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CAPITULO I

ANTFECEDENTES ¥ FUNDAMENTOS




INTRODUCCTON

a) ANTECEDENTES.
a.l. Ingenierfa Industrial.

Debido al constante crecimiento de la’poblacién, como a
la problemética que representa el poder satisfacer sus necesida -
ées,_la Ingenieria Industrial, siendo una técnica utilizada esen-—
cialmente como administradora de los recursos humanos, econfmicos
y materiales de toda empresa, tiene un campo de actividad en. pleno
desarrollo y crecimiento, ya que su funcifn se basa en el incremen
to de la productividad en todos los aspectos laborales, comprendién
dose por productividad €l aumento de produccién con igual o menor
cantidad de recursos.

Una de las &Areas de la Ingenierfa Industrial cuyos resul-
tados afectan en forma directa el preoceso productivo es el estudio
de Tiempos y Movimientos, base esencial para establecer salarios,
cuotas de trabajo y un sistema de incentivos fundamentado en la si
tuacibn real de la empresa.

Al realizar este’trabajo, pretendemos dar un apoyo précti
‘co vy real en Planeacibn y Programacién de Empresas, que estén en -
proyecto o ya establecidas, en el ramo industrial del calzado y --

confeccidn.



a.2. Tavlor - Gilbreth.

A Frederick W. Taylor se le considera generalmente como -
el’padre del moderno estudio de tiempos en Estados Unidces, aungque
en realidad ya se efectuaban estudios de tiempos en Europa muchos
afios antes que Taylor. En 1760, un franéés, Perronet, llevd a ca-
bo amplios estudios de tiempos acerca de la fabricacidn de alfile-
res hasta llegar al estindar de 494 piezas por hora. Sesenta afics
mis tarde el economista inglé&s Charles Babbage hizo estudios de =--
tiempos‘en relacifn con los alfileres comunes y como resultado de-
terminé que una libra de altileres (5,546 piezas) debfa fabricarse
en 7.6892 horas.

Taylor empezb su trabajo.en el estudio de tiempos en 188l
cuando laboraba en la Midvale Steel Company de Fila&elfia. Despué
de 12 afios desarrollé un sistema basado en el concepto de "tarea".
En &), Taylor proponfia que la administracién de una empresa debia
encargarse de planear ei trabajo de cada empleado por lo ménos con
un dfa de anticipacibn, y Qﬁe cada hombre debfa recibir instruccio’
nes por escrito que describieran su tarea en detalle y le indicaran
ademis los medios que debfa usar para efectuarla. <Cada trabajo dg
bfa tener un tiempo est&ndar fijado después de gque se hubigran rea
lizado los estudios de tiempos necesarios por expertos. Este tiem
po tenfa que estar basado en las posibilidadés de trabajo de un —--
operario altamente calificado, quien despu&s de haber recibido ing
‘truccién, era capaz de ejecutar‘el trabajn con regularidad. En el

proceso de fijacién de tiempos, Taylor realizaba la divisién de la
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asignacién del trabajo en pequefias porciones llamadas “"elcmentos”.
Estos se medfian individualmente y el conjunto de sus valores se em
pleaba para determinar el tiempo total asignado a la tarea.

En junio de 1895, Taylor presentd sus hallazgos y recomen
daciones ante una asamblea de la American Society of Mechanical En
gineers efectuada en Detroit. Su trabajo fue acogido sin entusias
mo porque muchos de los ingenieros presentes interpretaron sus re -
sultados como un nuevo sistema de trabajo a destajo, y no comc una
tééx).ica para analizar el trabajo y mejorar los métodos.

El disgusto por el trabajo z destajo que predominaba en -
muc:ios de los ingenieros de esa &poca era explicable. Los est&nda
res por el trabajo por pieza eran establecidos segln estimaciones
de supervisores vy, en el mejor de los casos, distaban mucho de sexr
‘exactos © congruentes. Tanto la empresa como los trabajadores eran
justamente esc&pticos acerca de las tarifas por pieza basadas en -
las conjeturas de un capataz. La empresa las miraba con desconfian
za, en vista de la posibi.lidad.de que el capataz hubiera realizado
ura estimacién conservadora para proteger la actuacifn de su depar
—-tamento. Al trabajador, debido a infortunadas experiencias ante -
riores, le interesaba sobremanera cualquier tasa adoptada simple -
mente con base en apreciacibn y conjeturas personales, puesto que
dicha tasa afectarfa vitalmente sus percepciones.

. Posteriormente, en junio de 1903 en la reunibén de la A.S.
M.E. efectuada en Saratoga, Taylor present6 su famoso artficulo -——
"Shop Management" (Administracidn del taller), en el cual expuso -

los fundamentos de la administracién cientfifica, a saber:




El estudio de tiempos, junto con los implementos y m&tgo -
dos para llevarlo a cabo adecuadamente.

La supervisifn funcional, o dividida, aprovechando su su-
perioridad con respecto al antiguo mé&todo del supervisor o capataz
Gnico.

La estandarizacidn o normalizaci®n de todas las herramien
tas e implementos usados en la fébrica, asi como las acciones o mo
vimienﬁos de los obreros para cada clase de trabajo.

La conveniencia de contar con un grupo o departamento de

_planeacién.

El "principio de la excepci&n" en la administracién indug

trial.

El uso de reglas de cflculo e instrumentos similares para
ahorrar tiempo.

Tarjetas de instrucciones para el trabajador.

El concepto de'tarea en la administracién, acompafiado por
una bonificacifn o premio. considerable por la realizacidn exitosa
de la tarea.

La "tarifa diferencial".

Sistemas mnemot&cnicos para clasificar los productos fa-—
bricados, asf como los itiles o implementos usados en la fabrica-
cién.

Un sistema de rutas o trayectorias.

Ur moderno sistema de costos,



Muchos directores de fibricas aceptaron con benepliacito. -
la té&cnica de la administracién del taller de Taylor y, con algu -
nas modificaciones, obtuvieron resultados satisfactorios,.

Estudio de movimientos.

Frank B, Cilbreth fue el fundador de la té&cnica moderna -
del estudio de movimientos, la cual se puede definir como el estu-
ciio fie lo's movimientos del cuerpo humano que se utilizan para eje-
cut':ar una operacién laboral determinada, con la mira de mejorar és
ta, eliminando los movimientos innecesarios y simplificando los ng
cesarios, y estableciendo luego la secuencia o sucesibn de movimiepn
tos m&s favorables para lograr una eficiencia méxima.

Gilbreth puso en prictica inicialmente sus teorfac en el
trabajo de colocacibdn de ladrillos de la albafiilerfa, oficio en el
que estaba empleado. Después de introducir mejoras en los mé&todos
por el estudio de movimientos y el adiestramiento de opei:arios, lo
gré aumentax el promedio de colocacidn de ladrill®s a 350 por hom-
bre y por hora. Antes de los estudios de Gilbretl.,, una tasa de —-
120 ladrillos por homkre y por hora se consideraba un fndice satig,
factorio de trabajo.

Mas qgue nadi‘e, a los Gilbreth, Frank v su esposa Lillian,
es a guienes se debe que la industria reconociera la importancia -
de un estudic minucioso de lus movimientos de una persona en rela-—
cidén con su capacidad para aumentar laz produccién, reducir la fati
Jga e instruir a los cperarios acerca del mejor método pafa llevar

a cabo una operacifn.,
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Frank Gilbreth, con ayuda de su esposa, desarrolld tam —-
bién la té&cnica cinematogr&fica para estudiar los movimientos, la
cual ha sido aplicada a otras actividades. En la industria, esta
técnica_se conoce con el nombre de estudio de micromovimientos, pe
ro el estudio de los movimientos, con ayuda de la proyeccidn en ~—-
"accidn lenta", no se limita de ninguna manera a las aplicaciones
industriales. Es inapreciable en las actividades deportivas como
medio de instruccién para el mejoramiento de la forma y la habili- .
dad.

Otros iniciadores contempor&neos.,

carl G. Barth, un colaborador de Frederick W. Taylor, —-—-
ideb una regla de c&lculo para produccibdn mediante la cual se pp -

'dfa determinar la combinacidén m&s eficiente de velocidades y ali -
mentaciones para el coxrte de metales de diversas durezas, conside-
rando profundidad de corte, tamafio y vida de la herramienta.

Harrington Emerson aplic6 los m&todos cientificos al tra-
bajo en el ferrocarril de Santa Fe, reorganizd la compafifa, integré
sus procedimientos de taller, implantd un sistema de costos estén-
dares y un plan de bonificaciones.

Emerson fue guien utilizé el término ingenierfa de eficien
cia. Su doctrina de la eficiencia apareci® por primera vez en 1908
en el Engineering Magazine. En 1911, amplidé sus conceptos e ideas
en su libro de los doce principios de la eficiencia, esta obra fue

quiz& la gufia m&s extensa hacia una buena administracidén.
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En 1917, Henry Laurence Gantt ideb representaciones grafi
cas sencillas gue permitfian medir la actuacié4n en el trabajo real
Yy mostraban los programas proyectados, Hizo posible por primera -
vez comparar el trabajo real con el del plan original y ajustar --
los programas diarios seglin la capacidad, el programa inicial y --
los requisitos de los clientes.

También es conocido Gantt por su invencién del sistema de
garegs y bonificaciones © primas. El sistema de pago de salarios
de-Gantt recompensaba al operario su trabajo superior al estindar
y eliminaba todo castigo por falta de cumplimiento, ofreciendo al
capaﬁaz un premio por cada uno de sus empleados cuyo trabajobfuese
superior al est&ndar.

'Dwight.v. Merrick inicib un estudio de tiempos unitarios:
con ayuda de Carl Barth, ideS una técnica para determinar m&rgenes
de tiempo sobre una base racional. También se le debe reconocimien
to por su plan de pagos miltiples para el trabajo a destajo en el
que recomendaba tres tasas de pago progresivas.

a.3) MTM, (Medicibn de Tiempos de Métodos).

En 1948 se public6 el sistema MTM "un procedimiento que -
analiza un método © una operacién manual en los movimientos bédsicos
requeridos para su realizacibn, y asigna a cada movimiento un estén
dar de tiempo predeterminado que se evalua por la naturaleza del mg

vimiento y las condiciones en las gue se lleva a cabo".
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Los datos de MTM son resultado del an8lisis de cuadro por
cuadro de pelfculas cinematogrédficas que se tomaron en &reas diver
sificadas de trabajo. Los datos obtenidos fueron "nivelados"” (o -
ajustades al tiempo requerido por el operario normal). Los datos
fueron tabulados y analizados para determinar el grado de dificul-
tad causado por caracteristicas variables. Por ejemplo, se halld
gque no sélo la distancia sino tambié&n el tipo del elemento alcan-
zar,,6 afectaban al tiempo.

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

Los pasos a seguir en la aplicacidén de la técnica MTM son:
en primer lugar, el analista resume todos los movimientos de mano
izquierda y mano derecha necesarios para realizar el trabajo apro-
piadamente.

Los valores tabulados no contienen ninguna tolerancia por
demoras personales, fatiga o retrasos inevitables, y cuando estos
valores se emplean para establecer est&ndares de tiempo, sé debe -
agregar una tolerancia apropiada al resumen de los tiempos de movi
mientos bAsicos sinté&ticos.

Existen varios tipos de MTM y son como sigue:

MTM-General Purpose Data (GPD).

El MTM-GPD (para datos de uso general) lo define la M.T.M.
Association como un "sistema din@mico de patrones de movimiento uni.

versalmente aplicables elaborado segin la té&cnica MTM.
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MTM-2.

El MTM-2 se aplica en &reas de trabajo donde los detalles
del MTM-1l impedirfan su uso econdmico.

Es un sistema de datos MTM sintetizados y consiste en:

1. Movimientos MTM b&sicos sencillos, )

2., Combinaciones de movimientos MTM basicos.

Los datos estdn adaptados al operario y son indepen -
dientes del lugar de trabajo o del equipo utilizado.

El sistema MTM-2 tiene aplicacibn en asignaciones de tra-
bajo en las que:

l. La parte de esfuerzo del ciclo de trabajo es de més -
de un minuto de duracibn.

2. El ciclo no es altamente repetitivo.

3. La parte manual del ciclo de trabajo no implica un --
gran nimero de movimientos manuales complejos o simult&neos.

MTM-3.,

Es complemento de los sistemas anteriores y estd destina-
-do al caso de situaciones de trabajo donde ahorrar tiempo a expen-—
sas de algo de exactitud es deseado.

No debe emplearse en relacifén con operaciones que requie-
ren tiempos de enfoque ocular o de desplazamiento de los ojos, ---
guesto que los datos no consideran estos movimientos.

a.4. Sistemas actuales.
Actualmente existe, para la industria de la confeccidn,

el sistema GSD gque consiste de m6édulos de computacién, el cual uti,
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liza el MTM para cdlculo de lay-outs, costos, necesidades de materia
prima, mano de obra, etc.

Este sistema ha sido desarrollado recientemente y puede —
aplicarse en diferentes industrias como la del calzado, en disefio,
etc.

b) FUNDAMENTOS.

b.1l. NECESIDAD DE UN SISTEMA PREDETERMINADO PARA FABRICAS NUE-
VAS.

Un sistema de Tiempos Predeterminados es indispensable pa
ra la instalacibén de una fébrica, ya que teniendo este sistema es
posiblé determinar a priori el tiempo de una operacidn; b&sico pa-
ra la adecuada Planeaci®&n de la f&brica. Llamamos basico a este -
tiiempo porque a partir de &l se deducen las siguientes variables:

1) NGmero de operarios y maguinaria para la elaboracién

del producto en cuestibn,

En funcidn de la rapidez de la maguinaria adgquirida
Y considerando que el operario ha sido previamente
capacitado, se multiplicari el nimero de piezas que
se desean producir por el tiempo tipo para cada ope-
racién, es decir si se desean elaborar 2,000 piezas,
para una operacifn cuyo tiempo tipo es de (1.2 min.)
2,000 TMU, el nimero de horas de trabajo seri:

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

requerirén 5 operarios con sus respectivas miAquinas.
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2)

3)

4)

Este proceso se repetira a lo largo de la linea de
produccién y su suma nos propirconari el nimero to-—
tal de operarios y maguinaria necesitada.

Tamafio de la Planta para satisfacer una cierta deman-
da.

Una vez establecido el nimero de operarios y maguina-
ria necesaria, viene la asignaci6n de espacio para ca
da &rea de trabajo y pasillos, asfi coﬁo almacenes y -
oficinas, determinadndose de esta manera el tamafio de
la planta.

Cantidad de turnos a laborar en la empresa.

Para el ejemplo mencionado en el inciso 1), se habia
establecido en funcién del tiempo tipo, el nimero de
operarios para un turno, perc también se podria ésta—
blecer para dos turnos, reguirié&ndose 3 personas por
turno, a una de las cuales se le asignaria alguna ta-—
rea adicional para complementar su trabajo.
Determinacién de la necesidad de horas extras.

En caso de éener demandas por arxiba de la capacidad
instalada en la empresa o del surgimiento de cuellos
de botella en la linea (por alglin motivo), es conve-
niente saber, mediante el estudio de tiempos predeter
minados, la cantidad de horas extras regeridas para
solucionar el problema, ya gue de no solucionarse des

de un principio el problema se complicaria gravemente,
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groso modo,

5)

6)

pudiendo conducir a la empresz a la gquiebra.
Determinacién del volumen de materia prima en almacén.
En este punto es importante el estudio de tiempos ~-—
predeterminados para calailar el volumen de materia
prima existentes en el almacén, ya gque en cuanto la
linea no jala el volumen de produccidn planeado, las
adquisiciones hechas por compras empezarin a incre -
mentar el almacén de materia prima, aumentando con —--
esto los costos de almacenaje v alterando significa-
tiyamente el programa de compras.

Asignacién de tiempos para mant enimiento preventivo.
Como mencionamos anteriormente que el aumento dg pPro

ductividad se busca en todos y cada uno de los aspec

‘tos fabriles, el tiempo tipo para el mantenimiento -

preventivo también ser8 determinado y considerado --

dentro de la programacibén de la produccibn.

Por lo anteriormente expuesto, podemos darnos cuenta a -

de la importancia de un sistema de tiempospredetermi-

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

parte de su planeacibn y que estd 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 empre

sa factibles de solucionar mediante un sistema de tiempos prede-

terminados:
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~ Cuellos de botella en la linea de produccién. Un tiem
po mal determinadd para alguna oberacién en la elabora
cibn de un producto, nos ocasionard un gran inventario
en proceso, ya sea en la operacidn anterior o subsecuen
te de ia egtudiada, rara finalmente ocasionar trastor-
nos y retrasos en toda la linea.

- Desbalanceo en las cargas de trabajo asignado.- Esto -
nos ocasionar8 conflictos personales entre los opera -
rios, ya éue mientras algunos cumplen con cargas exce-—
sivas de trabajo, tros cumplir&n con su'trabajo en ~--—
forma desahogada, por lo que es necesario establecer -
estas cargas, fundamentadas en un sistema de tiempos -~
predeterminados olvid&ndonos de favoritismos.

- constante descompostura de la maguinaria.— En este sen
tido el Bistema de tiempos nos ayudari a establecer en
qué porcentaje el'operario nos debe entregar su produgi
cién y no pretextar este hecho para no entregarla o en
tregar una cantidad ridfcula de ésta.

~ conflictos obrero-patronales, - ‘Aqui nos ayudaria el -~
sistema de tiempos, cuando estos conflictos tuvieran -
'su origen en la postura de que una u otra parte se sin
tieran perjudicados, bien sea por sentirse explotados
o engafiados por la cantidad de produccidn obtenida.

El sistema de tiempos predeterminados demostrarfa a las

dos partes la cantidad adecuada de producir.
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-~ Deficiente sistema de incentivos.~ Uno de los elementos
primordiales para lograr una buena productividad es la
motivacifn a los operarios, algunas de estas motivacigo
nes podrfan ser en forma econfmica o mediante salidas
‘del trabajo antes de la hora normal. En este punto, -
el sistema de tiempos predeterminados nos pemitirid sa-
ber a cuanto asciende el pago adicional por pieza, asi
como el tiempo que el operario utilizari él terminar -
su cuota de trabajo.

b.3) NECESIDAD DE UN SISTEMA DE TIEMPOS PREDETERMINADOS PARA

LA FIJACION DE INCENTIVOS.

Como ya se mencionS con anterioridad, la base de la pro-
duccibn y mis alin de la productividad, es el matener constantemeg
te motivados los factores gque intervienen directamente en el desem
pefic laboral. Uno de los incentivos mas poderosos para los opera—
rios es el econémico, base para el establecimiento de precios por
minuto trabajado.

El objetivo de la fijacién de tiempos tipo, parg'utili -
zarlo como base de un sistema de primas es el reducir el nfimero Qe
horas-hombre empleadas en un proceso determinado, pudiéndose con
esto pagar un mayor salario al trabajador, siempre y cuandoc reali-
ce una cantidad superior de trabajo en un tiempo dado. Para un sa
lario adicional el operario produciri més, especialmente por la --—
eliminacién de tiempo inactive, debido a una concentracién mayor -

en el trabajo.
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CAPITULO II
TIEMPOS PREDETERMINADOS PARA LA INDUSTRIA DE LA CONFECCION Y DEL

CALZADO,



a) GENERALIDADES



a.l) ANTECEDENTES DE LA INDUSTRIA LE LA CONFECCION

burante 5000 afos en nuestra civilizacién. la humanidad pro-
curd mantenerse vestida y confortable. Debido a la ardua labor de
coser a mano, hace poco mds de dos siglos se hizo el primer inten-
to conocido para transferir esa labor a un mecanismo capaz de efec
tuarla. En 1755, Charles Weisenthal, obtuvo una patente inglesa -
por un mecanismo Gnico gue consistia principalmente de una aguja -
con puntas de amhos extremos y un ojo en el centro, disefiada para
pas;r a través de la tela por medio de dos dedos mecé&nicos, los —-—
que la soltaban para que un segundo par de dedos la tomara por el
otro lado; esta aguja funcionaba algo asi como una simple aguja pa
ré coser a mano y tenia como ella, casi todas sus limitaciones.

‘Veintidinco afios més tarde, Tomds Saint, un ebanista de St.
Sepulchre, Inglaterra, invent$ una midquina para coser botas y zapa
tos usando una aguja en forma de horéuilla accionada por una barra
de aguja que se movia verticalmente (desde un brazo superior) y un
mecanismo interior para hacer la lazada y formar la cadeneta. Desa
fortunadamente su idea no fue nunca promovida a un uso prictico -—-—
por €l. Su mdaguina sin embargo, tenia caracteristicas esenciales
que se encuentran en la midquina de coser de hoy.

Durante el préximo cuarto de siglo se hicieron varios inven-
tos para disefiar una maquina de coser pré&ctica.  Baltazar Krembs,
de Mayen, Alemania, inventd una méquina de cadeneta eldstica con -
una aguja con ojo en la punta antes de 1800. En 1804 John Duncan

de Glassow, Escocia, disefi® una méquina para bordar con una aguja
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de lengueta.

Joseph Madersperger de Kufstein, Austria, fue sin embargo el
primero en hacer una miquina capaz de efectuar una costura. Paten
" tadas en 1814, é&stas méquinas se construyemwn 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 costu
ra corrida. Ma&as tarde €l mejord su maquina usando una aguja con -
ojo en la punta y una lanzadera. La alimentacién del material no
fue satisfactoria por 1lo gue nunca fueiaceptada 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 Vermont, -
con la ayuda de John Knowles, herrero de esa localidad, construyd
la primera miquina, dificil de manejar, que usaba aguja de dos pun
tas con el ojo en el centro gque podia hacer pespuntes por distan -
cias cortas.

