pieza con H. D. y con Vol.tear con M. I. pieza y con -
M. r. toma otra oieza .063 M. D tnmar remache .004 
Depositar su aje en mesa de mf!. 
auina .Ol.7 Tirar o avent~~ desechos 031 



,_ TIEMPO EN TIEMPO El' 
¡.¡ o V I M I E N 'l.' o MINUTOS M o V I M i E N T o MINUTOS 

1Acci6n de mácruina remachadora .004 Soltar una nieza .•)04 
Acci6n de máquina moldeadora de 
pl..;mtilla n17 ''"'"""1::1 -.: ......... _ nnA 

~n d¡;¡ mág;yj ~~ de ~1 . . 097 T.;--.! -- t.Jeu-c'::lt.Tftie:.,.....+o dA C""'1 --~ ..... ne-.q 
Acci6n de máquina para pegar la col.oc ar una pieza sobre otra 
~- .. n' ~ .. ~ --............ ; 6n 032 
Acci6:' de máquina para pegar -
I2YD:ta. ___.~ 

,,. ____ 
- - ..... . ..,....,.,,,. ,...h; ("'!;a º'" . 

Acci61~ ele máquj.na para clavar -
t.a.s;:6n ,,., ., i!os~~n.'ta.,.. :ei.o.."'~ --~..;, --- •. 024 
Acci6n de máquina (poner 9 oji-
J.1..Q§.l o~ l<'nc~mol"!f-ar n. -~a ...,..,..=:n"tñ.e 077 
Acci6n de máquina moldeadora de 
.I2llll.t..ex.a_ nn.: 

.,, ___ .,,..; .... _.,.._ 
·-- -·--- ,..¡,;-- n1 .4 

~a~su~ !2i!ilM "'º ""~~e nna ----.: ---- ''""'="" r.,; .c:io.,:i. rr,..An.dA 087 
Dividir una pieza (máq. divi_ 

S'1~~1;c: 12l;:rn:t ill.;;i g¡¡ 1n~do>-~ .nl? ,,, ... ___ \. 
010 

Sacar pieza de suaje y dejar SQ. 

b;i;:!i! m~~ª 
,,., ., u~-~·~ bulro ª"' 50 -.: .... .,~~ 'lC:(\ 

Sacar pieza de máquina de pegar 
.L1l!;ln" nu-+-,. o dA ,..., ~ .. ~- 011 "º"' ª~- bu' +-o "'º 1 n ~; º~~ª 103 
~¡\C!a;t: ~ª~iªs e;i.ez;;i,s d!ill suªje ""·"' o..,.. •• ; """""'J;: buJ,:t;o d!il 50 J2i!il~f'S 3:J7 
QlJ.ilar !J;i;:s:eali! (2 l .n<>? 11.A--..-..-- """~ 1+-o ñ~ 10 n; r.ii.'7==-s n1? 
Recorrer hoja de piel. horizon-
~~ .n?A u""' ......... -- '}.,., ·lt-o d!;l 50 e,;i.A'7::t.C:: n~n 

I~ecorrer hoja de piel. vertica1. 
m~n:t,~ .nn7 I·l"~º"'º"er un:=l n; e7rt 007 
Recorrer hoja de piel. con M. I. 
¡~A M. p. coloca suaje nnq Fr~csi;: §Y!il.!.<:I l 12;i r.u:lii!i.· l 244 
Reha·jar 12ieza en forma circular;: .032 Ei;i_~ hi.sel. da suela oss 
Rebajar 2leza en. forma recta .013 1 «·~l~C't""°i.O_n_N 11na pie>za .Ol.0 