Debido a que los sastres que Dodge conocia se oponian a usar
la maquina, porque estaban convencidos gue quedarian sin trabajo,
éste no continué con su idea y jamds patent6 la méquina.

vBatherlemy Thimmonier, pobre sastre francés, construyd en --
1829, una magquina de madera que hacia 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 Thimmonier tenia 80 mdguinas trabajando a pedal, que
usaba en la confeccién de uniformes del ejército francés. En 1848
sus méguinas podiap coser hasta 200 puntadas por minuto. Pero sus
compaﬁe?os sastres, temiendo una amenaza a sus medios de vida, des-
truyeron estas maguinas una y otra vez, en 1857 Thimmonier muridé -
pobre.

Entre 1830 y 1850, muchos hombres estaban dedicados a solucio
nar_él mismo problema, © sea a inventar una migquina de coser prdcti
ca, Walter Hunt, de Nueva York, fue el priméro en combinar la lan-
zadera y la aguja con ojo en la punta para hacer el primer doble -
pespuﬁte préctico en 1834. En 1841, dos caballeros Newton y Arch-
bold de Inglaterra, disefiaron una maquina de cadeneta con una agu-
ja con ojo en la punta.

En 1815, Elias Howe, Jr. de Cambridge, Massachusetts fue el
primero en patentar una miquina que cosia con un hilo continuo y - -
que hacia doble pespunte. Howe usaba una aguja curva con ojo en -
la punta colocada en una palanca de movimiento reciproco y una lan
zadera con un mecanismo de tensién para formar la puntada. La ali
mentacidén del material en la mdguina de Howe, era deficiente. Una
plancha curva con pequefios alfileres sujetadores mantenia el mate-
rial contra la plancha hilvanadora. El material tenia que séc:rse
de la plancha y ser repuesto cada vez que la plancha hilvanadora
completaba el recorrido de su largo.

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

tancia que avanzaba la plancha. )
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John A. Bradshow, de Boston, perfeccioné en 1848 la primera
maquina americana vendida en cantidades comerciales; en 1849 Lerow
Yy Blodgett, de Boston, inventaron la primera lanzadera de movimien
to continuo en un plano horizontal. En el mismo afio, John Bachel-
der recibid una de las m&s importantes patentes de la historia de
la m&quina de coser, debido a que ella incorporaba un implemento -
de alimentacién continua y una aguja gue se movia verticalmente so
bre una plancha de trabajo horizontal; esto fue para la indust;:ia
la patente basiéa por muchos afios.

Wwilliam O. Grover de la misma ci\;dad, inventé la puntada de
cadeneta doble en 1851. En sociedad con otro sastre, William Ba-
ker, Grover inicié la "Grover and Baker Sewing Machine Company", -
que m&s tarde se convirtié en Union Bag Coﬁpany Y gue se conoce =--
hoy como Union Special Machine Company.

Durante los afios de 1847 hasta 1853, en Michigan, Allen B. -
Wilson contribuyd al desarrollo de las m&quinas de coser con el —-
g.arfio rotatorio y el impelente de dientes de cuatro movimientos.
Este fue evl principio de la Wheeler and Wilson Sewing Machine Com-
pany. .

Miéntras ocurria todo esto, una nueva miquina fue inventada,

" la‘que sin introducir ningin nuevo concepto radical, reunia con ella
las mejores invenciones anteriores, completando asi la primera ma-
quina de coser practica, que fue producida en 1851 por Issac Merrit

Singer. Ademds de la aguja con ojo en la punta que se movia verti

24



calmente desde un brazo superior, &sta midquina usaba uné 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, uh prensatelas, con resorte para evitar gque la tela'quede -
suelta y una rueda alimentadora &spera que scbresalfa por una ra-
nura en la mesa. Una rueda dentada con manubrio transmitia movi-~
miento simult&neamente 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 d6lares, se completS la miquina -
‘en 11 dias. Al ﬁrincipio no podia coser y Singer ya estaba a pun-
to de abandonar su intento cuando recordé un ajuste del hilo que -
h;bia omitido en el tira-hilo. El hizo el ajuste y la m&qu;na tra
baj§ perfectamente. Este control de tira-hilo fue un importante -~
aporte a la cieﬁcia de la costura a m&guina.

A pesar de la excelencia del modelo Singer, el piblico acos-
tumbrado a las miquinas de coser que trabajaban diferente, necesité
algin tie@po para conwencerse, que &sta magquina de coser era real-
mente practica. ILa m&quina de coser Singer cosfa continuamente -—-
cualéuier tipo de costura recta, circular o angular. Gradualmente
el piblico eﬁpezé a confiar en sus posibilidades y entonces Singer
recibié gran cantidad de pedidos de méquinas. En 1856 patenté la
ériméra alimentacién diferencial de dos rodillos impulsores.

Han habido a lo largo del tiempo muchos descubrimientos y me

joras en las m&quinas de coser, tales como la puntada zig-zag con
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una barra de aguja vibratoria inventada por Ambler en 1854, la pri
mera cadeneta simple que iesulté practica de James Edward Gibbs en
1656 que iricid la Willxoc and Gibbs Sewing Machine Company y la -
miguina "Toque M&gico" de puntada de doble pespunte disefiada por -~
Singer. En el siglo pasado mi3s de 46,000 patentes de mfquinas de
coser de varias clases fueron concedidas.

La electricidad y rodamientos mejorédos han aumentado gran
demente la velocidad de las m&giinas de coser. Una méguina de ti-
po familiar puede coser ahora a 1500 puntadas por minuto v algunas
miquinas industriales de doble pespunte trabajan tan ripido como -
6,000 puntadas por minuto, © sea, 100 puntadas por segundo.

ANFECEDENTES DE LA IXNDUSTRIA DEL CALZADO.

Los pueblos primitives, lo mismo gue los actuales salvajes, -
llevaron los pies desnudos, sin que su piel endurecida sintiera mo
lestias en la inclemencia del tiempo o la dureza del suelo. Por -
esto la invencién vy uso del calzado debe atribuirse mis bien a un
refinamiento de la civilizacidn y la cultura, gue a una necesidad.

La primera materia para resguardar la planta del pie debid
ser un pedazo de cuero sin curtir atado con tiras de 1o mismo, © ~
bien en hojas o cortezas de &rbol sujetas con fibras textiles. Es
to se deduce del calzado m8s antiguo que se ccnoce gue scon las san
dzlias egipcias hechas con hojas de palmera o de papiro y por lo -
que respecta a Espalia una especie de sandalias de esparto que se -
guarda en el Mus=20 Arquenl&gico Naciénal, encontradas en unién de

restos humanos, en la Cueva de lcs Murci&lagos, Albufiol (Granada),
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estas sandalias de esparto se asemejan a las egipcias y orientales
se supone que pertenecen al pexfodo prehistbdrico de la Peninsul-a -
Ibérica y por sus dimensiones dekieron pertenecer a nifios 6 muje —
res.

LOs monumentos figurados de la Antiguedad, salvo los etrus
coOs y romanos, rara vez presentan a las personas calzades y por el
contrario, los monumentcs de la Edad Media y Mcderna casi siempre
éresentan calzadcs a los personajes. Pero desde el calzado primi-—
ti\;o al actuai es tan grande la diferencia, gue bien puede decirse
gue como s8lido reguardo del pie que le preserva de la humedad, el
frio y dem3s agentes exteriores, es relativamente moderno. En cus
modificaciones, lentamente pasS6 de la sandalia al borceguf y al zz
pato y de estos a la bota gue adem&s de teoner una suela que pernite
pisar sin sentir las asperezas del terreno, sirve de vestidura al
pPie y parte de la pierna.

Respecto al calzado griego, existe una imagen grabada del
Siglo VI A. C. que muestra un zapatero usando un cucitillo de nedia
luna y en la pared est& otra cuchilla con la cual se retocaba y --
terminaba el producto. Otra imagen de la misma fecha muestra a un
cliente parado en ur.a piel en el banco de trabajo, mientras que el
zapatero corta una suela a la medida de su pie, herramientas para
medir como las que se usan actualmente eran usadas desde entonces.
I,os romanos usaban cortadores de suela, trabajadores para cortar la
parte superior del calzado y costureras.

En la Epoca Medieval, el calzado era suave, sin embargo los
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rcemanos desarrollaron un tipo mds fuerte para uso militar. Estos
eran producidos en grzndes cantidades en f8bricas organizadas y --
eran exportados. Adn existe un ensayoc romanc de esa manufactura.

Tn Vindonissa fueron encontradas herramientas de corte pa-
ra calzaclo hecho de piedra.

Durante el Imperio Romano el corte de zapato se hacfa con
cuchillo en forma de media luna. [l clavado consistfa en peguefics
clavos de acero y los puntos donde se fijaban eran en la parte de
abajo del calzado; &sto hacfa que al caminar en pisos de m&rmol o
mcjados fuera peligroso.

La Industria del Calzado es una de las m&s antiguas, data
de la &poca colonial 2 nuestros dfas. Como industria mecanizada
enpez6 a desarrollarse a principios de este siglo, fundéndose la
primera f£&8brica en el afio d¢ 1901, denominada "Excelsior" y poste-
riormente en el afic de 1912 la United Shoe & Leather Co.", £. A..
Duranite el perfcdo revolucionario hubo un receso en el proceso evgo
Jutivo para reanudarse en el afio de 1918 con el establecimiento de
nuevas f&bricas y talleres. En 1956 la United Show Machine Co. era
una f£ibrica que alquilaba v verndfa maguinaria para la maquinacién
del calzado.

Existfan otras casas dedicadas a la fabricacibén de maguina
ria para la elakoracibn del calzado de origen Eurcpeo com: sons:
las Suecas, Checoeslovacas, Alemanas, ctc. Estas presentaban algu
nes problemas, el prirmerc cra gue rnc tenfan lallinea conmpleta y el

segqundo que no habfa refacciones para esta maguinaria. Juestro Pais
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aln no estf capacitado para fabricar este tipo de magquinaria csre-—
cializada y pcsiblemente todavia pase tiempo.

Por lo gue respecta a Jas herramientas tales como pinzas,
martilleos, limas, cuchillos, etc. sc fabrican en el Fais, pero de
mala calidad, lo que ha hecho que para la fabricacién de calzado -
£ino se use herramienta importada.

Calzado a miguina.- Se distinguen cuatro clases principales.

a) Cosido con vira imitando el cosido a mano. -

b} Cosido a través sin vira.

.¢) Clavado.

d) Vuelto.

El mejor es el construfdo imitando el trabajo a mano y de
&l vamos a ocuparncs especialmente.

Se toma la horma y se disponc sobre un pie afianzado sobre
la pl;nta de la horma, mediante tachuelas, la palmilla. Para que
esta sea del menor espesor posible se usan suelas especiales Gem-
brandt u otras anflogas, cortadas a miguina. En una miguinra espe-
cial se procede a colocar los contrafuertes en la delantera vy tfa—
sera entre la piel y el forro. Asi preparado el cuerpo del zapzato
se lleva y dispone sobre lla horma llevando el conjurto a la m&juina
de centrar 21 corte sobre la horma, la cual sujeta el corte a la -
misma con tachuelas. La operacifn de centrar se prosicue en la m&
quina de montar, sumament;e ingeniosa, gue imita perfectamente el -
trabajo del homibre al poner tersc el corte sobre la horma. Ex la
puntera como. en el trabzjo a mano, en vez de tachuelas se coloca -
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bramante que afiance los bordes. El corte o cuerpo queda asf psr-
fectamente terso sobre la horma. Después de esta operacidn se pro
cede a coser la vira, lo cual se hace con la miquina con zguja cuxr
va como en el trabajo a mano. La costura de la vira une el corte,
vira y palmilla. Eecha esta opz2racifn las tachuelas que sujgtaban
el corte a la palmilla ¥ horma scn superfluas y se quitan. Se pro
cede luego a rebajar y cortar la vira en una miquina especial, que
rebaja el espesor de la vira para gque sea el menor posible el de la
suela total a la gque habr8 gque ccser la vira. Con esta operacibn
gqueda la vira lisa, y se lleva a una prensa par$ adelgazarla y dar
le la mayor consistencia y de tal manera que quede despué&s del pren
sado en un mismo plano con la palmilla. Cuando no se hacen las —-—
dos operaciones gue acabamos de descrikir hay gue cementar, es de-—
cir cubrir la palmilla entre el borde de la vira con cuero de mala
calidad y cemento. Se recubre luego de pasta adherente, lo mismo
‘que la suela y se dispoge &sta en la m&quina, la cual ella misma ha
ce las estaguillas que emplea, corti&ndolas de un rollo de alambre.
La suela se corta con tijeras especiales y se coloca sobre la horma
y vira en miguinas que prensan la suela sobre la horma. La méqui-—
na consta de cuatro disposiciones para colocar otraé tantas hormas
y mediante un pedal, colocada una horma y suela cementada en su si
tio, una pieza de goma comjrime fuertemente la suela, y suela y --—

horma ceden el paso a una sz2gunda en gue %e repite la operacidn an

1]
@

tericr. Lz cuarta vez se tiene el primer calzado cuya suela ha

tado sumetida a presifn dura-te todo el trabajo'de los tres siguier:
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tec, se gquita entonces ' se lleva a la miguina de recortar y hacer
el hendido de suelas. Pasa lueco el calzado a la miquina de reba-
jar bordes de suelas. Fl hendido no debz ser de poca profundidad
porque si asf fuera, con el desgaste, el bramante de costura se —-
desgasta también y la suela se descose. En miguina especial se -—-
realiza el cosido de la suela. El hendido se cubre en mfgquina.

con ias operaciones anteriores dista mucno de tener la suela la --
fox:ma apropiada, en vez de ser ligeramente curva es deforme en su
superficie; para darle la forma conveniente se Vlleva a la magquina
de sentar y alisar la suelas, hecho lo cual se procede a las ope-—
raciones de colocar el tacdn, no sin antes clavar el cerco de cue-
ro en migquina especial gue remacha al mismo tiempo las puntas de —-
los clavos en la parte interior. Con la m8gquina de desvirar cantos
se deja el cerco reducido a sus dimensiones convenientes. E1l tacén
se hace de material de mediana calidad (tapas falsas) gue se prensa
en una méquina especial. El tacén asi construfdo se clava en migui
na especial al cerco. La tapa firme es siempre de mejor calidad en
cuero, y se clava de un modo especial con clavos de refuerzo forman
dc cordén para refox.;zar el tacén, los cuales corta la misma miquina
de un rollo de alambre. El tacdn se i\alla asf{ dispuesto, pero hay
gue darle forma y hay que pulirlo. Para io primero, se usa la ma-
quina de desvirar tacones mediante fresa, comprotando la forma el
operario mediante plantillas. Il tacédn sale con su forma definiti
va en la parte curva, falta solo cortar los bocatapas o frente, 1lo

que se hace en méquina de cuillotina especial. Después de estas -
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operaciones se procede a marcar los puntos falsos gue semejan -
;:ostura. Tambhién esto se nace a miquina. El calzads se halla cons-
truido ¢on las operaciones anteriores, falta retocarlo y pulirlo.
Dasvirar los cantos de la suela con fresa especial. Es est:a una o-
peracibn de las m&s delicadas en la fabricacidn que nos ocupa y —
que regquiere habilidad por parte del operario. La fresa es circu--
lar ¥ gira a gran velocidad, y hay que pasar por el borde de la -
suela apret&ndolo sobre la fresa sin perder la forma de la misma y
puliendo el borde. En no comer demasiada suela esti la dificult.ad.
Una vez pulido el canto se recubre con un tinte encerado y se lle-
va a la miguina de lijar cantos gue los abrillanta. También se 1li-
ja el tacdn con mAguina especial, despu&s de haberlos pulido con -
esmeril dispuestos en cepillos giratorios. Ciertas miquinas de 1li-
jar consisten esencialmente en un hierro flexible caliente gue gi-
ra ripidamente y gque saca brillo al tinte encerado digpuesto pre--
viamente sobre el tacbn. La mé&quina éa la cera autom&ticamente. --—
Queda aldn por pulir la suela y la tapa firme. Se empieza por ras--
par la suela en migquina especial compuesta por dos rodillos cubier
tos de.papel esmeril que giran ré_pida.mente. Lz suela debe haberse
secado rreviamente y sSe lleva a otra migquina donde se acaba de puy,
lir su superficie. Se recubre luego de tinte oncevado vy se lleva a
la méquina de lijar suelas. El zbrillantado de las mismas tiena por
okjeto no sblo darles mejor aspecto sino también su cornservacibn en
las tiendus y que no se deterioren al prckarlas. La filtima mano del

lijado se da con el lijado en frfo en una mdguina consistente en un
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soporte cor cojinetes y un 4rbol en el que van varios cepillos gira
torios y tampones pulidores, guedando brillantes el tacbn, enfran-—-

gque y planta.

Jr.a vez hachas las cperacicnes que se acaban de describir, se
quita la horma y procede a limpiar el corte del calzado, acabarlo y
plancharlo. ros botones y ojales se ponen en mdguina especial y f£i-

nalmente se imprim= la marca de fibrica con una prensa
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a.2) IMPORTANCIA DE LA INDUSTRIA DE LA CONFECCIONM

En México, desde la época prehispdnica el vestido ha ocupado
un lugar importante, ya el C6dice Mendocino sefialaba que en 1519 -
los 372 pueplos tributarios de los aztecas, les entregaban 2.9 mi-
llones de prendas, que en sSu mayor parte eran mantas de algodén.

Después de la conguista, 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 dias.

Durante la colonia. la Industria se vié coartada por una cse-
rie de limitaciones impuestas en su mayoria para salvaguardar los
intereses de los espafioles; principalmente los de los artesanos pe
ninsulares que prevalecfan en dltima instancia‘y se les otorgaban
infinidad de privilegios que se convirtieron en el m&s implacable
enemigo del progreso industrial-de la colonia.

No obstante la manufactura de hilados y t%jidos de algoddén y
en segundo lugar los de-.lana, fueron muy importantes sobre todo en
las dltimas décadas del dominio espaﬁoi en Méxicé;.”En el cuadro -
general de la industria llegaron a ocupar un segundo lugar después .
de la mineria, en cuanto a valor de produccién. Desafortunadamente
no se cuenta con datos especificos de la Industria del Vestido, pero
éstos productos no eran exportables en Espafia, précticamente nuestro
dnico comprador por calidad.

Sin embargo hay noticias de que se exportd ropa de la Nueva
Espafia en el siglo XVI a las Antillas, manufacturada por indios.
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Asi, estas prendas fueron el primer articulc de comercio latinoa -
mericano, aparte de 10; metales preciosos. Estas informaciones --—
nos muestran las raices que en nuestro pais tiene la indus tria del
vestido.

Durante buena parte del siglo XIX coinciden controversias im
portantes entre proteccién y libre cambio a la industria; esta dl-
tima pedia que se abrieran las puertas a los productos extranjeros,
discusiones que se dieron con el contexto de una industria textil
en el mas completo colapso, después de la Revolucidn de Independen
cia, con una técnica atrasada que le impidid competir con Europa y
Estados Unidos; también le afectaba la falta de capital, asi como
lbs»constantes cambios en los aranceles y prohibiciones y, desde -
luego, las mismas convulsiones internas que vivia el pais en ese -
entonces.

Existfia una tendencia gue no pudo concretarse en su tiempo a
no depender de otros paises para las cosas indispensables que po -
dfan fabricarse en la nacién y se daba particular importancia a --~
los tejidos de lana y algodSn necesarios para el pueblo. Se pedia
que se alentara a empresarios mexicanos y extranjeros a establecer
f&bricas con magquinaria moderna para que los articulds regsultaran
a precios adecuados.

En 1930 la Industria del Vestido ya contaba con dos ramas: -
confeccién de ropa para hombres, mujeres, nifios y ropa de trabajo
para obreros. En los afios siguientes se establecieron en el pais

las fabricas de medias y calcetines, &e camisas y trajes para hom-
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bre. En 1939, por impulso de la Segunda Guerra Mundial, se desa —
rrolld en gran escala la fabricacidn en serie y en 1940 funciona -~
ban 425 talleres para la confeccién de todo tipo de ropa.

Es hasta esta época, cuando en realidad se puede hablar de -—
una auténtica reduccidén de las importaciones y la dependencia del
exterior de ropa, en parte por la conflagracién mundial y en par-
te también por el crecimiento adquirido por la Industria.

En 1945 se organizdé la Camara 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, éleménto fundamental para asegurar que si ha logrado supe —
rar con México etapas dificiles.

En la actualidad, .la Industria del Vestido constituye una de
las actividades econdmicas més importanfes dentro del sector manu-
facturero. Su contribucién al Producto Interno Bruto (P.I.B.) de
éste, alcanza un 4.1% con lo que se situa como la tercera industria
que mayor aportacidén hace al P,I.B. de la Industria de dicho sector
en 198S5.

' En un marco comparativo, el P.I.B. de la Industria sblo es -
ligeramente superado por los de las industrias del hierro, acero y
la refinacién del petrdleo, cuyas participaciones fuefon, en 1985,

del orden de 4.2% v 4.3% respectivamente.
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Alrededor de 10,500 establecimientos cubren el mercado del -
vestido, abierta competencia, sin llegar ninguna de ellas a tener
una participacién mayoritaria, situacién completamente ajena a to-
do monobolio.

Poxr lo que se refiere a empleo, la Industria del Vestido es
la rama del sector manufacturero gue genera mayor nimero de empleos,
siendo fuente de trabajo directo para m&s de 390 mil personas, lo
que significa una participacién del 15.5% de los empleos existen -
tes‘en la Isdustria Manufacturera. Indirectamente la Industria ge
nera ocupacidén para 158 mil personas.

‘'Visto de otra forma, lo anterior significa que por cada 160
gentes que trabajan en la Industria Manufacturera, 15 lo hacen depn
tro de la Industria del Vestido directamente.

El personal ocupado ademds, estd constituido en forma abruma
dora por poﬁlaci6n femenina, 85% aproximadamente, lo que hace gue
la Industria contrate cerca del 30% de las mujeres gue trabajan en
la Industria Manufacturera.