--TIEMPO EN TIEMPO EN 
M o V I t-1 I E N T o 1-UNUTOS 11_~] r E N T o MINUTOS 

R,>bajar contrafuerte (máquina Jal.ar y ª"omodar piel para su.a 
ªutomntj.ca 2 .004 ·b..- 010 
Rel1ajnr V vo1.tear 12ieza .037 Alinear nl.antilla con horma .014 
Planch.<r talón .074 Senarar o abrir dos niezas .020 
Separar una pieza mojada y CQ. 
locar f::obre re;illa .064 Tomar una nieza de banda .027 

jAl:isar t,na 12ie2a .032 Li;ar una uieza m·:.idiana .039 
cnrdar u.na oj eza • l. 76 Rematar .016 



b.5 Formas d~ uti1izaci6n de las tab1as 

Se toma la operaci6n que se quiera estudiar y se desg1osa 

en elementos; debe anotarse todos y cade>. uno de los movimiantos 

efectivos. Die os movimientos se buscan en 1a tabla y se anota 

el tiempo correspondiente de cada elemento, se suman para 0btener 

el tiempo total de la operaci6n, al cual llamaremos tiempo están~ 

dar (T.S.T. •rime Study Time); éste se puede d.-;¡finir c-:e la siguien. 

te manera: "es el tiempo necesario para realizar una operación". 

A este tiempo se le suma un % de tolerancia, lo cual podría ser -

e-orno sigue: 

10% tolerancia personal. 

10% tolerancia por fatiga. 

5% retraso inevitable. 

El tiempo estándar + % de tolerancia nos da el tiempo es

tándar permitido (S.A.M. (Standar Allowed Minut.es). 

ccn el tiempc estándar permitido podernos asignar una cuota 

estándar p~r dia 

Después se cronometra la operaci6n completa varias veces y 

se saca un tiempo ~edio; esto será el tiempo cronometrado. A este 

tiempo cronometra6.o se le s'.lrea la tolerancia y con ésta se fija la 

cu:..ta por día cronometrada. 

Para la utilizaci6n de las tablas de tiempos y mo•;imientos 

se deben de tener en cuenta las siguientes consideraciones: 

Son tiempos para materiales de fácil manejo (telas y pi§. 

les de grosor medio). Si se utiliza~ materiales de otras 

espEifieacioncs hay que agregar un fac·:.or de ccrt'pensaci6r·., 
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según el. •3rado de dificu1t.ad en el. manejo. 

En l.os tiemr.os de acción de máquina debe tornarse en cuen. 

ta l.os .factores rel.acionados directamente con 1a oper;!_ -

ción que efectué 1a misma, por ejempl.o, en 1as máquinas 

inyectoras se consideraría, para establecer el. tiempo -

de inyección, l.a presión de inyectado, temperatura del. -

polímero inyectado, el. vol.umen de inyecci6n, etc. 

Una vez que se tienen 1as 2 cuotas cal.cu1adas, o sea la -

cuota/día estándar y 1a cuota/día con el. tiempo cronometrado, se -

puede fijar al. operario su cuota, a la cual. se l.larna cuota aproba

da. Esta cuota aprobada deberá estar entre 1a cuota estándar y l.a 

cuota con el. tiempo cronometrado. 

b.6 Aplicaciones. 

Las tabl.as de tiempos predeterminados tienen mültiples --

ap1icaciones en l.a industria y éstas van desde la fijación de cuo

tas y ba1ancear l.íneas, asta el. Disefto Industrial.. 

En el. ejempl.o del. inciso anterior (b.S. Formas de utiliza

ci6n del.as tablas), podemos ver la aplicación para 1a fijación de 

cuotas de producci6n. 

En l.os siguientes incisos trataremos la aplicación de tª

bl.as en el. Disefto Ind-.istrial. y el. bal.anceo de l.íneas. 

b.6.L Dise~o Industrial.. 

~uy .f:recuentemente el disefio industrial. de pl.antas y el. -

lay-out dctall.ado de áreas de tr~bajo se realiza en forma estimat.,b_ 

va, asumiendo ciertas condiciones y en algunos casos hasta sin re-
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g1as estahlecidas. Esto rnucnas veces no es culpa del Ingeniero, -

ya que aunque él. conozca todas las técnicas para rea·· izar el estu·

dio y obten.ar resultados confiables, muchas •Jeces éstas consumen -

demasiado tiempo y dinero. 

Una técnica que definitivamente puede ser de gran ayuda 

en cualquier trabajo 6 Disefio Industrial es el uso de tahl.as de 

t:'.ernpos predeterminados, las cua1es pueden dar resul.tad•.'S rt.pidos, 

ade.'Tlás de que pueden usarse para determinar los costos de operaci6n 

para tantos disei'ios de l.ay-out como se puedan visual.izar. 

En el. lay-out de una pl.anta se trata de visualizar nuevas 

forr.ias de operaci6n y mejores arreglos de estas oi:eraciones y ac

tividades complenentarias o de soporte. 

Cuando se i1ace un nuevo diseño, éste debe ser menos costoso· 

y consumir menos tiempo. 

Para hacer estas evaluaciones se necesitan les tiempos de 

operaciones l' éstes no podrían cronometarse a menos que se reaco

mcdaran las máquinas o se i1iciera en nuevo lay-out físicamente y 

se pusiera a los operarios a trabajar con el nuevo método. Esto 

pcr supuesto es imposible; sin embargo, co:t las tablas de tiempos 

predeterrr.inados es factible lo anterior, siempre y cuando se calcJd.. 

le correctamente. 

Para personas con experiencia en el uso de tablas de tiem

pos predeterminz.dos éstas son de invaluable ayuda en la determina

ci6n de tiempo y costos de gran variedad de lay-outs. 
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Las tablas de tiempos pred~terminados son útiles también -

para ayudarnos a decidir si es necesario utilizar equipo adicio~al 

y sup1ementario o cualquier aditamento que pudiera ayudar a reducir 

e1 tiempo de la operaci6n. 

Para determinar e1 mejor diseno con la tabla de tiempos pr~ 

determinados, se hace de la siguiente manera: 

1.- Se determinan los mejores lay-outs de entre todas 1as 

opciones (o 1os que se creen son 1os mejores). 

2.- Se determinan 1os tiempos de las operaciones de cada -

lay-out pnr medio de 1as tab1as. 

3.- Se comparan 1os tiempos de operación de cada 1ay-out. 

4.- Se determina e1 ahorro de dinero esperado y se aumenta 

e1 costo de cua1quier equipo adiciona1 necesario. 

Para determinar 1os mejores lay-outs se deben tomar en cuen 

ta todos 1os arreg1os posib1es y todas 1as formas de operaci6n, L::!. 

cluyendo todas 1as a1ternativas posib1es de operaci6n. 

Para cada operaci6n se hace un desg1ose de movimientos y se 

asignan tie1npos. Despul!s que se han determinado 1os tiempos de --

todas 1as a1ternativas se seleccionan 1as mejores. Posteriormente, 

e1 Ingeniero hace una comparaci6n de 1os 2 mejores arreg1os. con 

esto.decide cuá1 alternativa fue 1a mejor y cuá1es elementos de cs. 

da a1ternativa darán aún un mejor 1ay-out. 

Por ú1tin10 se saca el ahorro anual que se tendrá en caso 

de ser un 1ay-out modificado y si es un nuevo 1ay-out se saca el 

costo. 
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... 

~----------.. •• 
Entonces en resumen, l.as tal>l.as de tiempos predetermir:ados 

son información que nos sirve para determinar 1os costos de opera

ci6n de diseños a1ternativos de p1antas (1ay-outs). Además si el. 

Ingeniero diseí'iador está famil.iarizado con el. sistema de tiempos -

predeterminados estará en posición de determinar cuál.es son l.os --

"verdaderos" tiempos de operaci6n. En lugar de estimar, calcul.a: 

en lugar de pensar en un diseño, l.o anal.iza. Con la habi1idad de 

eva1uar cual.quier 1ay-out y determinar de antemano tiempos de ope

ración y costos y con esto se tienen más bases real.es para diseí'iar 

o pl.anear el. l.ay-out de una fábrica. 

b.6.2. Dal.anceo de l.ínea. 