Por lo que toca a su inversién acumulada, la Industria perte
nece al grupo de actividades con menores requerimientos de inver -
sidén, de ahi que en forma agregada en ese renglén, se situe dentro
dé‘las doce ramas con menores montos invertidos, encontréndose a —
riivel de Industrias como la del Cuero y sus productos, Tabacalera
y de Bebidas Alcohblicas entre otras.

Para tener una idea de lo que representan los bajos montos -

invertidos en la Industria del Vestido, podria sefialarse el caso -
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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 inversidén en la Industria ha significado para la mis
ma, situaciones tanto favorables como desfavorables para su desa -
rrollo. En el primero de los casos, el bajo coeficiente de reque-
rimiento de inversién por empleo, ante estimulos relativamente ba-
jos de capital, de ahi que se subraye que Industrias como la del -
Vestido, ofrecen en la actualidad para el pais, una alternativa &p
tima ante los problemas gue se presentan como son, la escasez de -
recursos y la necesidad imperiosa de crear fuentes de trabajé.

Durante el periodo 1975-1985, la Industria requirié en prome
dio de § 162,000 por cada empleo generado, cifra que evidentemente
resulta minima sobre todo si se observa a la luz de los indicadp -
res de otras Industrias con altos requerimientos de inversién, co-
mo seria el caso de la farmacedtica, cuyo monto invertido por em -
pleo fue de $ 5.2 millones, o la Quimica Bisica o la del Cemento,
cuyas cifras fueron del orden de $ 4.3 y $ 3.6 millones respectiva
mente.

Adicionalmente cabe resaltar que la respuesta en la creacién
de empleos en la Industria es casi inmediata al estimulo de las in
versiones, ya que por tratarse de una Industria hasta cierto p;nto

din&mica, la pronto ruesta en marcha de una empresa hace obtener -
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resultados inmediatos.

La inversidén en la Industria ha presentado‘un crecimiento com
parativamente bajo al de otras industrias, lo que hace pensar en -
que, de haber contado con un mayor apoyo financiero, los resulta -
dos en la generacién de empleos hubieran sido considerablemente ma
yores.

Por otro parte, al hacer referencia a los efectos negativos
que le han significado a la Industria el tener bajos requerimien -
tos de inversién, se puede decir que tal fenémeno ha sido determi-
nante paraque la Industria tenga serias limitaciones crediticias,
en virtud de gque al presentar una estructura financiera débil en -
lo que corrésponde a activos fijos, factor primordial de garantia
ante las instituciones de crédito, le impiden tener acceso a recur
sos de apoyo vitales para su financiamiento y sano desarrollo.

Ccomo muestra de lo anterior se tiene que, al analizar compa-
rativamente la estructura financiera de la Industria con la de -~
otras industrias, resulta que, a éxcepcién de la del Tabaco y sus

productos, la del Vestido es la que menor proporcién de activos £i
jes registra dentro de todo el sector manufacturero (41.1%), ade -
m&s si se considera finicamente la inversifn en maquinaria y eguipo,
ésta proporcién disminuye a 19.8%, indice que reafirma la baja ca-
pacidad crediticia de la Industria.

La apreciacién de la Industria del vestido bajo la perspecti

va de su generacidn de impuestos, adguiere particular importancia,
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ya gque, a pesar de que gran parte de su produccidn estf orientada

hacia la satisfaccidn de una necesidad b&asica, lo gue supondrfa --
una menor contribucién fiscal por la naturaleza de los productos,

se ubica como una de las principales fuentes de ingresos al erario
piblico.

Es asi como al comparar los impuestos que generan las ramas
gue integran al Sector Manufacturero, resulta que la Industria se
encuentra dentro de las actividades con mayores aportaciones fisca
les, contribuyendo con el 5.8% total de los impuestos gque pagd el
sectoxr manufacturero en 1985,

La importancia de los impuestos generados por la Industria -
puede evaluarse si se considera gque el monto de los mismos (7.4 mi
les de millones de pesos =2n 1985) se encuentra ligeraﬁente abajo -
de los que genera Industrias como la Cervecera, Refresquera, de -
Bebidas AlcohSlicas, cuyos 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, la Industria del Vestido, enmarcada dentro -
de las Industrias de demanda final, presenta un alto fndice de es~
labonamiento con el aparato productivo, via su demanda intermedia,
"lo que implica gue una expansién en la escala de su actividad, in-
duce una serie de demandas directas e indirectas a todo el sector
productivo del pais. .

Para ilustrar lo anterior, se tiene gue la Industria para -

1980, segin la matriz insumo-producto, por cada unidad de produg -
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cién obtenida generS una demanda directa e indirecta equivalente a
1.2, en otros términos, esto significa que cada millén producido -
por la Industria, generS una demanda en el aparato egquivalerte a 1
millén 200 mil pesos, cifra gue se increment6 con respecto a 1975
en 5.2%.

Asimismo, &sto implica que dentro de la produccién de la In-
dustria, los insumos nacionales aumentaron su participacién de un
54% Que significaron en 1975 a 57.7% en 1980.

. La Industria del Vestido ademis ofrece un grado de integra -
cifn de lcs mas elevados en el contexto industrial, y# que un 98%
de los insumos requeridos por la misma son nacionales. Esta pro -
porcibn es Sptima, ya que hace que la Industria sea casi autosufi-
ciente.

La exportacién de la Industria del Vestido signific6 para -
1984 un ingreso en divisas por aproximadamente 23.7 millones de 4§
lares y en la coyuntura actual esta cifra podrfa incrementarse sug
tancialmente, puesto que la mano de obra nacional, al estar en un
nivel relativamente barato y constituir uno de los principales elg
mentos del costo de produccién, hari que las prendas nacionales =
puedan llegar en condiciones competitivas al mercado exterior, una
vez superados los obst&culos internos. Es aquf donde podemos sefia
lar que la Industria tiene una gran oportunidad al tener en la --
frontera norte, un mercado gue importa anualmente cantidades del -

orden de los 7 mil millones de d6lares, lo que significa que este
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mercado puede absorber en un afioc 10 wveces la producciédn nacional,
la gue en 1984 a precios de productor se estima que alcanzd los --
100 mil millones de pesos.

Al recapitular sobre lo antes expuesto seri conveniente enton
ces sefialar que dentro del Sector Manufacturerb la Industria del -
Vestido ocupa:

- El tercer lugar por su contribucién al P.I.B.

~ El pfimer lugar como empleadora de mano de obra.

- El primer lugar como empleadora de mano de obra femeninae

—~ El1 séptimo lugar por su contribucibén fiscal.

— Est8 dentro de las dos Industrias con menores requerimien-

tos de inversibn.

- Es la Industria con la menor inversién por emplec generado.

- Es la tercera Industria con el fndice de eslabonamiento ma

yor, es decir, con una alta vinculacibén al aparato produc-
tivo. '

- Es la sexta Industria con el m&s alto Iindice de absorcién

de insumos nacionales.

- ¥ es la Industria con uno de los menores requerimientos de

insumos importados.

A través de la revisiéh el Plan Nacional de Desarrollo, re -
sulta clara la importancia que éste.tiene para la Industria del --
Vestido, puesto que a través del anflisis del mismo se encuentran

una serie de enunciados que sin duda podr&n transformar el entorno
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qgue esta Industria enfrenta en la actualidad.

Entre los aspectos que sé consideran que mayor impacto podr&n
tener con relacibén a la Industria del Vestido est&n:

Exportaciones: “Mantener un tipo de cambio real y el apoyo a
los sectores exportadores”.

Polftica de Financiamiento: "Agrupacién de los bancos por ra
mas productivas, con el objeto de lograr la especializacién y man-
tenimiento de la competencia”.

"El gobierno reducir& su financiamiento via el encaje legal”.

Fn cuanto a defender la planta productiva y el empleo.

- Se buscari reorientar la demanda hacia dentro con énfasis

. en los sectores intensivos de mano de obra.

- Se impulsar8 el abasto a las zonas fronterizas para aprove
char su potencial de compra.

- Se continuar&n las negociaciones de divisas internas con -
la banca nacionalizada y de fomento, asf como los incenti-
vos fiscales y la canalizacién de pagos que adeuda el Sec-
tor I;\iblico al Privado.

- A corto plazo se reducir&n y eliminar&n aranceles para fo-
mentér las exportaciones. A mediano plaza y largo, ‘ se --
ajustar8 la pclfitica arancelaria al tipo de cambioc,

- Se reforzaran las negociaciones comerciales de truegue, cooO
peracién y complementacidn econfmica y en el mediano plazo
se promover&n acuerdos de cooperacién global que incluyan

financiamiento, tecnologifia, conversiones y comercializacién.
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Para ello se usari la capacidad de compra del Sector Pdbli

co apoyando al Privado, de tal forma que pueda negociar en
los mismos términos.

En lo que se refiere a la politica de fomento a la Industria:

A través de bolsas de subcontratacién, uniones de crédito, -

centros de adquisicibn, materias primas y desarrollo de programas

de capacitacién, el Plan propone fomentar la pequefia y mediana In-
dustria.

El plan seflala algunas actividades prioritarias, productoras .
de bienes b&sicos: Industria Alimenticia, Textil, Vestido, calzado
y las ‘de Bienes Duraderos como Enseres domésticos, Salud, Educa --—
cidn, Transporte Colectivo y Materiales para Vivienda.

Los puntos anteriores manifiestan el propbSsito de apoyar y -
defender a corto plazo la Planta Productiva del pais, y a mediano

y largo plazo sefiala a grosso modo el contexto en el gue se desen—
volveri la actividad econfmica.

Con base en &sto, los empresarios podr&n, en términos genera
les, conocer las perspectivas de su actividad en los préximos afios.

Ubicar dentro del contexto previsto por el Plan y consideran
do especialmente lospuntos antes referidos, la Industria del Vesti
do puede esperar ver superados en gran parte los obstfculos gue aho
ra limitan, por ello resulta de primordial interés mantenerse aten
tos a lo que en el terreno de los hechos suceda y que haya estado

previsto en dicho plan.
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IMPORTANCIA DE Y.A INDUSTRIA DEL_CALZADO

La Industria del Calzado tradicionalmente ha sido de naturale
za artesanal y no fue sino hasta principios de los 60's gque se ini
cid la incorporacién de los avances tecnolsgicss mundiales a la In
dustria Nacional. Por las caracteristicas de oferta de mano de --
obra y disponibilidad de maquinaria en el Pafs, la Iﬂdustria del -
Calzado ha sido mucho m&s intensiva en mano de obra que en maguina
ria y equigo.

4 En las condiciones econfmicas actuales se hace necesario 1o -
grar una mayor eficiencia en el aparato productivo, con objeto de
abatir los costos de fabricacién y simult&neamente mejorar la cali
dad del producto, lo cual es necesario para poder concurrir a los
mercados de exportacifn. Esta necesidad se ha manifestado en los
resultados obtenidos de este estudio.

La dependencia tecnolbgica de la Industria del Calzado de --
otros pafses es mfinima y se refleja en los resultados obtenidos --
tanto en nlmero de émpresas que recurren a firmas extranjeras para
obtener tecnologfa como en el monto de las regalfas pagadas.

En cuanto a mano de obra, el problema de capacitacién del pex
sonal se ha resuelto mediante la creacién de centros de capacita -
cién té&cnicos especializados.

La mayorfa de las empresas coinciden en que el ausentismo por
el alcoholismo y la irresponsabilidad en general del personal obre

ro afectan en alto grado la productividad.
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Las empresas mostraron una buena disposicifn a utilizar los -
servicios de egresados de las escuelas t&cnicas que permitan defi-
nir con mis certeza los requerimientos de los industriales y a la
vez satisfacer las inquietudes de los obreros.

De acuerdo a estimaciones de la Camara Nacional de la Indus -
tria del calzado, existen en el pals cerca de 140,000 trabajadores
del ramo, del cual el 60% es calificado.

ESTRUCTURA DEL COSTO DE FABRICACION

% COSTO DE

FABRICACION
PEQUEROS ¥
FABRICANTES MEDIANOS FAB TOTAL
Materias Primas 64 .6 55.3 60
Mano de Obra 17.7 27.7 22.7
otros 17.7 17,0 _17,3
100,0 100.0 100,0

El porcentaje de la mano de obra en el costo de fabricacién -
sigue en importancia a las materias primas. Tanto los materiales
como la mano de obra constituyen las variables crfticas de fabrica
vci&n, variando este porcentaje de acuerdo al tipo de zapato y zona
geogrifica de manufactura.

Las principales materias primas son las siguientes:

Cuerpo

-~ Pieles animales (becerro, cabra, cabrito, cerdo, etc.,)
~ Telas (de algoddn y mezclas con fibras sint&ticas).

~ El&sticos (de hule con recubrimiento).
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Base
-~ suelas (de cuero, pl&stico, hule, etc.).
- Tacones.(madera, cuero, plastico, hule, etc.).
- Plantas y ?lantillas (cuero, cartén y hule)..
Auxiliares para el armado .
- Cerca
~ Adhesivos y pegamentos.
- Clavos, tachuelas.
-~ Hilos (nylon y poliéster).
Accesorios varios.
~ Hebillas (met&licas y de pléstico).
- Agujetas (algodén, nylon y poliéséer).
- Cierres (met&licos, plS&stico).
-~ Herrajes (met&licos, plésticé).
Empagque v
- Papel (china).
- Cajas (cartén, caxtonciilo, duplex).
- Bolsas (de papel, polietileno).
El cuero se obtiene como subproductbven la matanza de ganado:;
su produccibn depende del sacrificio del ganado que se realiza fun
damentalmente para la obtencibén de carne.
Antes existfa una fuerte preferencia a consumir cuero de impor

tacién.

Los cueros crudos para la fabricacibn de pieles se consideran
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la materia prima m&s importante en la fabricacién de calzado.

Los cueros bovinos se consideran los mis representativos, va
gue la mayorfia de las tenerfas en el pafs se han especializado en
el curtido de este tipo de cuero. La adquisicibn de cueros en M&-
xico se realiza a través de intermediarios, lo cual hace que este
producto se encarezca para el consumidor.

La produccién de cueros procesados aument® 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. La deman
da se incrementa a un ritmo de 6.7% en promedioc anual.

Las exportaciones constitufdas por cueros procesados de calg-
&ad distinta a los cueros importados, a su vez tendieron a dismi -
nuir el dé&ficit de la balanza comercial de la industria de la cur-
tidurfa.

El‘probléma mis comfin que se presenta al fabricante de calza-
do atribuible a las materias primas es la calidad de las pieles.
Algunos de los probiemas son: la inconsistencia en el color y tex-—
tura de la piel al montarse el zapato. Las tenerfas no cuentan con
el control de calidad adecuado, tanto para sus materias primas como
para vigilar el proceso de curtido, asf como careciendo de persgo
nal t&cnico capacitado.

Los tacones y suelas de madera se importan parcialmente, ya -
que su tendencia histérica ha sido irregular debido a la meoda.

En lo referente a la maquinaria, el productor nacional no hace
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magquinaria pesada, ya que el mercado nacional requiere de maguina-
ria menos sofisticada que permita la mayor utilizacién de mano de
obra disponible y tambié&n debido al retraso tecnolSgico que presen
ta nuestro pafs. ‘

De la maguinaria utilizada para el montaje de calzado se en -
contrS que en la actualidad cerca del 80% es montado a mano y 20%
por montadoras hidraidlicas y neum&ticas. Esto se traduce en gue -
ia operacién de montado es el cuello de botella econdmico en la fa
bricacién de calzado.

Las mgquinas nacionales presentan mayor frécuencia de fallas
que las importadas. Las fallas eléctricas y mecfnicas son las més
comunes. El 70% utilizan a Ingenieros Civiles o Arquit.ectos' para
la instalacidn de magquinarias, sin sus planos y sinh haber analiza-

do los diagramas de flujo de materiales Sptimos.

.
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Situacidfn actual.~ En el Tercer Congreso Nacional de la Indus-—

tria del Calzado en 1986, se llegd a determinar la produccidn de ——~

1985 que fué de 225 millones de pares.

En 1985 el costo del dinero se encarece, los proveedores res-—--
tringen cré&ditos y van desapareciendo pequefias industrias, gquedando
en el mercado los fuertes y reduciéndose la planta industrial,

Como consecuencia de la erisis hubo una recesién econfmica, ~-
la demanda se contrae y se compran menos zapatos,

En el segundo semestre de 1985 la demanda decrece hasta ser --—
menor que el afio anterior.

-Una de las organizaciones comerciales dice que sus ventas ba--~
jaron 37.5% comparadas con 1984,

Al contraerse la demanda, la industria empieza a bajar niveles
de produccién. La réma zapatera fue generadora de fuentes de trabajo
porque el monto de inversibn requexrida para crear una plaza produc-

tiva es de las m&s bajas en relacibn a otras industrias de transfor-

macibna.

Se estima gque el nivel de empleo era de 195,000 trabajadores
directos y ha ido decreciendo hasta verse deteriorado en un 1l0%.

En principio se tratd de mantener la mano de obra en activo,
sin degpidos, pero los costos fijos adem&s de altos no se podfan -~

mantenerx, De cualquier manera como trabajan a destajo se vieron --

afectados,.
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La Industria del Calzado es de caracter estrat&gico por gene-
rar bienes gue satisfacen necesidades b&sicas de vestido, asocia -
dos a minimos de bienestar de la poblacidn mexicana. Adicionalmen
te representa una importante fuente de empleo.

La produccibn de calzado ha sido catalogada de acuerdo al Plan

Nacional de besarrollo Industrial como activo prioritario de la ca

tegorfa,

2.1 Bienes de consumo no duradero clasificado como 2.1.1.4.-~ Fa-

bricacién de calzado de cuero, tela o© pl&stico de consume popular.
Esta importancia se deriva de que el calzado es satisfactor ~

bAsico de necesidades de poblacidbn.

CRITERIQOS DE CLASIFICACION

De acuerdo a usuario:

~ Hombre, mujer, nifio.
bDe acuerdo a material:

~ Piel, mixto, sinté&tico.
Tomando en cuenta la construccidn:

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

Por nivel de calidad y precio:
-~ Nivel bajo, medio, superior.

ElL calzado de piel tiene mejor calidad y aceptacibn sobre cal

zado sinté&tico por ser m&s cbmodo, aisla el pie y facilita la trans

piracién.

El calzado mixto cuyo corte o parte externa de piel y suela -
de material sinté&tico.
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Atendiendo los niveles de consumo de calzado en los pafses con
mayor desarrollo, el consumo per c8pita en M&xico parece haber al-
canzado su nivel de saturacifn con 3.1% pares por persona.

pe’ acuerdo a las previsiones del Plan Glokal de Desarrollo, se
espera que la tasa anual de crecimiento demogr&fico disminuya has-
ta 2.7% en 1982, Asi, durante el periodo 1980-1985 la demanda de
calzado se desarrolld a un ritmo de 2.8% en promedic anual, de ma-
nera que se alcanzb en 1985, 245 millones de pares de calzado.

DEMANDA DE CALZADO
{millones de pares)

1979 1980 1981 1982 1983 1984 1985
208 214 220 225 232 239 245

Afin cuando la utilizacién de calzado producido a través de ma
terias primas obtenidas por procesos industriales de sintesis qui-
mica tiende a hacerse de consumo popular, sus posibilidades resul-
tan limitadas por factores de confort, dada la diversidad de climas
y orograffa del territorio mexicano. La tradicién de la industria
zapatera mexicana en la elaboracidn de calzado de cuero est8 arrai,
gada en el h&bito de uso popular.

POSIBILIDADES DE EXPANSION

Los factores que inciden en la decisibn de ampliar las insta-
laciones productivas en la industria del Calzado son: la disponibi
lidad de financiamiento en el medio, la capacidad de generacifn de

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

En 1983 se exportaron 8 millones de pares, por crecimiento de
la demanda interior y por ficticia paridad del peso se dejd de ex~
portar hasta bajar en 1985 a 2 millones de pares.

Una situacibén de equilibrio entre los precios nacionales e in
ternacionales serfa una de las condiciones necesarias para gue la
iAndustria estuviera en capacidad de abastecer la demanda nacional
Y grincipalmente sostener su participacién en el mercado interna -
cional.

Ante la contraccibn de la demanda interna como objetivo a cor
to plazo se han vuelto los ojos hacia el mercado externo con el --
fin de mantener 1la planta productiva, el empleo y buscar una gene-—
racifn inmediata de divisas.

A mediano plazo se vendrfa a increxneﬁtar el empleo mediarte la
utilizacién de capacidad instalada ociosa.

Para lograr este objetivo deberfn establecerse mecanismo de -
exportacidn eficientes. También a mediano plazo se tratarfa de —--
consolidar el mercado fronterizo.

Como objetivo a largo plazo se tratarfa de llevar una politica
de fomento constante y permanente a la exportacifn de calzado, cui
dando los dos aspectos fundamentales gque a continuacibén se mencio-
nan:

-~ Adecuada paridad de moneda.

- Inteligencia de nuestros gobernantes en tratos.
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‘ OFERTA

En 1985 la capacidadvinStalada de la industria era de 280 mi-
')l'onés de pares; durante 1980-1985 la produccién crecid a un ritmo
de 8.5% anual.

La produccibén de calzado de piel creci a un ritmo dev6.9'% en
;promedio anual durante el periodo 1980-1985; por lo que respecta -
al calzado de plastico su producci&n crecid 14.3%.

DEMANDA

Un indicador para medir en forma mis adecuada el desarrollo -

del mercadc del calzado lo constituye el consumo per cfpita.

PRODUCCION NACIONAIL: DE CALZADO
(millones de pares)

1976 1981 1982 1983 1984 1985

100.7 195.3 210 191 205 210

CALZADQ DE CUERO

PRODUCCION
1977 32 %
1979 28 %
1981 18 %

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 1985 25 %

54




afo

19%7
1978
1979
‘1980
i981
1982
1983
1984

l985

OFERTA NACTONAT, DEI. CALZADO

PRODUC.