Para ba1ancear una l.ínea se deben tener en cuenta 1os si-

gui entes puntos: 

Mano de obra disponibl.e. 

Maquinaria disponibl.e. 

Material. disponibl.e. 

cuando se recibe una orden de fabricación se prepara una -

tab1a de evP.ntos en función óel. tiempo que se dispone para real.izar 

dicha producci6:-i: antes de que pueda iniciarse l.a producci6r1 se d.§. 

berá hacer un hal.anceo de l.!nea: esto es determinar de acuerdo con 

l.o que se quiere producir y l.o que se tiene disponibl.e, qué canti

dad de horr.hres, máquinas y material. se asignará en cada operaci6n. 

Puede decirse que l.as máquinas y l.a mano de obra es-::án es.

trec na-nente l.igadas, ya que en est;:.s industrias 1a I!layor parte de1 

trabajo es nan11al y la auto;natizaci6n es mínj.ma. C~be ac1arar que 
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esto sucede en México solamente, pues eu otros pa!ses 1:iás desarro-

!lados existen rr.áquinas semiautomática,¡: o automáticas. 

Para deterrninur la cantidad de mano de obra necesaria en -

cada operaci6n es necesario saber el tiempo requerido por operación. 

Es aquí donde se hace importante el uso de las tablas de 

tie~pos pred~terminados para fijar cuotas y establecer el número 

necesario de operarios y con esto se determina el número de máqui-

nas y e1 material necesario para dicha producci6n. 

Para determinar las cuotas de operarios se procede como en 

el ejemplo del uso de las tablas; desglosando movimientos, buscan-

do el .tiempo de dichos movimientos en tablas, sumándolos y comp.s. ··• 

rándolos con el tiempo cronometrado. 

Para hacer el balanceo de una línea se necesita el núinero 

exacto.de operarios y máquinas necesarias para realizar una opera-

ci6n; esto se puede calcular de la siguiente manera: 

Supongamos que nos piden una producci6n de 12,500 pzas., -

1as cuales deben entregarse en un plazo no mayor de 5 dias cada uno 

con 8 horas de trabajo. 

diarias. 

Entonces 12,500 
5 

producción diaria. 

como podemos observar se requiere producir 2,500 piezas 

Si. sabemos además que la cuota por operario diaria es de -

l,000 (esta cuota puede calcularse ccn las tablas de tiempos pred!a 

terminados} para una operación determinada tenemos: 
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No. de opcrari~s 2,500 
l.,000 

2.5 ope.rarios 

O sea, se necesitan 3 operarios para l.a operaci6n. l'oden1os 

C·bservar que i.:11 operario trabaJará sol.o al. 50% de su capacidadr e!!. 

te operario podría servir <lo~ apoyo en otra operac.i6n donde as! se 

requit-.ra. 

con este ejemplo podemos ver l.a importancia de l.as tal:il.cts 

de tiempos predeterminados en el. ba1ance~ de l.íneas y tambi6n nos 

'1~-uda a hacer ur. efectivo grupo de trabajo. 

b.7 Costos, tarifas. medios de control. de eficiencia. 

~a medici6r. del trabajo dá l.a informaci6n esencial. pax-a f..i 

jar l.os cestos estándar de l.a mano de obra y proporc.iona medios P.A. 

r<i rf!9t.:larloa. Estos costos estlindar tani'Ji6n pueden utilizarse CS!. 

rr.o base de los presupuestos de mano de obra. Tambi6n aon fuente -

de informaci6n para establ.ecer los presupuestos de producci6n y de 

gastos indirectos y si ae canbinan con el presupQestoa de ventas, 

indican la capacidad de las instal.aciones y de la mano de obra de 

que probabl.emente se disp.:>nga durante el ejerc.icio presupuestario. 

Para el. pago de sal.arios existen varios aiatemaa o pl.anes 

como son el. pago por pie.za o a destajo, plan ce ~1oras estándar, 

~lancs a destajo diferencial., pl.an a destajo mdl.tipl.e y trabajo 

por día medido. 

E1 plan de trabajo por pieza o a destajo impl.ica que los 

estár.dares se expresen en t6rmino!' m~netarios y que se retribuya 

al op-aradcr en prcporci6n directa a su rendimiento. .SegGn este --
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eistema no se garantiza una percepci6r. diaria constante. 

Pl.an de horas estándar.- En este p1an ios estándares se e~ 

presan en unidades de t:iempo; ·al operario se le ret:ribuyc propcJ: ·· 

cionalmente a su producci6n. :::ste plan ofrece toda• J as ventaj:is 

del plan a destajo y elimJ.na desventajas. 

El destajo diferencial..- En 6ste se establecen dos tipos -

de destajo expresados en términos monetarios, una ~:isa inf orior que 

retribuye en proporci6n directa a la producci6n hast.a q•.ie la actu.A. 

ci6n del operario alcanzaba el ni.vel estSr..dar, una vez alcanzado o 

rebasado este nivel entra en viqoJ: la taea :n~s al.ta. 

Segt'in este plan los estándares se cstabloc~a;i l.o su:'.'icienf:~ 

mente estre<:hQB, de modo que aolamen~e a los trabajadoreR reuy efi-

cientes pod.!an exceC.erloa y cu~do l.o lc-.qraban se les r(•m•.ineral:>a -

generosamente; tainbi6n se penal.izaba al trwbajador poco eficient:e. 

Plan a de~ajo mdl.tiple.- Seqdn eate plan se establ.ocian 

tres clases de destajo; una para trabajadores principiantas. otra 

para intennedioa y una m.la para sobresalientes. 

Para sacar el costo de un producto: 

Productc materia• pr.:Unas + mano <!e obra + gastos. 

costo de mano de obra: 

Mano de obra • tiempo eatlh\dar de Ot>erac:i6n x tai·i~a 
(min) ($/niin) 

Estableci.miento de tarifas. 

Las tarifas debe.u estal>l.ecerse de antemano usando las t.a -

:b.1.Qa de tiE!lll1pns par<! deterr.1inar el. estándar de p:oducci!m. 
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Tarifa s 
(pieza) operac~6n 

La tarifa es el precio que se pa~a por pieza producida. 

Parcl el pago del ,;alario se -t.oma en cuenta ccr.no base el. s.;a. 

lario m!r.imo o salario mí~irao profesional qua es el. de garantía PA 

ra ~l. trabajador: el pago con incentivos sé hace po:r medio de l.a -

tarifa establecida. 

Pago con iuce.:itivos = Cuotas de producc:i.6n x tarifa. 

Si tonamos como basa que la eficiencia real es la eficien-

c~.a a la que la operaria trabaja real:nenLe y l.a eficiencia poten. -

cial es la q~e l.a operaria podr!a lograr (capacidad de producci6n) • 

a:i'ri:cr1ces para est~lecer astas eficiencia::; se usan l.os tiempos es-

tá1:dar. 

Lo id~al sería que el. operario t~viera una eficiencia real 

igual. a l.a pote::iciaL, si.n embargo, esto no sucede general.mente. 

Tainl>i~n suc:ede que la eficiencia poten.~ial. de l.a ope::aria no ll.ega 

e> ser del l.00%, :!.o que es causado por l.a fal.ta de entrenamiento a 

la operaria, malos hál::itos, movimientos innecesarios, etc. 

La eficiencia real. -_¡ potencial. se cal.cul.an en base a las -

sig~ientes expresiones: 

Eficiencia real. tiempo est~ndar permitido x producci6n 
mir...~tos real.es 

Eficiencia poter.cial. tiempo estándar 
ciclo + tirnnpo de manejo de bulto 

del. opei:-ario 
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EJEMPLO DE LA INDUSTRIA DE LA CONFECCION 

¿Cu:íl. será l.a cuota de trabajo al. l.00% y l.a tarifa de una costurera 

que pega manga de pl.ayera para que ter:ga un i!"lcentivo y al.canee el. 