TOTAL

181l.6
100%

195.3
100%

210
100%

191
100%

205
100%

210
100%

214
100%

220
100%

225
100%

CUERO

58.1

32%.

54.7
28%

52.5
25%

38.2
20%

41
20%

39.9
19%

40.7
19%

41.8
19%

42.8
19%

. MIXTO

105.3
58%

117.2
60%

126
60%

114.5
607%

115
56%

117.6
56%

119.8
56%

123.2
56%

126
56%

SINTETICO

18.2
10%

23.4
12%

31.5
15%

38.2
20%

49.2
24%

52.5
25%

53.5
25%

55.9
25%

56.2
25%
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DISTRIBUCION GEOGRAFICA

OFERTA NACIONAY, DEIL CALZADO
(MILLARES DE PARES)

afNo TOTAL LEON D, F, GUAD, RESTO PAIS
1977 181.6 67.1 49 47.3 18.2
1978 195.3 72.3 52,7 50.8 19.5
1979 - 210 77.7 56.7 54.6 21.0
1980 191 70.7 51.6 49.6 19.1
1981 205 75.8 55.4 53,3 20.5
1982 210 7747 56.7 54.6 21.0
1983 214 79.2 57.8 55.6 21.4
1984 220 81.4 59.4 57.2 22

1985 225 83.2  60.7 58.6 22,5

FUENTE CIATEG E INVESTL
GACION DIRECTA EN CAMA~
RAS



LEON

ARO MILLARES DE PARES
1977 67.1

1980 83.2

1985 37.02%

DISTRITO FEDERAL

2a, ZONA

1977 49
1980 27.01
1985 60.07
GUADATAJARA
3a. Z0NA
1977 47.3
1985 58.3

RESTO DEL PAIS

1977 18.2
1985 22.5
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a.3) SISTEMAS GENERALIZADOS DE PRODUCCION.

Un sistema generalizado de p;oduccién es aquel en el cual se
podr& llevar a cabo la produccibn de cualquier artfculo del ramo,
haciendo al sistema s68lo pequeflas modificaciones.

Un sistema generalizado de produccitn para la Industria de -
la Confeccibén se puede constituir por secciones, esto es, una sec—
cidn de partes, otra de ensamble y por (Gltimo una secciédn de termi
nado.

En la seccifn partes se pueden llevar a cabo varias operacio
nes simultf8neas. En esta seccibén se preparan las partes para des-
pués ensamblarlas. Algunas de las operaciones que pueden llevarse
a cabo en esta seccibn, suponiendo gue se desea confeccionar un —-
overol, son: Cerxrar cuellco, Pespunte cuello, Voltear cuello, Cerrax
pufios, Voltear pufio, Pespunte de pufio, Pegar cierre a falso, Orlear
falso, Cerrar Cartera, Pespunte cartera.

En. la Seccién de Ensamble se llevan a cabo operaciones que -
necesitan,de los trabéjos realizados en la secciép de partes, ade-
més de qué se hacen otras operaciones independientes. Algunas de
estas operaciones son: poner cierre, pegar bolsa, pegar puifios, en-
cuarte, pegado de vistas, cerrar tiro, unir trasero, etc.

En la Seccidn de Terminado se realizan operaciones que darén
pregentacién a la prenda como: hacer dobladillo, pegar botones, ha

cer ojales, etc,
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En el caso de la Industria del Calzado se divide en seccidn
de: corte, avios, pespunte y montado.

En la seccibn de corte se troquelan las diferentes piezas que
cOmponexll el calzado, tales como: corte de taldn, corte de vista, ~
corte de cubo, etc.

En la seccidn de avios se elaboran las piezas que van en la
parte interna del calzado, como son: corte y moldeo de plantilla,
corte y moldeado de contrafuerte, corte de puntera, inyeccién de -
suela, dividido de plantilla, rebajar suela, etc.

En la seccién de pespunte se cosen las piezas de la parte su
periox: del calzado, algunas de las operaciones gue se llévan a ca~
bo en esta Seccifn son: perforado para remache, coser cubo a chj.-
nela, coser talén a cubo, coser vista, etc.

En la secci6bn de montado se unen todas las partes del calza-
do, incluyendo las que se elaboran en la seccibén de avios, las ope
raciones realizadas son: moldear talbén, poner contrafuerte, mojar
puntez;a, pegar lados, eté.

Cabe sefialar que las secciones anteriores son muy generales
y el ndmero de operacioneg que se llevan a cabo en cé.da seccidn de
pendera de 1la pieza que se vaya a elaborar; las operaciones gue se
han mencionado enc ada seccién son 8610 ejemplos y como tales debg
rén considérarse, ya que como se dijo anteriormente depender&n de
la pieza que se desee confeccionar.

Para poder implantar un sistema de produccién es necesario -
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tomar en cuenta algunos puntos gue son importantes como:

-~ En primer lugar la cantidad a producir.

- El nGmero de operarios con que se cuentaa

~"El tiempo que tarda un operario en rea;izar la operacién.

- El nimero de migquinas. #

ﬁna vez que se tiene la informacién anterior se puede hacer
Jla distribucién de las miguinas y los operarios, asfi como el ndme
ro.de estaciones de servicio que se necesitarén,

Es importante llevar un control de calidad para que la produc
cidn se lleve a cabo en forma consi;tente y continua, tenié&ndose
la calidad deseada y evitando tiempo perdido a causa de correccio-
nes en las prendas. .

Un ejemplo de un sistema productivo serfa el siguiente:

Para la Industria de la_ Confeccibn:

O @@ [-E-@— D@

R e

> OO | ® G4 @ G+ |ea!>

O-O-OL-0 U @ L6

SECCION PARTES SECCION ENSAMBLE SECCION
TERMINADO
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DIAGRAMA DEL PROCESO DE RECORRIDO
DE FABRICACION DE MEDIA BOTA
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a.4) SISTEMAS GENERALIZADOS DE INCENTIVOS.

El efecto esperado de un sistema de incentivos debe ser el -
de un incremento de la produccidn sin que aumente el costo unita -
rio de la mano de obra.

El sistema no debe ser simplemente un medio para una alza ge
neral de salarios.

El sistema debe ofrecer mayor remuneraci&il Gdnicamente por ma
yor rendimiento.

k El sistema no debe proponerse como sustituto del cumplimien-—
to de las responsabilidades de la direccifn de la empresa y de los
empleados y trabajadores.

Para el establecimiento de tasas de incentivos para una ope-
racifn de produccidn especifica, cuando sea factible, se deben ~-
efectuar cuidadosamente estudios de tiempos de la operacibn para -~
establecer el esténdar de produccitn. Los resultados del estudio
deben aparecer en la propuesta sobre la implantacibfn del sistema de
incentivos. 8Si no fuera factible el estudio de tiempos, el esté&n-
dar de produccién podria basarse en registros de produccidén ante -
riores; el est&ndar de produccién debe ser con un valor de rendi -
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 -

62



al trabajador a aumentar su eficiencia y produccifn; aumentado asf
la productividad de la empresa.

En general, la determinacibn de los incentivos en esta indus
tria se'hace adem&s de tener como base los puntos anteriores en ba
se a los salarios minimos, los cuales est&n agrupados por zonas y
dependiendo de la zona en que se encuentre la industria ubicada,
seria el monto del salario.

Actualmente la Repidblica Mexicana est& dividida en 3 =zonas -
de salario mfnimo. Estas zonas son:

Zona_l: Aguascalientes, Campeche, Coahuila, Saltillo, Coahui
la, Monclcva, Coahuila Norte, Camargo Lagunera, Coahuila Oeste, Cg
liam, Chiapas, Tapachula, Chiapas resto del Estado, Chihuahua --
Chihuahua, Chihuahua Oeste, Chihuahua este, Durango, exceptO comar,
ca lagunera, Guanajuato Centro, Guanajuato resto del Estado y Mi -
choacén Bajifio, Guerrero Chilpancingo, Costa Grande, Guerrero resto
del Estado, Hidﬁlgo, Jalisco Puerto Vallarta, Jalisco Ocotlén, -
Jalisco Centro Costa, Jalisco, Bolafios los Altos, Edo. de México
Toluca, Edo. de México Noreste e Hidalgo Sur, Edo. de México Sures
te;bEdo. de México Centro Sur, Edo. de México Norte, Michoac&n L&-
zaro C&rdenas, Michoac&n, Morelos, Nayarit, Nvo. Lebfn resto del Es
tado; Oaxaca Istmo, Oaxaca, Puebla &rea metropolitana, Puebla res-
to del Estado, Queré&taro Querétaro, Querétaro resto del Estado, =--
Quintana Roo, San Luis Potosi San Luis Potosi, San Luis Potosi Sur

e Hidalgo Huasteca, San Luis Potosf Norte, Sinaloa, Sonora Sierra,
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Tabasco, Tamaulipas Centro, Tlaxcal;, Veracruz Puerto, Veracruz res
to del Edo., Yucat&n Mérida Progreso, Yucat&n Agrficola Forestal, -
Zacatecas.

El sueldo minimo profesional para costurera en confeccibn de
ropa en talleres o f&brica es de: § 4,840,00.

Zona 2: Guadalajara érea‘metropolitana, Monterrey &rea metro
politana, Sonora costa, Tamaulipas Tampico Madero Altamira, Tamau-
lipas Mgante, Veracruz Poza Rica Tuxpan.

El sueldo minimo es de: $ 5,375.00.

Zona 3: Baja California Norte, Baja California Sur, Chihua -
hua ciudad Juirez, Distrito Federal &rea metropolitana, Guerrero -
Aéapulco, Sonora Nogales, Tamaulipas Norte, Veracruz Minatitl8n ~--
Coztsacoalcos.

.ElL sueldo minimo es de: $ 5,810.00.

El sistema de incentivos usado en la Industria del Vestido -
es el de pago por destajo, fijando un precio por operacién o pie -~
‘éa, pero ﬁepiendo como garantfa el salario mfnimo.

' Este sistema se aplica después de cronometrar la operacién;
después con este tiempo se calcula el ndmero de piezas que se pue-
den hacer en un dfa; con esto se calcula el precio por pieza para
éue en total nos de un sueldo de 25% hés del salario mfnimo,

El sistema tiene algunos defectos; el principal es en el mo-
mento de fijar el precio, ya que el operario puede trabajar m&s -~-

lentamente mientras se le est& cronometrando la operacibén para fi-

jarle el precio y una vez fijado el precio, acelera la operacién -
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provocando con &sto gue se dispare el salario;

Otro problema se presenta cuando hay dos o varios operarios
realizando la misma operacifn y &stos la llevan a cabo en una for-
ma 1ent$ © normal y se fija el precio para esa operacibén con el ~-
tiempé cronometrado a estos operarios; cuando se tiene que relevar
a alguno de estos operarios se puede dar el caso de que el nuevo -
operario sea mds rfpido, lo gque provoca ademis de que el salario -
se'dispare, que la produccidn en esa operacién se aumente, provo -
cando una descompensacidén en el sistema de produccidn.

Una de las ventajas del sistema es que el operario se esfuer
za pof hacer un buen trabajo en lo que se refiere a calidad, ya —-
que las piezas m& hechas o defectuosas se le regresan al operario
para su reparacién y por esto no se le paga, 1o que hace que pier-
da tiempo que podrfa utilizar en hacer otras piezas.

Este tipo de sistema puede provocar desigualdades entre los
trabajadores, asfi como desbalanceo en las lfneas de produccibén, --—
provocando también altos costos.

" En la Industria del Calzado‘se utiliza el mismc sistema de -

incentivos aplicando los siguientes salarios:

Zong 1: Zapatero $4, 915.00.
Zona 2: o $ 5,460.00.
2ona 3: " § 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 té&cnica de medicibn del trabajo
empleada para registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspoh—
dientes a los elementos de una tarea definida, efectuada en condi~
ciones determinadas y para analizar los datos a fin de avgriguar -
el tiempo requerido para efectuar la tarea seg@in una norma de eje-
cucidn preestablecida.

Al realizar el estudio de tiempos se tomaron en cuenta los
siguientes puntos:

~ El operario seleccionado fue un operario calificado. Un -
operario calificado_es aquel de quien se reconoce que tie-—
ne las aptitudes fisicas necesarias, que posee la requerida
inteligencia e instruccién y que ha adquirido la destreza
Yy conocimiento necesarios para efectuar él trabajo en cur-
so segln normas. satisfactorias de seguridad, cantidad y ca
lidaad.

- El método estudiado estaba ya estandarizado, asfi como las
condiciones de trabajo.

— Cuando habia varios operarios desempefiando la misma opera-
cibn se pidib6 la ayuda de los supervisores para la seleccién
del operario que deberfa estudiarse, ya gue un trakajador
lento o muy eficiente no serfa representativo.

- Se tuvo cuidado en tener siempre material disponible para

evitar que éste faltara durante el estudio.

66



- Se tratb en lc posible de colaborar y ganarse la confianza
del operario para obtener la méaxima ayuda de é&l.

-~ Para hacer el estudio, el observador debe colocarse en un
sitio donde no distraiga ni interfiera en el trabajo del -
operario; ademfs, se debe adoptar una posicifén que le per-—
mita moverse y seguir los movimientos del operario con fa-
cilidad. .

Para realizar la medicién se descompuso cadaAoperaciGn en
eleﬁentos. Elemento es la parte delimitada de una tarea -
definida que se selecciona para facilitar la observacibn,
medicidn y an@lisis. A fin de poder descomponer la opera-
cién en elementos, se observd al trabajador durahte varios
ciclos. Ciclo de trabajo es la sucesibn de elementos nece
séiios para efectuar una tarea u obtener una unidad de pro
duccibn.

- Los elementos deben dividirse en partes lo m&s pequeiias po
sibles. Los elementps pueden dividirse en ocho tipos: ele
mentos repetitivos son los gue reaparecen en cada ciclo del
trabajo estudiado.

Zlementos casuales son los quekno reaparecen en cada ciclo
de trabajo sino a intervalos tanto regulares como irregula
res. Elementos constantes son agquellos cuyo tiempo bisico

de ejecucibn es siempre igual.
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Elementos wariables son aquellos cuyo tiempo bfsico de eje
cucién cambia segiin ciertas caracteristicas del producto,
equipo o proceso. Elementos manuales son los que realiza
_el trabajador. Elementos mecinicos son los realizados au-
tom&ticamente por una miguina a base de fuerza motriz. Eleg
mentos dominantes son los que duran m&s tiempo que cualquie
ra de los dem&s elementos realizados simult&neamente, Ele
mentos extréﬂos son los observados durante el estudio y que
al ser analizados no resultan ser parte necesaria del tra-
bajoe.

- Los elementos deber&n ser de f&cil identificaci®n y de --
principio y final claramente definidos de-mocdo que una vez
fijados puedan ser reconocidos una y otra vez. Para iden-
tificar el principio y final de los elementos deberi tener
se en consideracifn, tanto el sentido auditive como el vi-
sual. .

~ Los elementos gue no aparecen en todos los ciclos se crong
!;\etra.ron aparte,

Una vez que sie hizo la separacibdn de todos los elementos que
constituyen una operacifn, se describi6 cada elemento con toda exac
" titud; adem&s, se consider$ que el final de un elemento es autom&-
ticamente el comienzo del gue le sigue.

Los métodos usados en el cronometraje fueron el m&todo conti

nuo, el método de regreso acerc y adem&s la combinacibn de ambos -

métodos.
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En el método continuo se deja correr el cronfmetro mientras

dura el estudio. Con esta técnica, el cronSmetro se lee en el pun

to terminal de cada elemento, mientras el cronSmetro sigue en movi

miento.
En la t&cnica de regreso a cero el cronSmetro se lee a la --

terminacifn de cada elemento y luego se regresa a cero. Al ini -~

ciarse el siguiente elemento el cronSmetro parte de cero.
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b.2) DESGLISE DE MOVIMIENTOS
INDUSTRIA DE LA CONFECCION

) Operacién:Cerrér Cuello
Accibn

1) Tomar cuello con mano
M.I. colocado sobre mA
quina a 30 cm.

2) Alinear tela con M.I.

3) Rematar

4) Coser 10 cm.

5) Posicionar aguja y girar

45°

6) Coser 40 cm.

7) Acomodar cuello con M.D.

y cortar hile con M.I.

8) aAmarrar bulto

.010
.015
.011
.015

.004
.004
.005
. 006

.006
.005
.005
. 007

016

.018
.016
.012

.008
.009
.011
.008

.054
.054
.048
.054

.007
.010
.008
. 005

.074
.101
.098
.125

Tiempo

.0l6
.01l0
.0l9
.009

.003
.008 °
.004
. 005

. 005
. 004
.oo08
-.005

.017
.020
.020
.014

.013
.013
-015
.009

-.043
.054
-043
.050

.009
.007
.005
.004

.100
.101
.100
.130

.023
.013
.o18
.014

.004
.004
. 006
. 004

.004
. 006
. 005
. 005

.019
.020
.0l6
.01l6

.008
.008
.013
.008

.049

.044

-.020
.0l6
.014

. 007
.005
.006

. 005
-005
-005

.018
.018
-017

.008
.012
-012

-047
.052
.049

.006
.005
.008

.100
.115
.100

Promedio

.015

.005

.006

.018

.011

.050

.007

.105
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Operacidn:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

Accibn

Tomar bultos de mesa
a 30 cm. y colocarlo
frente al operario.

Tomar tijeras a 10 cm.con
mano derecha.

Con M.I. tomar un cuello
Cortar pico

Girar 45° cuello

cortar Pico

Girar 180° el bulto

Ccolocar bulto'a 50 cm.

Cortar Picos de Cuello

. 007
. 009
- 006
-008

- 006
-004
-006
«006

.003
.005
.005
-.004

-006
.004
-004
.005

.003
.003
.004
.004

.003
.004
.004

".003

.009
.009
.0l1l0
.009

007
-009
007
.008

Tiempo

-.006
-007
.005
.006

.005
.006
-007
.006

.003
.006
. 005
. 005

. 005
. 005
.004
. 004

- 004
.003
- 005
. 003

. 004
.004
.003
. 004

. 007
.010
. 009
.011

.009
.010
.008
.009

.007
.006
-005
.006

.006
.006
-005
. 005

.003
.004
. 004
.004

.008
-005
. 007

.005
.005
. 005

.003
.004
.006

.004
.004
. 006

.004
.004
. 004

.005
.004
.005

.008
.011
.007

.009
.010

.009

Promedio

. 007

. 006

.005

-005

.004

.004

. 009

.009
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Operacidén: Voltear Cuello

Accibn Tiempo Promedio
1) Tomar con ambas manos el .004 .005 .003 .004 -005
cuello de la mesa . 005 .004 .005 .005

.004 .005 .006 .004
.005 .005 .003

2) Voltear con ambas manos .022 .021 .024  .021 .022
el cuello interior con .024 .021 .022 .018
dedos pulgares .018 .021 .020 .020

.022 .021 .025

3) Introducir el vértice del .033 .028 .022 .023 .026
cuello en un pico de made .023 .036 .023 .023
ra y jalar hacia abajo. .025 .022 ,020 .033
© .025 ,022 .030

4) Recorrer el cuello 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 cuello con ambas .007 .006 .009 .005 .007

manos y colocarlo sobre - .007 ..007 -.006 .007

el bulto a 10 cm. .006 .004 .005 .005
. .006 .007 .005
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Operacién: Pespunte de Cuello

1)

2)

3)

4)

5)

€)

7)

8)

9)

Accién

Tomax con M.I. cuello co-
locado a 30 cm.

Coser 8 cm.

Posicionar y girar 45°

coser 1 cm.

Acomodar y alisar cuello
(alinea bornes).

Coser 20 cm.

Alinear

Posicionar y girar 45°

Coser 8 cm. y cortar

.022
.010
.014
.017

.007
.009
. 009
.011

.009
.007
. 005
.009

.011
.006
. 009
- 005

.015
.018
.021
.019

.016
.013
.013
.014

.006
. 005
.007
.006

.007
.005
.004
.004

.012
.010
.011
.012

Tiempo

.014
.0l0
.011
.017

.006
.oo8
.007
. 007

.007
.009
.008
.008

.006 -
.007
.006
.005

.016
.019
.027
.022

.014
.015
.014
.014

.006
.005
.005
.006

.004
.005
.004
.004

.011
.009
.01l2
.011

.010
-013
.013
.018

.008
.008
.009
.010

.007
.010
.008
. 009

. 006
.008
.006
.007

.018
.019
.024
.017

.016
.017
.013
-014

.008
005

.006"

<004

.005
.005
.004
.004

.013
.011
.012
.011

.019
.014
.010

.008
.008
-009

. 007
.005
.011

.007
.009
. 006

.017
.019
.021

.013
.0l6
.012

. 006
.004
.007

.00s5
.004
.005

.009
.009
.009

Promedio

.015

.009

.008

.007

.020

.015

© .006

.0C5

.011
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9)

6a)

Con ambas manos acomodar
el cuello a 30 cm en el
lado derecho

Coser 20 cm,

.007
.008
.005
.005

«016
«015
«021
016

- 007
-006
.006
- 009

«018
«014
«019
.018

«006
«005
« 006
- 006

«014
« 020
«020
«017

- 007
-.008
«008

«015
«018
«019

-007

«018
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Operacidén: Cerrar Puiio

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

Accidn

Tomar con M.D. el pufio
colocado a 30 cm.

Doblar con ambas manos -

el puiio.

Rematar

Coser 8 cm.

Girar el puﬂb 180°

Alisar pufio con M.I.

Alinear

Coser 3 cm.

Posicionar y Girar 100°

.005
.006
.009
.005

.010
.008
.011
.010

.003
-.004
.004
.003

.005
.006
.008
.006

-007
.008
.006
. 007

. 005
. 005
.003
-005

.004
.005
.004
.004

-.006
. 007
.007
. 005

.008
. 007
.005

.004

Tiempo

.005
.005
.007
.005

.010
.009
-.007
-.009

-.004
.003
.003
.003

.007
. 006
007
. 006

.007:

.006
.006
007

.005
-004
.003
. 005

.004
.003
.004
.003

.005
. 006
.006
. 005

.006
. 007
-007

.005

.006
.008
.006
.006

.007
.009
.012
.008

.003
.004
.003
.003

.006
.005
.007
.006

. 007
.008
.008
.005

.004
.004
.005
.004

. 005
.003
.003
.004

.005
. 005
.005
.005

-.006
.006
.006

.006

.005
.006
.009

.010
.010
.010

.003
.003
.003

.008
.006
.006

.006
.009
.007

.005
.004
.003

. 004
-003
.Q03

.006
.005
.005

. 007
.007
.006

Promedio

-.007

-010

. 004

.007

.007

.005

.004

.006

.007
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10)

11)

12)

Posicionar y girar 100°

Coser 1 cm y rematar

colocar pufioc con M. I.
a 30 cm sobre L.I. mé-
quina

- 004
«004
« 004
«005

- 005
« 005
« 004
.005

-004
«004
.003
-.004

- 005
. 004
«005
<004

-005
«004
«004
- 004

«005
« 005
+004
«004

-004
«004
.003
-003

«004
« 005
«005
«005

.004
-003
.004
«004

.003
«003
+005

«004
<004
«005

-004
«004
«004

«004

«005

« 004
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Operacién: Voltear Pufio.

Accidbn Tiempo Promedio
1) Tomar un pufic con M,D. .004 .005 .004 .005 .005
colocada a 10 cm. so-- .006 .005 . 004 . 004
bre la mesa .006 .006 .005 .004
.006 .004 .004
2) Voltear el pufio con am- .004 .005 .004 .006 .005
. bas manos .006 .007 .004 .004

.005 .004 .004 .005
.005 .006 .006

3) Introducir el pico en los .048 .058 .045 .048 .051
’ vértices jalando hacia -- ..050 .056 .056 .056 '
abajo. .057 .053 .048 .051

.047 .042 .042

4') Recorrer el puiio .008 .005 .005 .008 - 007
.006 ,008 .004 .006
.005 .006 .008 .008
.005 .007 .006

5) Introducir pico en el vér .005 .005 .005 .004 .005"
tice .006 .005 .004 .004
.005 .004 .005 .004
.006 .005 .005

6) Acomodar pufio delante de .004 .005 .006 .007 .006
operario a 10 cm. .005 .005 .004 .004
: - 006 . 006 .00S .005
.005 .004 . 005
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Operacidn: Pespunte de Pufio

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

Acecibn

Tomar con manc Izg. el
pufio del bulto colocado
sobre midgquina a 20 cn.

Alinear

Rematar y coser 7 cm.

Posicionar y girar 90°

Coser 28 cm.

Posicionar y girar 100°

Coser 4 cm.

Posicionar y girar 100°

Coser 4 cm.

Tiempo
.004 .007
.004 .005
.004 .004
.004 .004
.004 .003
.005 .005
.004 .004
.003 .003
.005 .007
.007 .006
.010 .009
.008 .008
.008 .003
.005 .004
.006 .004
.005 .004
.026 .023
.028 .024
.024 .024
.025 .025
.004 .006
.003 .003
.005 = .003
.003 .004
.004 .004
.005 .005
.004 .005
.003  .00S
.005 .006
.004 .005
.006 .005
.004 .004
.005 .005
.004 .004
.004 .005
.004 . 004

.004
.008
.007
.004

.004
.003

.005-

.003

.006
.008
.006
.009

.003
.003
.006
.003

.024
.025
.021
.023

.003
.005
.003
.003

.003
.003

.003 -

.004

«004
005
.004
.005

.004
.006
. 005
.004

.005
. 005
. 006

.003
.003
.004

Promedio

.005

. 004

.008

.005

.025

.004

. 004

. 005

.005
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10)

11)

Posicionar y girar 100°

Coser 1 cm y rematar

-.004
-004
- 005
.003

«003
<004
-.004
-003

«004
- 005
.003
« 004

«003
«005
«.003
.004

.003 -

.003
.004
«005

.003
«003
.003
- 005

«003
- 004
-005

.003
«005
«004

004

-004
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Operacidén: Cerrar Hombrera.

Accibn Tiempo : Promedio
1) Tomar hombrera lado der. .005 .005 .004 .005 .005

con M.p. colocada a 25 cm..005 .004 .004 .003
.004 .004 .006 .007
.005 .006 .003

2) Rematar y coser 12.5cm. .025 .029 .026 .0l6 .024
.022 .026 .020 .020
.022 .023 .028 .o022
.020 .028 .020

3)  Posicionar y girar 100° -.005 .004 .003 .004 .004
.004 .003 -.003 .003
.003 .003 .003 .004
.005 .004 .0Q04

4) Coser 4 cm. .005 .007  .005 .005 . 005
.005 .003 .004 .00S
.003- .006 .005 .003
.004 .004 .003

5) Posicionar y girar 100° .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 100° -.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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Operacidn: Voliear Hombrera

1)

2)

3)

4)

5)

Accidn

Tomar hombrera con M.D -
colocada a 10 cm.

Abrir con ambas manos la
hombrera.

Introducir pico y voltear
hombkrera

Introducir pico en 3 vér-
tices.

Sacar hombrera y colocar
a 30 cm. sobre la mesa

Tiempo
.004 .004
.004 .004
.005 .004
.005 .004
.005 .005
.005 ,004
.006 .007
-.005 .004
.049 051
.040 .037
.047 .043
.039 .039
.055 .057
.048 .033
.040 .040
.045 .040
.007 .006
.007 .0l10
.005 .00S5
.007 .005

. 005
.004
.004
.004

.005
. 004
.005
.005

.045
.045
.038
. 040

.039
.034
.035
.043

.008
. 006

.007

.008

- 006
.004
-« 005

. 006
- 006
.006

.050
.038
.038

.046
. 044
.036

.007
.006

.009,
.DOB.

.005

. 006

.043

.043

. 007

Promedio

8l



1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

Operacidn :

Accidn

Tomar hombrera del Lado
der. con M.D. colocada
a 10 cm. sobre mesa de
miaquina.

Rematar y coser 10 cm.

Posicionar y girar 100°

Coser 3 cm.

Posicionar y girar 100°

Coser 3 cm.

Posicionar y girar 100°

Cosexr 10 cm.

Pespunte de Hombrera

Tiempo
.003 .004
.004 .005
.004 .004
.004 .003
.028 ,01S
.017 .019
.020 .0l18
.019 .020
.003 .00S
.004 .003
.004 .003
.004 .004
.003 .003
.005 .004
.004 .004
.003 .003
.003 .004
.004 .005
.003 .00S
.003 .003
.003 .003
.005 ° .004
.004  .004
.004 .003
.003 .003
.004 .00S
.003 .003
.004 .005
.020 .020
.018 .019
.017 .018
.017 .019

.004
.003
.003
.005

.024
.022
.020
.020

.004
.005
.003
.003

.004
.004
.003
.004

.005
.003
.004

.003

.004

.005
.004
.003

.019
.017

.028

.005
.00S
.003

.004
-.004
.004

.003
.004
.003

.004
.004
.003

.003
.003
-.003

.020
.020
.020

.004

.021

-004

.004

.004

.004

-004

.019

Promedio
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Operacifn: DPegar Etiqueta.

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

2)

Accibn

Tomar etigueta del lado
der. colocado a 30 cm.

Tomar bata con mano izq.
colocada a 30 cm.

abrir bata con M. I.
Colocar etiqueta

Coser 3.5 cm. rematar
y cortar

Trasladar bata 5 cm

coser 3,5 cm, rematar
y cortar

Cerrar bata

Colocar con ambas manos
la bata sobre piernas

‘Tiempo

.005 .006
.005 .004
.006 ,005
.005 .004
.006 ,004
.009 ,006
.007 ,009
.007 ,007
.009 ,009
.009 .010
.013 .009
.011 .011
.012 .015
.015 .017
.017 ,016
.013 .015
.012 .015
«015  .017
.017 .016
.013 .015
.005 .006
.006 .006
.005 .005
.005 .005
.017 .014
«014 .014
.013 .04
.014 .014
.010 .013
.04 .013
.020 .015
.015 .013
.005 ,005
.005 ,00S5
.006 005
.005 _006

+006
-005
. 005

« 006
«006
+005

.010
.011
.011

.018
«015
«014

.018
+015
«014

«006
«005
-006

+015
«014
«013

+015
-015
.015

006
- 005
«005

Promedio

- 006

« 007

«011

«014

.015

«006

«015

-014

+006
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1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

'9)

Operacidén: Pegar bata.

Accién

Tomar espalda de L. I.
con M. I. y poner sobre
mesa de mé&quina.

Tomar bata int. con
M. D. colocada a 30 cms.
sobre mesa-mdaguina

Colocar bata debajo de
espalda

Tomar con M. D. bata y
colocarla. sobre espalda
30 cms. .

Alin<ar y posicionar
Levantar bata (hace 'a
un lado)

Hacer pinza

Bajar bata

Rematar y coser 12 cms.

.005
.005
.007
.006

.007
.008
.010
.012

.010
.009
.0l0
.009

.013
.009
.015s
.00¢%

.005
. 005
.004
.005

.005
.004
.006
.005

.008
.009
.005

. .008

.0o8
.006
.006
.006

.014
.0l6
.013
.013

Tiempo
.005 .006
.005 .005
.005 .005
.006 .005
.008 .008
.013 .010
.009 .007
.009 .009
.01l2 .009
.0l0 .010
.007 .013
.010 .013
.011 .010
-.0l6 .010
.017 .013
.0l4 .019
.005 .005
.006 .004
.004 .005
.005 .004
.004 .003
.005 .004
.005 .005
.003 .005
.006 .007
.008 .009
.009 .010
.008 .009
.006 .008
-.009 ,006
.006 .007
.007 .007
. N13 .013
.01l6 .017
.015 .013
.013 .017

. 006
.006
. 006

.006
. 007
.006

.010
.012
.013

.010
.011
.013

.005
.006
.005

.006
.008
.005

.009
.009
. 007

. 006
.005
.006

.010
.010
.015

Promedio

.006

.009

.011

.013

.005

. 005

. 009

. 007

-014
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10)

11)

12)

13)

14)

15)

16)

Acomodar tela con M. D.

Coser 13 cms

Levantar bata

Hacer pinza

Colocar bata y acomodar
tela

Coser 25 cms, rematar
Yy corxtar

Tomar espalda y colocar.
la a 30 cms sobre mesa
con ambas manos

«016
«021
«020
.019

«010
.010
.012
«010

«004
«005
.004
.004

- 037

. 006
« 005
.005
- 009

.012
.010
.012

.021
. 020
.021

.032
«036
.033

«007
«006
.006

«020

«011

005

=011

© «020

.035

-007
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Operacidn:
Accidn
1} Tomar bolsa de L. I. con

2)

3)

4)

5)

M. I. colocada a 30 cms.
sobre mesa

Doblar con ambas manos

Alinear

Coser 17 cms. chico

Coser 23 cms. grande

.0G5
.004
.003
.006

. 007
. 008
.006

.005 -

.003
-004
.005
.004

.017
.011
-.012
.01l

.014
.018
.015
.017

Hacer fuelle chico y grande

Tiempo
.005 .009
.003 .00S5
.004 .005
.005 .004
.006 .005
.006 .006
.008 .006
.006 .007
.003  ,003
.003 .004
.005 .003
.004 .005
.01l1 .014
.010 .011
.013 .011
.012 .012
.014 .020
.0l6 .01l6
.017 .01l6
.016 .017

- 005
. 005
.003

.008
. 005
.003

-004
.003
.003

.014
.013
.012

.018
.018

.017

Promedio

.005
.007
.004
.013

.017 -
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Operacién: Dobladillo en bolsa chica y grande

1)

2y

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

Accidn

Tomar bolsa del lado iz .009
quierdo colocada a 30 .006
cms. . 007
.006

Acomadar fuelle .007
.008

.007

* .010

Rematar fuelle y cortar .006
3 cms. .007
. 006

.007

Voltear bolsa . 005
.006

-005

.004

Hacer dobladillo 1 cm .020
grande T .017
015

.016

Hacer dobladillo 1 cm .010
chico .009
.010

.013

Coser dobladillo chico .026
15 cms y cortar .023
.024

.022

Coser dobladillo grande .032
20 cms y cortar .039
.037

.031

Acomodar- bolsa sobre bul .007
to a 30 cms . 006
.011
. 006 .

Tiempo
.006 .005
.004 .005
.002 .005
.007 .007
.006 .008
.007 .006
.004 005
.009 .006
.009 .011
.008 .007
.009 .006
.010 .006
.005 .005
.005 .004
.006 .005
.005 .004
.014 .019
.020 .021
.022  .020
.021  .020
.009 .011
.008 .009
.013 .010
.01l .010
.023 .026
.023 .024
.022 .025
.023 ..,022
.035 .033
.039 .030
.030 .032
.032 .033
.006 .006
.006 .006
.006 .006
.005 .006

. 009
.009
. 006

. 008
. 006
. 009

.008
.006
. 006

. 005
. 004
- 005

.014

.013
.025

.01l0
.0l10
.009

.21
.026
.024

.038
.037
.035

.009
.008
.009

Promedio

- 007
.008
-.008
. 005
,919 
.011
.024
.035

.007
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Operacién: Coser cartera chica y grande

1)

2}

3)

4)

5)

6)

7)

Accidn

Tomar con mano derecha
cartera colocada a 30
cms' sobre méaguina

Doblar cartera con ambas
manos

Alinear

Coser B cms

Girar cartera 180°

Coser 8 cms

Poner cartera con M. I.
socbre mesa lado derecho
a 30 cms

.006
.010
- 005
- 006

.0o8
.006
. 006
.008

-.003
-004
.005
.004

.014
.012
.011
.011

.005

-006
. 005
- 005

.013
.011
.010
.013

.006
.004
. 004
-004

Tiémgo
.006 .005
.006 .006
.004 .004
.005 .005
.005 .008
.005 .005
.005 .008
.005 .007
.003 .003
.003 .004
.005 .003
.004 .00S
.011 .0l16
.011 .013
.015 .013
.01l .012
.004 .005
.006 .005
.005 .005
.005 .0086
.011 .014
.012 .014
.011 .012
.013 .014
.004 .004
.008 .004
.005 .004
.00 .004

.004
.005
.005

.007
.006
.008

.004
.003
.003

.014
.012
.012

.005
.006
.005

.01l
.013
.013

.005
.004
.004

Promedio

.006

.007

.004

.013

.006

.013

" .005

88



Operacidn: Voltear cartera chica y grande

Accidn Tiempo Promedio
1) Tomar cartera con ambas .005 .006 .006 .006 . 006
manos a 10 cms .006 .004 .005 .00S

.007 .004 .006 ,005
.005 .006 .005

2) Voltear cartera introdu .009 .007 .007 .008 . 007
ciendo pulgares .007 .006 .004 .005
.005 .006 .007 .009
.008 .005 .005

3) Introducir pico en el .025 .018 .025 .025 .022
vértice y jalar hacia .021 .021 .026 .018
abajo .01l8 .021 .017 .017
.022 .024 .021
4) cCcolocar cartera sobre me .006 .005 .005 .004 .005
sa a 10 cms -.004 .005 .006 .008

-.005 .004 .005 - .005
.004 .004 .005
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Operacién:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

Accibn

Tomar cartera del lado
izquierdo con mano iz-
quierda a 30 cms

Coser 8 cms

Posicionar y girar 90°

Coser 11 cms chica

Coser 16 cms  (grande)

Posicionar y girar 90°

Coser 8 cms y cortar hilo

Tomar cartera con mano
derecha y colocarla so
bre mesa de mdquina a
30 cnms

.004
- 005
. 005
. 007

.013
.011
.010
.009

.005
.006
.007
-006

.013
.012
.011
.01l

.008

.009
. 007
.006
.006

Pespunte carxrtera chica y grande

Tiempo
.007 .005
.005 .00S
.005 .004
.005 .004
.012 .o011
.011 .010
.01l - .011
.01l1 .o0lo
.005 .004
.004 .004
.006 .005
.009 « 005
.011 .011
.012 _013
.013 _.011
.012 .012
.01l6 .014
.015 .014
.015 ,0l6
.014 .017
.007 .006
.010 .005
.004 006
.005  .004
.008 .009
.00 .,010
.011 ,0l0
.010 ,009
.007 .006
.006 ,005
.006 .005
.005 .006

. 005
. 006
. 005

.olo
.009
.ol1

.005
.008
.006

.011
.01l
.014

.015
.016
.015

. 006
.006
.006

.010
.010
.011

.005
.005
.005

Promedio

-.006

.01l

. 006

.012

.016

. 006

.010

. 006

20



Operacién: Marcar portalédpiz

1)

2)

3)

1)

2)

3)

Accidn

Tomar cartera con mano . 005
derecha y colocarla sg . 005
bre mesa . 004
. 006

Colocar plantilla con . 006
mano izquierda sobre . 006
cartera . 005
. 006

Marcar con pluma ,010
. . 010

.014

.014

Operacidn: Cortar portalipiz
Accidn

Tomar cartera con mano .00S5
izquierda .00s5
.004

.004

Cortar portalépiz con .005
tijera .005
.00S8

.006

Trasladar 3 cms la ti- .003
jera .004
.003

.003

Tiempo

.005
. 005
.005
.005

. 007
.006
. 007
. 006

.015
-013
.015
. 017

.004
. 005
. 005
.005

.006
.007
. 006
©.006

.015
.014
.014
.013

Tiempo

. 006
.004
. 005
-.003

. 005
. 005
.005
. 006

.005
.003
.003
.003

.005
-004
.004
.003

.005
.006
.005
. 005

.004
.003
.003
.003

.005
.004
. 005

.005
.005
-.006

»015
-015
.014

.005

.004

. 006

. 005
.005
.005

. 003
.004
.003

Promedio

. 005

.006

..01l4

Promedio

.005

.006

.004

o1



Operacién: Coser portalépiz

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

Accién
Tomar cartera <on mano
derecha colocada a 30
cms sobre mesa de mi-
quina

Doblar con ambas manos
el portaldpiz

Rematar 1 cm
Posicionar y girar 90°
Coser 3 cms

Posicionar y giraf 90°

Coser 1 cm y cortar

Colocar ¢on mano iz-
quierda cartera sobre
mesa de mAquina a 10 cms

.004
.006
.003
.004

-.004
.006
. 006
.006

.006
.006
. 007
. 007

. .008

. 005
.006
.005

. 007
-.006
.008
-007

.008
.005
.006
.005

.005
.005
. 006
.003

.006
004
.005
.006

Tiempo
.004 .003
.005 .004
.005 .005
.004 .004
.005 .007
.006 .007
.007 .005
.006 .007
.008 .008
‘006 .008
.008 .008
.008 .008
.003 .003
.004 .003
.004 .006
.004 .003
.008 .007
.008 .008
.007 .007
.007 .009
.003 .003
.004 .004
.004 .006
.004 .003
.004 .004
.003 .004
.004 .004
.004 .003
.006 .005
<005 .004
.004 .004
.004 .005

.004
.004
- 004

. 005
. 005
- 005

. 006
- 007
.01l0

.003
- 004
-.003

.009
.008
.009

.003
.003
.003

. 005
005
. 004

.004
- 005
. 004

- 005

. 006

. 008

- 005

.008

- 005

. 005

- 005

Promedio
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Operacibn:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

Accidn

Tomar delantero ccn mano
izguierda cclocada a 50
cms sobre mesa y colocayx
lo en mdquina

Tomar con mano derecha -
cartera chica y grande,
tomar con mano izquierda
bolsa grande

Colocar cartera chica so
bre delantero

Coser cartera chica 13
cms.

Acomodar cartera grande

Coser cartera grande 18
cms.