100% de eficiencia? 

Se hace un desgl.ose de l.a operaci6n en el.amentos y de l.a tabl.a 

de mo'l.·imientos para l.a industria de l.a confecci6n se teman 1os tiem. 

pos. 

1. - ·To:nar playera con M. I. col.ocada sobre mesa de máqui::i.a 
a 10 cm. 

2.- Abrir sisa de pl.ayera 

3.- Col.ocar playera sobre máquina 

4. - Tomar con M.D. manga col.ocada a l.Ocm. 

5. - Abrir manga 

6.- Acomodar manga en sisa de pl.aycra 

7. - Posicionar 

B.- Vol.tear manga 

9.- Meter l.a manga dentro de l.a sisa de l.a pl.ayera 

10.-cirl.ear 40 cm. en forma redonda 

11..-Vol.tear playera 

12.-Tomar con M.O. manga colocada a l.C cm. 

13. -Abrir ma..•ga 

Í4.- Acomodar manga en sisa ue pal.yera 

15. -Posicionar 

l.6. -vol.tear mai1ga 

.005 

.006 

.005 

.005 

.006 

.010 

.003 

.022 

.Ol.5 

.070 

.026 

.005 

.006 

.Ol.5 

.003 

.022 
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17.-Meter manga dentro de 1a sisa de 1~ p1aysra 

l.8. --Or1ear 40 Cl!l. en forma redonda 

l.9. -co1ocar p1ayera sobre piernas 

Tiempo cron~~etrado 
To1erancia 
Tota1 

.370 
25% 
.4625 

Tiempo permitido 

480 

Tiempo tota1 
To1erancia 
T.E. 

.440 

Cuota por e horas 1090 piezas 
.44 

.030 

.070 

_..QQ§_ 
TOTAL .350 

.350 
25%~ 
.437 

Para ca1cu1ar 1a tarifa por pieza, tenemos q.Je e1 sue1do lI'.!nimo 

para costurera es de $5,810.00. 

Se propone un incentivo de1 30% por encima de1 sa1ario m.!nimo 

5,810 + .30(5,910) = 7553 

con éste nuevo sa1ario, 1a tarifa por pieza ser~ 

7553 
Tarifa por pieza 6.92 

l.090 

Por 1o que 1a tarifa por pieza será de $ 6.92 (operaci6n) 
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E.:'FMPLO DE I~"· INDUSTRIA DEL CALZADO 

c. cuál. será l.a cuota de trabajo al. l.00",6 y J..a tarifa de una persona 

que pespuntea tal.6n de zapa'!:.o tipo tenis para que pueda al.::<Jtzar --

un incentivo al. l.OC-% de eficiencia ? 

Se :~ace un desgl.ose de l.a operaci6n en elementos y de l.a tal:;l.a 

de movimientos para l.a industria del. cal.zad.o, se toman l.os tiempos. 

l..- Toma con M. I. cort6 col.ocado a 40 cm. 

2. - Acomoda tal.6n 

3.- Posiciona 

4·. - Cose 7 cm. 

5.- Posiciona y gira 45° 

6.- ccser 10 cm 

7.- Posicionar y girar 90° 

B.- Coser l.O cm 

9.- Posicionar y girar 45° 

l.0.-Coser 7 cm. 

l.l..- Cortar hil.o con tijera 

l.2. -Dejar pieza s·:>bre mesa de máquina a 30 cm. 

'L'iernpo cronometr,.i.do 
•.rol.erar.ci~· 

Total. 

.5l.O 
25% 
.6375 

Tiempo permitido 

Tiempo Total. 
Tol.erancia 
T. E. 