Girar delantero 90°

Acomodar bolsa grande
haciendo dobladillo

Rematar

.033
.03
-040
-043

-017
., 036
.024
.028

.020
.019
-.019
.0l6

.018
.017
.021
.019

.0l8
.015
.015
.013

.021
.020
.021
.018

.005
.005
.006
.005

.021
.025
.018
.020

.008
.011
.008
.008

Pegar bolsa a los delanteros

Tiempo
.052  .048
.033 .039
.029 .029
.04l _040
.029 .020
.030 .030
.022 .030
.028 .029
.0l9 .ol8
.0l9 .020
.018 .020
.023 .020
.021 .021
.0l6 .019
.018 .020
.018 . .017
.013 .017
.016 .015
.0l6 .015
.018 .022
.022 .017
.0l .020
.021 .016
.016 .020
.005 .005
.006 ,006
.005 .005
.006 .005
.020 .018
.022 .020
.019 .020
.0l9 .021.
.009 .010
.009 .010
.008 .010
.007 .008

.032
. 030
. 040

023

.027
.023

.020
.023
.0l8

.021
.021
.0l18

.017
.016
.016

.022
.020
.018

.005
.006
.005

.021
.030
.022

.011
.011
.009

.037

. 027

.020

.019

.017

.020

.006

.022

.010

Promedio

93



10)

11)

12)

13)

14)

15)

16)

17)

18)

Accidn

Acomodar dobladillo late

ral de bolsa grande

Coser 18 cms (bolsa gran

de)

pPosicionar y'girar 90°

Hacer dobladillo infe-
rior

Coser 18 cms

Hacer dobladillo late-
ral :

Coser 18 cms rematar y
cortar hilo

Voltear cartera grande

Rematar y coser 18 cms
de cartera grande (ex-
terior)

.006

.007
.006

-.056
.047
.056
.049

«017
.015
«017
-016

«031
-026
«025
«023

«022
-017
-019
- 026

« 0086
-010
« 009
- 009

«021
« 027
+029
.028

Tiemnpo
-.020 .027
=027 .028
.030 .028
. 025 «033
017 .017
.01l8 .,017
«013 «012
.013 ,014
007 -.008
.008 .007
.006 | .005
007 - 006
.044 .061
»092 .075
.054 ,061
«055 045
~015 .01€
015 .015
«015 017
.018 L0115
.034 .020
«030 .018
.026 ,019
.024 024
.021 .024
.019 .021
«025 «023
-.023 . 022
.008 L006
006 .006
.009 .007
.007 007
.026 .022
.025 026
«.023 ,027
.025 .024

.030
.026
027

-015
«013
.014

.006
.005
.006

«045
+.054
.082

.013
+015
«023

«020
+030
«025

+021
+021
«027

.010
.008
+009

«025
+031
«032

Promedio
. 026

.016

. 007

.059

.017

<025

.023

.008

«027

94



19)

20)

21

~

22)

23)

24)

25)

26)

27)

Accibn

Girar 90°delantero

Tomar con mano derecha
bolsa chica y poner so
bre delantero

Hacer dobladillo lateral

de bolsa chica

Rematar

Acomodar dobladillo la-

teral

Coser 13 cms

Posicionar y girar 90°

Eacer dobles interior

Coser 13 cms

. 003
«005
- 006
- 007

. 020
.021
. 020
.0l6

.015
.017
«023
.023

.010
.012

.008

Tiempo
006 L0005
-008 .005
.004 ,006
.006 .005
.020 021
.017 .018
.025 ,019
.021 017
.020 ,022
.021 .024
.022 ,019°
.022 ,023
.015 .0l0
.010 .0i5
.010 .013
.012 .011
.044 L0386
033 .066
«.040 .044
.032 ,.032
-013 .01l2
.015 L015
-.013 .012
.013 .017
«007  L,006
+007 .009
.008 .008
.006 .005
040 .045
052 .047
.037 ,046
.047 L055
-.018 .024
.014 .015
.016 .015
.019 .020

«007
«007
«006

.018
«020
«017

«023
-023
«023

«013
«009
<011
«042

«046

Promadio

«006

<020

.022

«012

+041

«014

«007

<046

.018

95



28)

29)

30)

31)

32)

33)

34)

35)

aceién

Posicionar y ‘girar 90°

Acomodar dobladille la-~
teral

Coser 13 cms rematando

Voltear cartera chica
Girar

Rematar 2 cms de la car
tera chica con portals-
piz y cortar hilo

Recorrer 3 cms

Coser 8 cms cortando

Rematar, coser 13 cms y
cortar hilo

.007
~009
.006
.006

.017
.019
.015
.015

.020

Tiempo
.006 .005
005 - 005
.008 _.009
.007 L0006
.030 ,019
.01l6 .026
017 .020
.020 .028
.020 .021
.01l6 ,019
.01l8 L0119
.020 .020
.016 .01l6
«»017 L014
.010 .015
.016 .019
.015 .018
.019 .021
020 .019
.026 .018
-006 004
008 006
.005 ,008
.008 .009
023 ,021
023 L,027
.019 .025
«023 ,023
.033 .035
«034 030
«032 028
«026 ,030

Promedio

«007

.021

.020

.01l6

.021

«007

022

<031

96



Operacién : Encuarte (over dos agujas)

Accidn

l) Tomar trasero con ambas

2)

3)

4}

S)

6)

7)

8)

manos y acomodarlo a
30 cm.

Tomar con ambas manos
un delantero der., co
locado sobre piernas
y colocarlo sobre tra
sero.

Tomar el otro delantero
izg. colocado sobre pier
nas y colocarlo sobre tra
sero.

Acomodar el hombra delan-
tero derecho con trasero.

Coser con over 18 cm., del.026

hombro y cortar hilo.

Acomodar el otro hombro

Coser con over 18 cm. y
cortar hilo -

Doblar camisola y colocar
la sobre mesa a 60 cn.

Tiempo
«.024 024
.022 ,022
.024 _,019
.025 ,024
.014 ,013
.015 .020
.019 ,018
.020 ,023
.017 ,016
.015 ,014
.015 .017
. .021 ,017
.023 .018
.019 ,025

~«024 ,035
.030 .021

.028
.023 ,027
.028 ,025
.028 ,025
.017 .022
.025 ,022
.028 ,019
.025 ,024
.029 027
.023 ,026
.025 ,026
.028 .027
.019 ,020
.025 021
.025 020
.027 .025

.025
.018
.030
.023

.015
.018
.013
+016

.018
-019
.0l6
.024

.023
.018
.027
.025

.024
.025
.029
.026

.022
.024
.020
.030

.023
.022
.028
.021

.033
.021
«025
.031

.026
.020
.030

.017
«019
.018

.018
«023
.020

.025
+035
+030

-025
.025
.028

-024
«025
«031
<024

. 026

.024

.018

-018

-.026

«027

«025

«»026

« 027

Promedio

97



Operacién : Pegar Cuello

Accidn ’ Tiempo Promedio
1) Tomar camisola con .010 .012 .007 .0Ol11 .010D
manoc izg. colocada .010 .01@¥ .010 .011
sobre piernas .009 .012 .009 .0Q1C
.008 .010 .O0l0
2) Desdoblar camisola .026 .025 .029 .020 .022
.025 .025 .01l .021
.024 ,024 .020 .017
.019 ,020 .017
3) Doblar delantero para .037 .033 .033 .028 .032
gue quede aplomo con .034 .,031 .024 .034
aplomo .028 .033 .031 .030
.039 .034 .030
4} Rematar un cm. .010 .011 .011 .008 .010
. .006 .006 .03J0 .011
.008 .013 .013 .0Ol1r
.0l0 .009 .009
S) Tomar con M.D. cuello .01 .014 .0l1 .009 .011
colocado a 25 cm. sobre .00 .009 .012 .008
mesa de m&gquina .009 (010 .012 .011
.012 .010 .0l12
6) Levantar camisola (do- .004 .005 .004 .004 .005
blez) .005 .005 .004 .004
.005 .003 .,004 .003
.003 .003 .003
7) Acomodar cuello con -- .07 .017 .,012 .015 ° .015
aplomo .022 .015 .012 .012
.015 .013 ,014 .012
.018 .013 ,015
8) Bajar camisola (doblez) .005 .004 .003 .006 . 005
.004 .004 .005 .006
.004 .005 .004 .004
.004 .005 .008
9) Coser 1 cm. .008 .007 .004 .004 . 005
.007 .005 .004 .005
.005 .004 .005 .004
.005 .004 .004
a8




10)

11)

12)

13)

14)

15;

16)

17)

18)

19)

Tomar tijeras con M.D.
colocadas a 20 cm. so-
bre méguina, cortar 1

em. y soltar tijeras

Abrir o voltear camisg
la y cuello y coser 1
cm., parar.

Alinear cuello y coser
15 cm.

Acomodar camisola

Alinear cuello con ba-
ta, coser 25 cm. y pa-—-
rar.

Acomodar cuello con ~
aplomo

Pboblar camisola para
quéde aplomo con aplo
mo.

Tomar tijeras cortar -~
1 em. y dejar tijeras.

Voltear cuello y delan
tero. {(girar).

Coser 15 cm. y rema-
tar.

.015
- 017
.020
.019

.011
.010
.01}
.00

.009
.0oo8
. 009
.009

.009
.008
.010
.008

.020
.016
«017
.018

<037
.030

.025

.028
.029

.030
.040

.015
. 027
.024
.022

.010

.027
.022
.0l18
.Q28

.008

. 009

.019

.003
.004
.004
. 004

.032
.026

. 027
.033

.021
.021
.020

.009
.007
.007

.0l0
.012
.010

.009
-006
. 008
.01%

.018

.023

.019

. 005
.004
.005

.031
.032

.037

.022

.009

.010

. 00B

.0l1l9

.033

.016

.022

-.005

.032

29



20) Acomodar cuello y coser .01l .015 .014 .016 016

25 cm (hasta hombro) .013 ,013 .0l16 .018
.020 .014 +014 L,013
. .021 .016 ,015

100



1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

Accibn

Tomar camisola con
M.I. colocada a 30 cm.
sobre mesa de miquina.

Cuello (estirar cuello)

Tomar tijeras con M.D -
colocadas a 20 cm. Sobre
mesa de m&quina.

Cortar esquinas de cuello
y camisola de ambos lados

Dejar tijeras sobre mesa
de miquina a 20 cm.

Acomodar cuello de cami-
sola sobre miquina debajo
Qel pie para sobrecosido.

Acomodar doblez de camiso
la bajo cuello haciendo -
un dobladillo al cuello.

Rematar y coser 10 cm.

Hacer doblez a cuello,

Operacién : Sobre coser cuello

Tiempo
-.009 ,008
.010 .008
.012 .009
.009 .0lo0
.01l6 ,012
.013 .014
.015 .014
.019 ,015
-.005 ,006
-.004. .004
.004 .00S
.005 .006
.030 .029
.035 .031
.030 .035
.026 .026
.004 .004
.004 .004
.004 .004
.003 .003
.021° ,028
.030 .024
.023 .034
022 .026
.027 - .028,
.024 ,030
.023 .034
.022 .026
.015 ,011
.014 ,012
.017 ,.010
.014 .012
.018 .020
.026 ,024
.020 .025
.022 ,023

.010
.010
.011
.012

.014
.018
.01l4
.012

.004
.004
«005
.004

.029
.031

.033
-028

.004
.003
.004
.003

«028
. 027
-026
.029

.028
.024
.026
.029

.012
.015
.012
.012

.020
.021
.022
.020

-010
-012
- 008

-013
- 017
-019

. 006
. 005
. 006

. 029
.028
.024

.003

.004

.018
.023
.023

.015

. 005

.030

.004

.027

.027

.013

.024

101



1bi

11)

12)

13)

‘Coser 10 cm.

Acomodar camisola bajo
cuello y hacer dobladi
1llo

Coser 10 cm, rematar y
cortar hilo

Tomaxr camisola con M,D.
doblarla y colocarla a
50 cm sobre mesa

013

« 015
-015
<015

.036
.038
<032
+048

.025
«030
028
«033

+011
013
-009
-.013

«016
~.014
-014
015

-045
«041
<040
«035

.033
«032
<030
.030

«012
«012
«010
-011

«015
«014
-015

«036
=033
.033

-034
«030
«035

.012°

«013
.013

" «014

-039

-032

+013

102



Operacién : Pespunte de Filo

Accibn

1) Tomar con M.D. camisola -

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

92)

colocada a 50 cm. scbre
mesa y colocar sobre ma-—
quina.

Doblar filo

Coser 32 cm. y parar -

Acomodar Filo

Coser 35 cm.

Posicionar y girar 90°

Coser 1 cm.

Posicionar y girar 90°

Coser medio cm, y cortar
hilo.

«026
.030
.026
.028

.013
.019
.018
.012

.029
.032
.030
.031

.020
.019
.019
.020

.032
.029
.028
.027

. 005
.005
.004
. 004

.004
. 005
. 006
.005

.005
+.005
004
«004

.005
.007
.006
.004

-004

- 004

- 005
. 005
- 006
-005

- 004
- 005
«004
- 004

. 004
.004
.004
+005

.024
.029
.027
-.026

.015

.0l8

+004

.004
.004
.004
.004

.027
.027
.029

.013
.015
.016
.029

.030

.029

.01l6

.029

.020

.029

.005

. 006

. 005

. 005

Promedi

™

k

103



10)

11)

12)

13)

14)

15)

16)

17)

Acomodar del otro lado
la camisola para cosexr
el otro filo.

Coser medio cm,

Posicionar y girar 90°

Coser 1 cm,

Pcsicionar y girar 90°

Coser 20 cm.

Acomodar f£filo

Coser 17 cm. y cortar
hilo.

.028
.034
.036
.030

.005
. 007
. 006
. 004

.033
.034
.032
.029

.004
- 004
-004
- 005

.004
- 005
.004
. 004

« 005
-.006
-.006
- 005

«004
. 005
-004
- 004

«010
.013
.013
.013

«023
.020
.018
+017

.040
.039
»039
. 040

.030

.028
-.034

.034 .

. 004
. 004
- 005

. 005
. 004
. 005

«005
- 005
. 004

.005
.004
-.005

«012
.012
.013

.015
.017
- 017

«040
«037
« 039

.034

« 005

.005

.005

.005

.013

.020

.041

104



Operacidén : Pegar Manga

Accibn ' Tiempo Promedio
l) Tomar con M.I. camisola 030 .033 .024 .025 .029
colocada a 50 cm. sobre -.026 .,028 .025 .029
mesa y colocarla en mé&— -035 .034 .027 ,031
quina. «031 .024 ,032
2) Tomar manga con M.I. co- L0113 .011 .012 ,013 .012
locada socbre mesa de ma- .012 ,011 .0l10 .011
quina. .010 .0092 .,009 .016

-.009 .010 .011

3) Alinear manga y camisola ,030 .026 ,026 .023 .028
’ «024 ,024 027 . 024
»029 ,024 .030. ,030
«034 .027 .029

4) cCoser 20 cm. y pararxr .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 L0012
-.007 .010 .010 L.0O09
.010  ,011 .014 ,Oll
.013 ,011 .01i2

6) Coser 10 cm, .023 .,020 .020 .023 .023
- -.024 ,027 ,021 ,020
.021 ,026 ,022 ,022
.022 ,020 ,021

7) Alinear manga y camisola .019 .013 .015 .013 ~ <015
.017 .015 ,0l8 .01l
.01 ,012 ,017 .0l14
.014 ,015 .013

8) cCoser 20 cm, .024 .,025 .022 ,020 .023
.021 ,024 4021 .023
.024 026 .025 .025
«020 ,021 .020

9) Voltear camisola .024 ,023 _,021 ,029 .026
026 .09 027 .028
.030 .,020 .030 ,031
«028 .022 ,024

205



10)

11)

12)

13)

14)

15)

Tomar manga con M,I.
colocada sobre mesa
de mAquina.

Alineaxr manga y cami-
sola.

Coser 20 cm. vy parar

Alinear manga y cami-
sola.

Coser 10 cm.

Doblar camisola y co-—
locar a 30 cm. sobre
mesa.

.012
.011
.009
«011

.023
027
-030
.029

.035
.028
.030
.036

.010
.010
.014
.012

.020
.021
«022
.021

-.038
«036
«037
«042

=012

.028

.034

.012

.023

«041

106



Operacifn: Cierre de costados

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

Accidn

Tomar camiscla con mano
izquierda colocada so-
bre mesa m&quina a 30
cms y llevar a mesa

Alinear manga

Coser 40 cms (manga)

Acomodar partes

Coser 20 cms (hasta par-

te baja bolsa)

Acomodar partes

Coser 29 cms y cortar

Voltear camisola

.023
.022
«021
«031

.028
.039
-040
«045

.041
.036
. 040
. 041

.015
.018
«021
-.0l4

.013
-.014
.015
.017

«020
.0l1l8

.018

.028

.026

2021
.020
.023
.028

.013

.014

.020
~.021
«017

.030
«032
»025

«029
«025
.019

Promedio

. 027

«043

.040

.020

.01l6

.020

«029

.024

107



[d]

10}

11)

12)

13)

14)

15)

Accibn

Alinear manga

Coser 40

Acomodar

Coser 29

Acomodar

Coser 29

Crms

partes

cns

partes

cms y cortar

Tomar camisola con am-—
bas manos y celccarla
sobre mesa del lado

derecho

.034
.043
.040
.045

.041
.036
-040
.041

.015
.0le
.021
.014

.0L3
.0l4
.015
.017

-020
.018
.021
.0l8

.030
.029
.031
.031

.023
. 020
. 015
.022

Tiem

.033
.038
.038
.D39

.041
.039
.040
.038

.013
.022
021

.015

.01#8
.015
.017
.021

.022
.019
.018
.020

.028
.029
.028
.026

.0le&
.022
.017
-020

.04C
.042
.045
.044

.0358
.042
.04l
.040

.025
.024
.23
.022

.218
.01l9
.018
.014

.018
.019
.017
.022

.026
.031
.033
.026

.015
.022
.019
.025

.058
L0411
.080

.042
.040
.040

.024
.015
.015

.013
.012
.014

.020
.021
.022

.030
.032
.025

.01
.021
.020

.043

.040

.020

.0.6

.020

.029

.020

Promedio

los



Operacibn: Pegar hombrera.

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

Accifn

Tomar camisola del lado
izg. colocada a 50 cm.
y acomodar sobre mesa

Tomar hombrera con M. D.
colocada a 30 cm. sobre
mesa y colocar sobre ca
misola.

Coser 5 cm, y cortar

vVoltear camisola (girar)

Tomar otra hombrera co-
locada a 30 cm. sobre -
mesa de m&quina y acomg,
dar sobre camisola

Coser 5 cm,

Tomar camisola con ambas
manos y colocarla sobre
mesa del lado der. a 30
cm.

.008

«008

«016
.014
+015
»011

Tiem

.039
.038
«035
.039

.018

.029
.018
«021

.006
.008

.007

.018

«014
«012

-.008
. 008
«010
-.010

«016
.015
.018
+011

«029
«020
.019
<022

-.008
.008
.010
«010

+011
-.012
-013
.013

«036
.033
=040

«021
«021
«023

.008
.009
+007

.017
015
.018

.021
.021
.020

.008
.009
.007

.017
«012
<017

Promedio

«037

«022

+009

+015

.021

.009

" .014

109



~Operacifn: Pegar pufio

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

Acecibn

Tomar camisola del lado
derecho acomodando man-—
ga sobre mesa de mAqui-
na a 30 cms.

Tomar pufio del lado iz-
guierdo con mano izquier
da a 30 cms. '

Alinear pufio con manga y

posicionar

Volver a acomodar pufio
con manga

Coser con over 30 cmse.

en redondo

Acomodar partes

Coser 29 cms, y cortar

Voltear camisola

Alinear manga

.035
.040
.033
.032

.015
.014
.012
.015

.030
.033
.031
.029

.030
.028
.031
.028

013
.014

.017

Tiem

-.030
-029
.032
.031

.015
«012
-.015
«014

«022

«020

-028
-.029
«.028
.026

.021
.020
-.023
.028

.038
042
.038
«039

.032
.030
.028
.036

.014

«020

«017

.030
-032
«025

-029
.025
.019

.056
.041
.050

Promedio

.033

014

.032 -

.030

« 016

«020

- «029

.024

.043

110



10)

11)

Accibn
Coser con over 30 cms. .013
en redondo .014
.015
.017
Colocar canisola sobre .0o08
mesa lade izg. a 50 cm. .9010
.10
.009

Tiempo
.018 .0le
.015 .019
.017 .018
.014 .021
.010 .010
.010 .00
.308 .009
.009 .008

.013
-012
.0l4

.008
-.009
.01L1

Promedio

.016

.010

111



Operacibn:

1)

2)

3)

4)

Accibn

Tomar camisola colocada
sobre mesa a 30 cms. y
colocarla sobre migquina

Voltear pufio

Pespuntear pufio 30 cms.

Tomar la otra manga

Pespunte de puiio

.025
.020
.025
.017

.028
-025
-.026
.029

.082
.080
.080
.085

.008
. 009
.0l0
.007

Tiempoe
.023 .024
.021 .022
.015 .021
.019 .024
.023 .024
.025 .028
.026 .024
.025 .022
.078 .078
.079 .079
.084 .078
.084 .081
.012 .00°S
.009 .009
.007 .008,
.008 .009

.021

.026

.082

.009

Promedio

112



Operacid;i: Dobladillo de bajos

Acgidn

1) Tomar camisola cclocada so .019

bre piernas

2) Colocar camisola en dobla
dillador

3) Coser 87 cms

4) Acomodar esquina inferior
de camisola para dobladi-
llo

5) Coser 13 cms

6) Hacer dobladillo

.020
.020
.020

-009
.008
.007
.009

-110
.091
.110
.100

.018
.024
.023
.0l9

.020
.021
-021
.023

.0l9
.018
.021
.020

Tiempo
.02 .024
.022 .018
.024 .020
.023 .023
.006 ,007
.007 .008
.007 .007
.006 .007
.105 .095
102 .115
.102 .113
-.120 .117
.022 .019
.024 .025
.022 .021
.025 .020
.021 .021
.023 .023
.020 .019
.024 .018
.023 .021
.01l8 .0l5
.015 .021
.021 .020

-.024
.023
.025
.021

.010
.009
.008

.109
.118
.120

.023
.025
.024

.019

.020
.020

.022
.017
.019

Promedio

.022

.008

.09

.023

-021

-020
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Operacidn: Hacer ojal
Accibn

1) Colocar pieza sobre m&-
gquina

2) Hacer ojal

-006
. 005
.006
.007

.030
.031
.029
.033

Tiempo
.007 .005
.Q06 007
.007 .008
.006 .00S5
.031 .030
.029 ,030
.031 .030
.030 .031

.007
. 006
.008

.029
.030
.031

Promedio

. 007

-.031

114



Operacién: Pegar botdn

1)

2)

3)

fceidn

Tomar botén y colocarlo
en miquina

Colocar pieza

Pegar botén
]

-oo8
.008
.006
.008

.006
. 006
.007
.008

-012
-012
-012
.012

Tiempo
.008 .007
.008 .009
.008 .008
.008 .007
.01L0 .008
.007 .006
.006 .006
.006 .006
.013 .009
.0llL .012
.0117 .013
.010 .009

. 008
.007
. 007

.00%
.008
.008

.0l
.01l
.011

Promedio

.008

.008

.012
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Operacidn: Cerrar cartera de pantaldn

1

2)

3)

4)

5)

6)

Accidn

Tomar cartera colocada a
30 cms sobre mesa de ma-~
guina con M. D.

Doblar cartera con ambas
manos

_Cosex 6 puntos 5 cms y

corxtar

Girar 180° cartera

Coser 6 puntos 5 ¢ms ¥y
cortar

Poner cartera con M. D.
sobre mesa de miaquina a
30 cms

.008
.006
.005
.005

- 007
. 007
.008
.007

.006
.009
.009
.008

007
.008
.008
.009

.006
.007
.008
.007

. 007
.006
.006
.006

Tiempo
.006 .007
.006 .007
.006 .005
. 005 . 006
. 007 . 006
.006 .007
.006 .006
.009 .007
.007 .008
.007 .006
.008 .011
.007 .007
.006 .010
.008 .007
.008 .008
.008 .010
.007 .008
.006 .007
.011 .007
.007 .008
.006 .006
.005 .005
.007 .007
.007 .006

« 007
-007
- 007

. 008
.007
.008

.008
.007
-007

.009
-010
. 007

.008
-003%
.008

-006
. 007
.005

. 007

. 008

.008

-.008

.007

Promedio
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Operaciéi.: Pegar cierre a ojalera

1)

2)

3)

Accibn

Tomar con M. D. cierre y -.005
con M. I. ojalera .007
' .006
.007

Poner cierre sobre ojale~ .014
ra .014
.013
.016

Coser 18 cms .0l8
.018
.019
.018

. Tiempo
.009 .005
.007 .006
.005 .00e6
.005 .005
.012 ,015
.0l4 .014
.013 .013
.012 .016
.019 .019
.021 .01i8
.018 .019
.018 .018

.007
-006
. 005

.015
.013
.0i4

.017
.021
.018

.007

-.014

.019

Promedio
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Operacién: Orlear ojalera
Accidn

1) Tomar ojalera con M. D.
Y colocarla en maguina

2) Orlear 25 cms

- 006
- 005
. 005
- 005

.01l6
.014
. 015
-.013

Tiempo
.005 .006
.006. .004
.006 .005
.006 .005
.0l6 .0le
.015 .014
.01l7 .015
.015 .017

. 006
.004
.005

-011
.014
.0l8

. 006

.016

Promedio
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Operacidn: Pegar bolsa delantera y hacer pespunte

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

Aecidn

Tomar delanter e izquierdo
de pantaldén con M. I, y
acomedar sobre magquina

Tomar con M. D. Bolsa co-
locada sobre mesa y acomo
dar sobre delantero iz- .
quierdo

Doklar 1.5 cms y coser 1

‘com

Dobklar y coser 8 cms

Posicionar y girar 90°

Doblar y coser 16 cms

Acomodar y recorrer para
hacer pespunte de ojalera

Hacer pespunte a ojalera
25 cms

Cortar hilo y acomodar sgo
bre mesa

.035
.031
.027
.028

.032
.032
.037
.033

.022
.025
.021
.022

.020
.023
.025

.025.

.015
.013
.010

.01l "

.033
.028
.030
.023

.007
.006
.008
.008

-034
.027
.027
.028

. 025
.033
.029
.026

Tiempo
.026 020
.024 ,027
.020 .023
.030 .027
.035 .028
.034 .027
.030 .026
.026 .036
.020 .022
.022 .021
.020 .020
.022 .020
.026 .026
.025 .026
.025 .025
.022 .022
.0l4 .010
.012 .009
.013 .006
.010 .009
.030 .029
.028 .030
.028 .024
.033 .031
.009 .005
.006 .005
.007 .006
.008 .006
.028 .029
.030 . 027
.031 .028
.028 .030
.029 .033
.027 .023
.030 .020
.027 .029

.026
.029
.028

.036
.020
.031

.021
.018
.020

.023
.022
.025

.014
.009
.0l10

.025
.033
.032

.007
.007
.009

.030
.029
.028

.032
.032
.032

Promedio

. 027

.032

.022

.024

.01l

.030

.007

.029

.029
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10)

11)

12)

13)

14)

15)

Tomar delantero derecho
con M. I. y acomodar sg
bre maquina

Tomar con M, D. bolsa -
colocada sobre mesa a 30
cms y acomodar sobre de
lantero izquierdo

Doblar y coser 8 cms.

Doblar y coser 16 cms.

Posicionar y girar 90°

Hacer dobladillo y coser
1 cm

.025
.030
.024
.033

«022
«024
-034
.023

-023
-020
-027
.024

-031
-037
-034
-030

«015
.013
-010
.01}

-.016
.016
.015
.018

-027
.027
.028
.026

.031
.025
.026
.028

-010
-.009
.006
.009

« 017
.018
.022
.02k

.030
.026
«020

. 025
.023
-030

. 026
.028
.030

.031
-031
.027

.014
.009
.010

. 021
.023
.020

. 027

.028

.026

.032

«010

.019
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Operacién: Fijar bolsa

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Accidn

Tomar con M. D. delantero
derecho y tomar con M. I.

‘delantero izquierdo y co-~

locar sobre miquina

Ccoser 1 cm sobre bolsa
{parte superior) del de-—
la:tero izquierdo y cor-—
tar hilo

Coser 1 cm sobre bolsa

(parte superior) del de-
lantero derecho, cortar
hilo y al mismo tiempo
con M. I. girar D. I.

Coser 1 cm sobre bolsa
(lateral) D. I. cortando
hilo y al mismo tiempo
con M. D. Girar D. D.

Coser 1 cm sobre bolsa
(lateral) del D. D.,
cortar hilo

Tomar con M. D., D. D. y
con. M., TI., D. I. ¥ colo-
car sobre carro a 80 cms

.042
.036
.033
.042

. 007
.oo8
-.010
-008

.007 .

.008
.008
.006

. 007
.008
.008
.010

.006
.006
-006
.007

.015
.018
.017
-020

Tiempo
.033 .039
.040 .041
.034 .039
.036 .038
.007 .009
.007 .006
.006 .008
.007 .008
.008 .009
.007 .008
.006 .007
.006 .006
.006 .006
.006 .005
.005 .005
.008 .005
.008 .006
.006 .005
.007 .00S
.008 .005
.018 .015
.0l9 .018
.021 .017
.01l6 .018

.037
.041
.035

.008
.007
-007

.007
.007
.008

.007
.008
.008

-007
.008
.008

.015
.019
.01l6

Promedio

.038

.008

.008

.007

.007

.ol8
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Operacién: Encuartar trasero

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

Accidn

Tomar trasero izquierdo
con M. D. y colocar en
mdgquina del lado derecho
a 60 cms

Tomar trasero derecho con
M. D. y colocar en maqui-
na

.Acomodar tela en miguina

Coser 10 cms

Acomodar tela

Cosexr 30 cms

Colocar trasero en carro
a 60 cms

.020
.018
.023
.021

.011
.010
.013
.013

.022
.023
-.023
.027

.015
.017
.017
.018

.024
.020
.020
.019

.019
.0l6
.023
.019

.024
.023
.020
.024

Tiempo
.017 .0l9
.029 .025
.023 .019
.023  .022
.0l4 .016
.0l4 .0ll
.0l5 .0l3
.010 .012
.022 .025
.021  .022
.022  .030
.026 .025
.018 .021
.o018 .017
.019 .0l9
.017 .019
.022 .022
.021 .0l9
.023 .0l19
.ols .017
.020 .019
.022 .o018
.017 .017
.017 .018
.024  .020
.02 .020
.027 .020
.028 .026

.023
.024
.019

.01
.012
.011

.022
.023
.026

.017
.017
.019

.019
.09
.018

.019
.018
.017

.028
.021
.023

Promedio

.022

.013

.024

.01l8

.020

.019

.024
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Operacién: Orlear cartera
Accibn
1) Tomar cartera con M. I.

colocada sobre mesa a
10 cms

2) Colocar cartera sobre mi-
quina para cosexr

3) Orlear cartera 15 cms

-.014

010

-005
.004
.004
-.004

- 003
. 005
«004
-.004

.012
.013
+011
-012

Promedio

«005

«005

-013
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Operacién: Pegar etiqueta

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

Accibn

Tomar delantero colocado
sobre piernas

Acomodar sobre maguina el
delantero

Acomodar etigueta sobre

‘delantero

Coser 6.5 cms (lado iz-
quierdo etigueta)

Recorrer delantero

Coser 6.5 cms (lado de=-
recho etiqueta)

Tomar varias etiquetas
con M. D. colocadas a
30 cms sobre mesa

Voltear delantero y co-
locar sobre mesa a 50
cms

.010
.0l1l0
.017
.011

.008
.008
.011
.008

.008
.012
.008
.009

.012
.010
.011
.011

-.005
. 005
.006
- 004

-.011
.012
-011
.012

.013
-.013
.013
.012

.008
.005
.005
.005

Tiempo
.0l1 .0le
.009 .013
.013 .012
.013 .011
.013 .011
.009 .011
.010 -012
.010 .009
.008 .011
.010 .011
.011 .0l10
.009 .010
.010 .013
.014 .011
.012 .010
.011 .012
.005 .005
.004 .004
.005 .004
.005 .004
.011 .014
.010 .013
.010 .011
.011 .010
.011 .012
.013 .013
.013 .012
.012 .011
.005 .006
.006 .008
.007 .006
.005 .010

.013
.015
.010

-.010
.010
-012

-011
.0L1
-012

-012
.011
.011

.004
. 004
.005

-011
.012
.02

.013
.012
-012

.008
-.007
-007

Promedio

-.013

.0lL

.010

.012

-005

.012

.0L3

. 007
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Accibn Tiempo Promedio

Deshebrar una pieza ter- .248 303 .407 «358 .380
minada .248 .436 .556 .439

.421 .427 .451 .540

.248 «558 «303

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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INDUSTRIA DEL, CALZADO

Operacidén: Seccién Avios

1)

2)

3)

4)

-5)

6)

7)

8)

9)

Corte Plantilla
Accidn
Tomar una hoja de piel

con mano_izguierda co-
locada a 60 cms

Acomodar hoja de piel
sobre maquina

Tomar con M. D. molde
colocado a 20 cms sobre
mesa

Acomodar molde sobre ho-

ja de piel con M. D.

Girar 180°

Cortar (suajar)

Sacar corte de molde

Acomodar nuevamente hoja
de piel moviendo horizon
talmente

Recorrer hoja verticalmen

te

.019
.020
. 022
.020

.058
.060
.062
.061

.015
.017
.017
.013

.008
. 006
.01
.008

. 007
.005
. 007
. 007

.01l
.01l1
.013

.011

.009
.007
.007
. 010

.029
.027
.029
.029

.006
.006
.007

.005

Tiempo
.020 .021
.0L7 .018
.023 .021
.020 .,020
.057 .060
.062 .059
.060 .058
.063 .057
.013 .016
.018 .014
.016 .015
.016 .016
.009 .009
.007 .008
.007 .006°
.009 .007
.008 .009
.008 .007
.007 .008
.008 .006
.012 .013
.012 .012
.011 .01l
.012 .012
.010 .011
.009 .009
.011 .011
.008 .009
.028 .030
.031 .030
.029 .030
.029 .029
.007 .006
.005 .006
.005 .006
.006 .007

.018
.019
.023

.063
.06
.060

.019
.0l6
.019

.007
.0l0
. 008

.006
. 006
. 006

-012
.0l1l2
.013

.008
- 007
.009

.029
.028
.028

.0o8
. 007
. 005

Promedio

.020

.060

.016

.008

-007

- 012

.009

-029

. 006
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10) Aventar desechos

.031
.032
.033
.034

.032
.034
.033
-033

-.033
-.034
-032
-033

033
.035
.033

.033
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Operacidén:

1)

2)

3)

1)

5)

6)

7)

8)

9)

accidn

Toma hoja de piel éolocg
da a,l00 cms co M. I.

Acomodar Hoja de piel so
bre mAguina

-Tomar molde con M. D. a

25 cms

Acomodar molde sobre ho-
Ja

Recorre con M. I. hoja y

con M. D. apoya molde

Acciona miguina

Voltear molde

Aventar desecho

Vaciar piezas del molde

Corte contrafuerte

-0523

-054

. 055
.054

. 086
-087
. 086
-087

-019
.022
- 020
.020

.004
.008
-006
-007

.004
.004

-003
.004

- 009

.008"

.0l10
.011

-046
- 047
. 047
-049

.020
.019
-020
.021

.045
.046
.047
.047

Tiempo
.058 .055
.056 .056
.055 .055
.055 . 054
.087 .087
.086 .085
.089 .087
.087 .089
.020 .018
.0L9 .018B
.020 .021
.020 .021
.006 .005
.006 .006
.007 .006
.007 .007
.005 .005
.004 .004
.005 .003
.005 .004
.010 .012
.010 .008
.01l .010
.009 .010
.048 .048
.047 .046
.045 .049
.045 .047
.021  .023
.022  .023
.021 .022
.021 .021
.046  .047
.045 .046
.045 .046
.045 .046

.054
.055
.056

.088
.085
. 087

-.021 -

.021
.020

-005
. 005
-.005

.003
. 004
.004

.012
. 010
-010

-046
.047
. 047

. 024
.019
.022

-« 047
-046
. 045

Promedio

. 055

. 087

.020

.006

.004

.010

. 047

-021

. 046
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10) Dejar pieza en mesa de
servicio

.023
.022
.024
.023

.023
.022
.024
-.024

-021
.023
.024
.022

.023
.022
.023

.023
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Operacidn: Cortar refuerzo

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8}

2)

Accidn

Tomar hoja cartdn

Tomar molde 15 cms

-Acomodar molde. sobre ho-

ja de cartdn

Cortar (suajar)
Girar 180°cartdn

Recorrer cartdn vertical
mente con M. I.

Récorrer cartén horizon-
talmente

Voltear hoja cartdn

Dejar desecho de cartén

. 055
. 058
.058
.056

.0l10
.009
.009
.012

.009

.009 ’

.0Q08
- 007

.005
.005
.006
.08

.005
. 006
-.006
. 007

-005
.004
.004
.006

.0l1l8
.01l6
-018
.018

-.027
.027
. 027
.029

.039
.039
.038
.041

Tiempo
.056 .056
©.055 .056
.056 .056
.054 .054
.00 .008
.010  .olo
.011  .010
.010 .01l
.010 .007
.010 .01l
.008 .01l
.009 .009
.007 .009
.007 .007
.008 .007°
.008 .007
.007 .005
.006 .006
.006 .006
.007 .007
.005 .005
.006 .005
.005 .00S
.005 .004
.020° .0l6
.020 .0l9
.017 .019
.018 .oiB
.026 .029
.028 .025
.028 .025
.027 .026
.38 .041
.039% .040
.037 .040
.037 .037

.057
-.057
.056

.010
.008
.012

. 009
.01l0
. 008

.008
.006
.007

. 006
.005
.006

.006
. 005
. 005

.018
. 017
.018

.027
.026
.028

.04L
.040
.038

Promedio

.056

.010

.009

.007

.006

. 005

-018

.027

.039
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10) Empujar varias piezas .0l0 .011 .011 .010 .010
: .009 .008 .010 .010
.009 .011 .010 .010
.0l0 .011 .o0l0
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Operacidn:

Accién

Encementar plantilla

1) Tomar bulto de 50 pzas. de .042

2)

3)

4)

5)

plantillas colocado sobre
mesa a 20 cms

Coloca sobre mesa planti-
llas

Tomar plantilla con M. I.
¥ con M. D. encementar

Coloca sobre mesa con
M. I. plantilla

Tomar cemento con brocha
o madera ’

.042
.043
-045

.020
.019
.021
.020

.024
.024
.024
-024

.012
.011
.011

.014-

.020
.020
.021
.018

Tiempo
.044 .043
.044 .043
.041 .043
.043 .041
.020 .020
.018 .020
.021 .017
.021 .021
.023 .025
.023 .026
.022 .024
.025 .022
.013 .011
.013 .010
.02 .013
.02 .012
.01l9 .019
.018 .019
.018 .019
.018 .020

.043

.020°

.024

-012

.019

Promedio
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Operacién: Poner costilla
Accibn

1) Tomar varias costillas
con M. I.

2) Separar 1 costilla con
M. D.

3) Colocar costilla sobre
plantilla

Tiempo
.089 .089
.087 - ,087
.088 .088
-.087 .089
.007 .007
.007 .008
.008 007
.007 .,008
.021 .020
.019 .020
.021 .020
.020 .020

Promedio

-.087

«008

.020
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Operacién: Poner refuerzo

1)

2)

3)

4)

5)

Accidn

Encementar refuerzo

Con M. I. toma plantilla
Y con M. D, toma refuer-
zo

Coloca plantilla sobre me
sa con M. I.

Coloca refuerzo haciendo
presién

Dejar plantilla

.024
.024
.024
.024

.014
-015
.015
.015

.008
.007
.009
.008

.042
.046
.044
.043

.004
.004
-.005
.003

Tiempo
.023 .025
.023 .026
.,022 .024
.025 .022
.013 .016
.015 .016
.017 .015
.016 . 015
.008 .008
.007 .008
.007 .009
.009 .008
-.045 .042
.044 .045
.044 . 045
.042 . 045
.004 .005
.004 .005
.004 .003
.004 .006

.026
.024
.024

.015
.014
.014

.008
.008
.008

.045
.044
.044

.004
.004
.003

.024
.015
;008:
.044

.004

Prcmedio
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Operacidén: Encementar refuerzo
Accibn
1) Toma bulto de 50 piezas . 042
de refuerzo . 042
.043
. 045
2) cColoca sobre mesa refuer, . 020
zo .019
.021
.020
3) Moja M. D. palo con cemen .020
to. : .020
-021
.018
4) Presiona plantilla .014
.013
.014
.015

Tiempo
.044 .043
.044 .043
.041 .043
.043 .041
.020 .020
.018 .020
.021 .017
.021 .021
.019 .0l9
.o0l8 .o0ol9
.018 .019
.018 .020
.015 .013
.014 .012
.014 .016
015 .0le

.043
.045
.043

+ 022
. 020
. 020

. 018
.018
.09

.012
.014
.014

Promedio

.043

.020

.019

.014
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Operacién: Encementar costilla

1)

'2)

3)

Accibn

Toma costilla con M. I.

Encementa costilla con
M. D.

Tirar costilla 15 cms

.005
.009
.007
.007

.024
.026
.024
.024

.004
.004
.004
.004

Tiem

.006
-007
.008
.006

-025
.023
.022
.024

.003
. 005
.005
.004

-007
-008
.008
- 007

.024
.021
-025
-026

.003
-004
-004
.004

.007
.006
.007

.024
.022
.025

.005
.003
.004

Promedio

.007

.024

.004
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Operacidn: Rebajar plantilla

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Accidn

Tomar varias plantillas y .037

poner sobre mesa de traba 038
jo .039
.041

Tomaxr varias plantillas .0l1l8
.017

.017

015

-Colocar sobre mesa miqui— .005
na -004
.005

.005

Rebaja plantilla en magqui .01l
na .013
.012

.014

Acomoda wvarias planti- .171
llas .170.
<171

t.172

Colocar a 50 cms sobre me .022
sa .022
.021

.021

Tiempo
.040 .038
039 .041
.040 040
.040 Q39
.015 016
.0l6 .016
.015 016
015 015
.004 .004
.005 .005
.006 .004
.005 .005
.013 .012
.010 .013
.014 .012
.015 .014
.170  .172
169 .171
172 171
172 - .172
.024 .022
.023 022
.022  .021
.021 .023

.038
.038
-038

.017
.01l6
.016

. 005
006
.006

.014
.013
.013

.170
.171
S171

.022
.022
.021

-0l6

. 005

.013

.171

.022
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Operacidn:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

Accidn

Tomar bulto y llevar a
miguina

Tomar varias plantillas
colocadas a 30 cms sobre
mesa méquina con M. I.

Scoltar una pla::tilla so-—
bre miaguina

Tiempo de miguina para
dividir plantilla

Con M. D. recibe planti-
1la

Coloca sobre mesa de mi-
quina la plantilla

Hacer bulto de Pplantillas

Llevar bulto al piso a
80 cms

Dividir plantilla

.058
os8
.057
057

.01s
.016

015
.014

. 005
. 006
-.004
-005

.009
.008
.010

0l0

.006
-005
. 006
-.006

.006
.005
. 005
.004

-236
.238
.237
-237

.031
.030
.033
.033

Tiem

. 055
.058
.058
. 055

.017
.017
.014
« 014

. 004
.005
. 006
-006

.011
.010
.011
.011

.007
.004
.007
.007

.005
.005
.005
.005

.235
.240
«236
.237

.032
.032
-031
.034

Q

.058

-057
-058
-056

.013
.015
-015
. 015

. 005
. 005
. 005
. 004

.010
.010
.011
. 009

. 006
. 006
.007
. 005

.004
.004
.005
.005

.237
.237
.237
.234

.031
.032
.034
.031

.057
.057
.056

.0le
.019
.015

.004
-005
.006

.009
.0l1l0
.011

.006
-006
-006

.005
-006
.006

.238
.238
.239

.030
.034
.031

Promedio

-057

.015

. 005

.010

.006

.005

.237

.032
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Operacidn:

1)

2)

3}

4)

5)

6)

7)

Accién

Toma con M. I. par de sue
las

M. I. sostieie y M. D.

encementa lado

Moia bkrocha

Encementa el otro lado

Voltear suela

Girar 180°

Dejar vy gifar'

Encementaxr 1/2 suela

-020
.022
.021
.021

.015
.014
.013
-015

-010
-012
.013
-010

.013
.014
.03
. 015

.008
.010
.011
.Q09

.009
.010
.009
.009

.039
.038

.037
.. 040

Tiempo
.021 .023
.021 .022
.022 .o020
.020 .021
.014 .0l14
.013 .015
.012 .01s5
.013 .014
.013 .012
.012 .01z
.011T .012
.013 .013
.014 .014
.013 .01s
.012 .015
.013 .014
.008 .0095
.008 .010
.009 .009
.008 .009
.010 .010
.008 .009
.007 .009
.009 .o008
.040 .040
.039 .039
.038 .041
.040 .037

.021
. 020
.020

.015
.014
.014

.012

.012

.013

.015
.014
.014

.009
.009
.009

.011
.010
. 009

.037
.038
.039

Promedio

-021

.014

.012

.014

.009

.009

.039
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Operacidén: Revisar, marcar y contar

1)

2)

3)

4)

Accidn

Toma bulto

Revisar bulto de 50 pzas.