.5562 

.380 
25% 
.475 

TOTAL 

.Ol.8 

.044 

.008 

.Ol.2 

.025 

.064 

.020 

.·J64 

.025 

.012 

.065 

.023 

.380 
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f.."Uota por a hrs. -
480 

.ss 
87:í'. 72 piezas 

Para cal.cul.ar l.a tari:f'a por pieza, tenemos que el. suel.do m!ni

mo para zapatero e• de $ 5,900.00. 

Se propr.ne un incenti"-o del. 30% por encima del. sal.ario mJ'.rümo. 

5900 + 0.30 (5900) = 7ó70 

con 6ste nuev·:> sal.m;.io, l.a tari.fa por p.i.oza serS 

7670 
~arif a por pieza - 8.79 

872.72 

Por lo que l.a tari.f;a por pieza ser~ de $ a. 79 ( oparaci6n ) 
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DISTRIBUCION ACTUAL DE LA PLANTA 
-ZAPATERIA-

PRIMA 

oo a o c:M::J 
[JI] o [J DC:l 
lliJ o [J ClCl 
!JiJ o o c:a:::i 
llDODC!CJ 
l!IJDDDLJ 
!IDO OCICJ 

ll!JODOCJ 
lilJOl:JC!iCl 
!!!lDDCliCJ 
Di!D OCJCJ 

ALMACEN OE 
PRODUCTO 
T-ERMINAOO 

PROOUCCION 
DE 

CAJAS 

APC :.Anc:Jquet PICorte d& pel 
M =Mdqu1na 
L &l,.OQU8:r' 

a • venrilodOr 

AL.MACEN 
OE PV.C. 

GRANULADO 

MANTENIMIENTO 

COMPRESOR -



~CLUSIONES 

Estas tMJ.as pueden ¡i.~"1.:da.r a. ahorru.r timnpo,. dinero y 

esf~9rzo. ya que pued~n utilizarse para hacer modelos o simul.a--

cros de operaciones. Lay-out. balanceo de l!neas, etc. 

aay que tumar en cuenta que los tiempos no incluyen la -

tolerancia par.a sacar cuo"Caa de trabajo. 

Las tolerancias pueden obtenerse de tablas ( Lall tabl.as 

se enciJ.~••tran en l.os an-o• ) . 

~ tomarse en consideraci6n. el tipo de m6quir.a y al -

·-t:erial. que •• utilice en la producci6n, ya QU• las teblas estlin 

heC"ha8 en~· a ... terial•• de uso o manejo ea.-.:illo. 

La ut:il:Lsm:USn de 6st:as tablas es muy f'kil. !'<'%'º ""~ a-

cuerdo a la .xperi911C:l.a que •• tenga en 11u manejo •• f~il:Ltar~ -

adn mla. 
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A Nexos 



TABLA PARA CALCULO DE SUPLEMENTOS PARA TIEMPO ESTANDAR 

•. 

TABLA No. l. TABLA No. 2 TABLA No. 3 TABLA No. 4 

ESFUERZO MENTAL ESFUERZO FISICO MONOTONIA PERSONAL 

~B8QO-:•,rnli'.U\,JA ~E,8DO-y¡¡;mA!Z~ 118PSO-CIC¡.O YE!'rrAJA 

Ligero --- 0.6 Ext. Ligero l..8 o a o.os --- 7.8 Factor hombre 3.0 

1 Medio --- l.. 8 Ligero ---- 3.6 0.06 a 0.2S --- S.4 Factor mujer 6.C 

Pesado --- 3.0 Medio ---- S.4 0.26 a o.so --- 3.6 

Pesado ---- 7.2 O.Sl. a l..00 --- 2. l. 

Ext. Pesado 9.0 l..00 a 4.00 --- l..S 

4.00 a 8.00 --- l..O 

e.oo a 12.00 --- 0.6 
.. 

l.2.00 a 16.00 --- 0.3 

Sobre l.6.00 --- o. l. 
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