(25 pares)

Acomodar

Marcar bulto

.020
. 021
. 021

.021

.387
.380
-394
.388

.106
.105
.102
-104

.028
.032
-031
-030

50 pzas.

Tiempo
.021 .019
.022 .020
.018 .0l19
-020 .021
.381 .387
.389 .390
.400 .385
.387 .386
.105 .1l05
.103 .104
.104 .1l04
.104 .105
.029 .029
.030 .030
.031 .030
.030 .029

.021
. 020
.020

. 387
.384
.391

-106
.104

.104

.029
.030
. 030

Promedio

.021

.387

-104

.030
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Operacidén: Biselado de orilla
Accibn
1) Toma 1/2 suela con M. I.

2)

3)

4)

5)

6)

Humedece 1/2 suela dere-
cha

-Coloca socbre 1/2 suela

izquierda

Toma las 2 suelas y lleva
sobre maquina

accidén de maguina 6 -bise
lado de orilla

Dejar par

1l/2 suela

.010
.009
.009
.011

.007
. 006
.007
.007

.006
.005
-005
.006

.011
.010
.009
.011

-243
. 244
.24
.246

.0l0
.009
.0l0
.010

Tiempo
.010 .011
.009 .009
.010 .0l0
.010 .011
. 007 . 007
.008 .008
.008 .007
.007 .008
.004 .005
.006 .004
.005 .005
.004 .005
.02 .012
.012 .01
.01l .010
.01l0 .011
.246 .245
=245 .244
.243 .246
.242 .243
.008 .00¢9
.011 .009
.011 .0l0
.010 .010

.0l0
.009
.010

.007
.006
.006

.006
- 005
. 004

.012
-011
.012

-243
.244
«2449

.01l1
- 009
.0l1

Promedio

.010

-007

.005

.011

-244

.010
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Operacién: Rebajar contrafuerte

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

Reeidn

Tomar bulto y desamarrar .021
.019
.920
.020

Toma contrafuerte coloca- .008
do a 10 cms con M. I. .0l0
. 009
.0o08

 Pasar couatrafuerte sobre . 004

maguina . 005
. 004
.003

Gira 180° . 004
.004
.003
-.005

Rebaja otro lado . 004
.005

¢ .004

. 003

Deja en mesa de maquina . 006
. 007
. 005
. 006

Hace bulto .260
.268
- 262
.264

Rebaja la parte media .02
.011
.010
.012

Tiem

.0l1l9
.020
.022
.019

.008
.007
.008
.008

.004
.005
.004
.003

.004
.004
.003
.005

.004
.005

.003

.007
.006
.005
.006

.266
.264
.265
.263

.013
.013
.012
.012

.020
-020
.020
.019

.007
.009
-.0l0
.007

-004
.005
.004
.004

.005
-004
.004
.003

.004
.005
-.004
. 004

.006
.006
.006
.007

.266
.262
.264
.264

.012
.013
.01l4
.012

.021
.022
.018

-007
.008
.008

.003
.004
-004

.004
-.004
.004

-003
-004
-.004

- 005
.006
.006

.266
-264
-264

-011
.011
.01l

Promedio

.020

.008

.004

.004

.004

. 006

.264

.012
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Operacidn: Esmerxilar 1/2
Accidn

1l) Toma 1/2 suela

2) Esmerilar (girando)

3) bejar 1/2 suela

suela

.007
-007
-008
.008

.085
.084
.083
. 086

. 005
.004
.003
. 005

Tiempo
.007 .007
.008 .009
~.008 .009
.008 .007
.086 .085
.086 .085
.084 .086
.084 .086
.Q006 .005
.006 .005
.006 .004
. 005 .006

.o08
.010
.009

.085
.085
.085

. 005

005

.005

Promedio

.008

.085

. 005
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Oreracidn: Moldeado (darle forma a la plantilla)

1)

2)

3)

4)

5)

Accidn
Toma plantilla con M. I. . 007
.008
. 009
.009

Coloca sobre moldeadora .012
.012
.011
.00

Tiempo de moldeado .017
.016
.018
.017

Sacar de moldeadora .005
. 006
. 005
. 004

Con M, D. tira suela . 004
. 005
.003
.004

Tiempc
.008 .009
.008 .010
.008 .007
.007 .008
.013 .012
.013 .012
.013 .012
.012 .013
.017 .017
.017 .017
.016 .015
.018 .018
-.005 .00S
.004 .005
.006 .005
.005 .006
.004 .003
-004 .004
.004 .004
.005 .004

. 007
. 007
. 008

.011
-011
.012

.018
.017

.017

.004
. 005
. 005

. 005
.003
.004

Promedic

.008

.012

.017

- 005

.004
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Seccifn Corte

' Operacién:

1)

- 2)

3)

4)

5)

€)

7)

8)

Corte de cubo,

Accibn

Seleccionar
Tomar pieza
Tomar pieza
Tomar pieza
Cortar cubo
quina)
Cortar taldn

Cortar vista

Dejar molde

(cubo)

(talén)

(vista)

(accibn m&-

chinela,

.012

.013
.010

vista y talén

Tiempo
.011 ,010
.01l .008
.010 .009
.010 ,010
.009 ,010
.010 ,.00%9
.01l1 .009
.010 .011
.006 .007
.006 .007
.007 006
.007 .008
.009 005
.005 .00S
.004 006
-.004 .004
.034 .036
«.034 .035
.034 .036
.033 .036
027 .027
.026 .027
.028 L027
.028 .027
+01l8 L019
.018 .020
.019 .019
.019 ,019
.012. .012
.013 ,011
.012 .019
.011 .011

Promedio

.010

-010

007

« 005

.036

.027

+019

.012

245



9) Acomodar piel

10) Acomodar cubo ‘molde?
ll? Acomodar talén Fmolde?
12) .Acomodur vista ‘molde?
13) Acomodar chinela fmolde?
14) Sacar taldn de molde y

dejar en mesa

15) Sacar cuero del molde
de vista

16) Sacar chinela del molde

17) Dejar cubo sobre mesa

.009
.011
.011
.009

.012
.014
.013
.013

.010
.009
.008
.011

-.008
.009
«007
.008

.013
.012
.01l
.013

.020
.023
.024
.021

.010
.011
«009
.010

.012
.014
.013
.014

011
«011

.010

.010
.009
.011
<011

«012
.014
-.014
-013

.010
.010
.010
.0l0

- 009
.008

.008

.008

.014
.013
.013
.012

.023
.023
.024
.023

.014
.012
<011
.011

.019
.020
-.01l8
.018

.01l8
-.018
-020
=017

-010
-.010
«010

-013
-012
«013

. 009
.011
.01l0

.008
. 007
.008

.014
.013
.013

.023
.023
.023
.013

«012

.010

.013

=010

-.008

«013

.023

«012

-.01l8

-.018
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18) Dejar chinela sobre mesa

19) Jalar y acomodar piel

.016
«.016
-017
«017

.01l
.011
.009
.010

.018
.019
.016
+017

.010
.010
.009
.009

-017
«017
-.016

-010

»009 .

«010
- 009

.017

+010
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Operacifn: Revisar carnaza
Accibn

1) Tomar bulto colocado a 70
cms

2) Tomar bulto colocado a 30
cms

3) Revisar 10 piezas

4) Acomodar piezas

5) Marcar piezas

6) Acomodar sobre mesa a 20
cns

.015
.014
.016
.014

.006
« 007
. 005
. 006

-103
«302

«105

Tiempo
.015 .015
.01l5 .015
.016 .014
.01l6 .014
.006 ,005
.007 .006
.007 .006
.006 .005
.106 .102
.102 .105
.103 .1l06
.103 .103
.051 ,050
.049 050
.049 .049
049 .048
.010 ,012
.013 .012
.013 012
.014 014
.045 ,045
.044. ,045
.046 .046
.043 ,.045

.014
«015
.016

.005
«005
-005

<102
«103
«105

«047
«049
-050

«012
«012
«012

«045
-045
«046

Promedio

- 015

.006

.103

. 049

« 012

«045
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OperaciSn: Desbastar

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Accndn

Tuomar 10 piezas colocadas
a 30.cms

Llevar a mesa de midquina

‘Tomar M. I. pieza y colo-

car en m&quina

Acomoda con M. D.

Alinear 10 piezas

colocar 10 piezas

.007
.008
.Q08
.007

.0ls
.015
.01s5
.017

.011
.010
.01l
.012

.010
.011
.01l0
.009

.0l0
.009
.009
.010

.011
.012
.013
.011

Tiempo
.009 .010
.008 .007
.008 ,006
.002 .008
.017 .0le

0l6 .017
.016 .017
.016 .0l16
.01 .013
.010 .011
.0l0 .00
-.012 .012
.010 .010
.011 .olo0
.009 .010
.009 .011
.011 .010
.009 .011
.011 .009
.010 .009
.010 .011
.010 .010
.010 .0l10
.011 .011

.008
.008
.008

.015
.015
.016

.010
.01l
.01l

. 009
. 009
.01L1

.012
.010
.010

.012
.011
.011

Promedio

.008

.016

.011

.010

.0l0

.0OLL
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Operacidén: Cortar coatrafuerte
Accidn

1) Tomar pieza colocada a 20 .008

cms con M. I. . 007
.009
.008

2) Cortar 3 cms .020
.020

.021
.019

3) Voltear 6 girar 180° .005
.004
.006
.005

4) Cortar 3 cms .019
.020
.020
.018

5) Dejar pieza ) .018
' ) .017
.018
.019

Tiempe
.007 .007
.008 .009
.009 .007
.008 .009
.020 .021
.019 .021
.018 .020
.021 .020
.005 .00S
.005 .00s6
.006 .00S5
.005 .004
.019 .,020
.018 .020
.017 .019
.020 ,019
.017 .019
.017 .019
.018 .018
.018 .020

.008
.009
.008

.021
.01l9
. 020

.004
.005
.005

.019
.019
.019

.0l18
.017
.018

Promedio

.008

.020

. 005

.019

-018
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Operacién:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

Toma bulto v acomoda pzas.
sobre me-—

Rebajar talén

Accibn

enfrente de op.
sa de mé&q.

Toma taldn (1 pza.)

Rebaja

Voltea

Voltea

Voltea

Voltea

Voltea

Voltea

1l5cm (parte inf.)

rebaja 15 cm.

rebaja

rebaja

rebaja

rebaja

rebaja

cm.

cm.

cm.

cm.

0.100
0.150
0.110
0.140

0.009
0.008
0.010
0.009

0.010
0.011
0.009
J.009

0.019
0.020
0.021
0.020

0.009
0.010
0.009
0.010

0.005
0.004
0.005
0.006

0.004
0.004
0.004
0.005

0.005
0.004
0.005
0.006

C.009
0.010
0.009
0.010

Tiempo
0.150 0.160
0.170 0.150
0.160 0.170
0.170 0.170
0.009 0.010
0.007 0.009
0.010 0.009
0.010 0.008
0.010 0.010
0.011 0.01l1l0
0.011 0.011
0.010 0.01l1
0.0l18 0.018
0.019 0.019
6.018 0.019
0.018 0.019
0.008 0.010
0.0a8 0.009
0.009 0.008
0.0092 0.007
0.004 0.006
0.005 0.006
0.004 0.004
0.005 0.005
0.003 0.004
0.004 0.004
0.004 0.003
0.004 0.004
0.004 0.006
0.005 0.006
0.004 0.004
0.005 0.005
0.008 0.010
0.008 0.009
0.009 0.00E
0.009 C.007

0.150
0.150
0.150

0.010
0.009
0.009

6.009
0.009
0.009

0.018
0.020
0.019

0.010
0.010
0.009

0.006
0,005
0.005

0.004
0.004
0.004

0.006
0.005
0.005

0.010
0.010
0.009

Promedio

0.150

0.009

0.010

0.019

*0.009

0.005

0.004

0.005

0.0Cc9
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10)

11}

12)

Accibn

Voltea y rebaja 15 cm.

Deja talén sobre m&qg.
a 10 cm.

Acomoda bulto y colo-~
ca‘a 30 cm. sobre méq.

0.019
0.020
0.021
0.020

0.005
0.005
0.005
0.004

0.040
0.041
0.039
0.038

Tiempo
0.018 0.018
0.92192 0.019
0.218 0.%19
0.018 0.019
0.004 0.006
0.005 0.006
0.004 0.005
0.005 0.005
0.042 0.039
0.040 0.040
0.040 0.040
0.041 0.040

0.018
0.020
0.019

0.006
0.005
0.005

0.039
0.040
0.0382

Promedio

0.019

0.005

0.040
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Operacidn: Rebajar chinela

1)

2)

3)

4)

5)

Accibn

Acomoda bulto sobre mesa

Toma chirnela

-Rebaja pieza.en forma

eircular (30 cm)

Voltea chinela y rebaja

Coloca chinela sobre me
sa de miguina a 30 cm.

-050
. 049
.048
.050

. 005
.006
.006
.008

.033
-034
.036
-030

.036
.035
.034
.037

.010
.011
.010
.009

Tiempo
.051 .049
.050 .050
.049 .050
.048 .049
.008 .006
.007 .006
.008 .007
007 .007
.030 .030
.034 .029
.030 .030
.031 .031
.037 .039
.038 .037
.038 .039
.039 _035
.009 .011
.008 .010
.010 .01l
.009 .009

Promedio

.049

.007

.032

.037

.010




Operacifn: Coser tirilla

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

Accibn

Tomar con M.D. bota de
caja colocada a 40 cm.

Posicionar

. Tomar tirilla con M,D.

Acomodar sobre bota

Coser 7cmse.

Posicionar y girar 90°

Coser un centfmetro

Posicionar y girar 90o

Coser 7 cm.

Tiempo
.024 023
.025 _,024
.023 ,024
.023 .019
.011 .0l10
.,012 ,0l11
.012 ,010
011 L0l1l
.010 ,009
.011 ,010
.011 _.0lo0
.010 L0111
.009 008
.010 ,008
«.007 007
.007 .008
012 _012
011 ,012
«013 - ,013
.014 ,013
.021 019
.019 ,020
.021 _,021
.020 020
.007 .005
006 ° ,008
.007 L0006
.006 ,006
.020 020
020 ,021
.020 ,019
.020 _,020
.011 009
010 014
013 _,013
014 ,012

.024
«023
«023

.011
.010
012

«009
.01l
.008

+008
.008
«008

.012
+012
«012

.019
.020
«020

«007
+005
.006

.021
«020
.020

<012
<012
.013

Promedio

«023

«011

«010

- 008

.012

«020

‘'« 006

«020

«012
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10)

11)

12)

13)

14)

Accibn

Posicionar y girar
20° .

Coser 1 cm.,

Posicionar y girar
20°

Cortar hilos

Poner bbta sobre -
mesa de mAquina.

«020
.021
«020
.021

.006
«005
-006
.006

023
<021
~017
017

.038
«037
.038
«038

~011
010
«009
«009

-020
«020
«020
«020

«006
«007
«006
«005

<020
.018
«020
«022

.036
«039
«039
<038

-008
«009
«010
«007

.020
.019
.020

-.006
«.007
.006

021
.021

.019 .

.038
.039
.037

.008
.009
.010

Promedio

«020
«006
«020
.038

.009
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Jreracifn : lacer pespunte a

1)

2)

3)

4)

S)

6)

7)

3)

9)

accidn

Tomar con M.D. bota
colocada a 50 cm. en
21 suelo.

Accomodar sobre magui

na la bota

Posiciona

Cose 15 cm.

Posiciona y gira --

360°

Cese 15 cm.

Posiciora v gira ——

360°°

Cose 15 cm,

Voltea kota

cubos

T3 enpo
L030  ,026
.027 .027
.028 ,028
.028 . ,030
.018 .016
.016 ,018
.017 .020
.017 ,017
.005 .003
« 005 . 004
. 004 .004
«.004 005
.065 .063
.064 .065
.063 .064
.062 ,064
«007 L0086
.N08 ,006
008 ,010
.008 ,010
066 ,062
.064 .064
.063 .065
.062 _064
.007 006
.006 ,008
.008 ,9210
.008 009
.065 063
.064 .0€65
«C63 .064
.062 064
.028 .031
.020 .028
.029 030
.030 .031

- 005

- 004

+065
«083
-.064

«008
. 006
-008

« 066
.064
. 064

.008
-.008
.008

-055
.062
=064

.032
.03
.028

Promedio

-.028

.018

.004

.064

.008

064

.008

-.064

-.030
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10}

11)

12}

13)

14)
15)
16)

17)

Accibn

Posiciona

Cose 15 cm.
Posiciona y gira =--
360°

Cose 15 cm.
Posiciona y gira 360#
Cose 15 cm,

Cortar hilo

Deposita en caijia colpo
cada & 50 cm,

«063
«064
«065
-064

-.108
«105
«108
«107

.030
.028
.031
.031

Tiemgo
.008 .010
.010 .008
.009 .009
.008 .010
065 063
064 ,065
.063 .064
.062 ,064
.007 .006
.006 .008
.003 .010
.008 ,009
+066 .062
.064 L0564
063 .064
.063 ,L,063
.007 .008
.006 .008
.008 .010
-.010 .008
« 065 «063
.0€4 065
«063 L,064
.062 064
.100 .109
.108 .1l10
106 ,110
<110 .lo8
.030 .031
030 ,032
.029 .033
029 .027

.007
.007
.008

.065
+063
.064

.008
.008
.008
«+065

«065

Promedio

.008

.064

.008

.064

«.008

«064

.108

.030
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Operacidn:

1)

2)

5)

4)

5)

6)

7)

Accibn

Toma c¢on M. D. chinela
y al mismo tiempo con
M. I, fuey

Coloca fuey sobre chi-

nela

Posiciona

cose 7 cm.

Posiciona y gira 180°

Cose 7 cm.

Corta iilo y acomoda
varias piezas (4)

Pegar fuey a chinela

0.010
0.010
0.011
0.013

0.021
0.023
0.0286
0.025

0.005
0 .0086
0.005
0.004

0.013
0.015
0.014
0.016

0.022
0.022

~ 0.020

0.021

0.013
0.015
0.014
0.016

0.081
0.081
2.085%
0.085

Tiempo
0.015 0.013
0.015 0.013
0.010 0.011
0.013 0.013
0.027 0.027
0.025 0.025
0.028 0.024
0.023 0.025
0.006 0.9006
0.005 0.005
0.004 0.006
0.005 0.004
0.016 0.013
0.015 0.015
0.017 0.015
0.013 0.014
0.0le 0.020
0.020 0.022
0.022 0.021
0.021 0.021
0.016 0.013
0.015 0.015
0.017 0.015
0.013 0.014
-0.083 0.082
0.084 0.084
0.084 0.084
0.082 0.085

0.013
0.015

0.025

0.025

0.005
0.005
0.005

0.017
0.015

0.015

0.020
0.023

0.017
0.015
0.015

0.085
0,032
0.080

Promedio

0.013

0.025

0.00&

0.015

0.021

0.015

0.084
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Operaci®n : Enchinelar

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)"

Accidbn

Toma bota con M.I. de
caja colocada a 40 cm.

Posicionar

Toma con mano derecha
chinela

Acomoda chinela sobre
bota

Cose girando 30 cm,

Posiciona y gira
180°

Coser 1 cme.

Posiciona y gira
180°

9) Coser girando -

30 cm.

Tiempo
.017 ,020
.017 018
.022 021
.021 .021
.047 .045
.044 047
.045 046
.048 ,045
.014 012
.014 .014
.013  ,015
.012 014
025 025
.022 020
.025 ,025
.023 ,026
.086 ,091
.089 090
«090 .088
.090 .090
.009 010
.012 011
.012 L01i
.011 011
.007 006
.006 ,008
«006 ,L,006
.006 .006
.010 .011
.0l1 .01l
.011 011
.011 .o0lo0
.088 .090
.089 091
.0920 ,087
.089 .090

«022
«020
.018

- 046
«045
-046
« 014

.014

-.086

=050

Promedio

- 020

- 045

. 014

«025

«090

.011

006

.011.

-.090
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10)

11)

12)

13)

14)

15)

16)

17)

18)

Accibn

Coser 2 cm.

Coser 2 cm.

Posicionar v girar 90°

Coser 5 cm.

Posicionar y girar 45°

Coser 20 cm.

Rematar

Posicionar

Cortar hilo

0.009
0.008
0.010
C.011

0.009
0.008
0.010
0.011

0.010
0.011
0.010
Q.009

0.030
0.026
0.030
0.028

0.011
g.010
0.009
0.011

0.050
0.051
0.055
0.054

0.016
0.017

.0.016

0.015

0.00S
0.006
0.005
0.005

0.010
0.010
0.010
0.011

Tiempo
0.010 0.008
0.011 0©0.009
0.010 0.010
0.009 0.011
0.01C 0.008
0.911 0.009
0.010 0.010
0.009 0.011
0.008 0.011
0.009 0.011
0.010 0.010
0.011 o0.0C8
0.031 0.030
0.032 0.031
0.032 0.032
0.030 0.031
0.010 0.012
0.012 0.011
0.012 0.011
0.011 0.012
0.057 0.054
0.054 0.053
0.056 0.054
0.054 0.054
0.016 0.016
0.016 0.017
0.017 0.017
0.017 0.016
0.004 0.004
0.005 0.005
0.006 0.005
0.005 0.004
0.009  0.011
'0.008 0.012
0.010 0.011
0.010 0.011

0.011
0.011
0.010

0.011
0.011
0.010

0.008
0.010
0.010

0.030
0.030
0.030

0.011
0.010
0.010

0.054
0.053
0.054

0.015
0.015
0.015

0.004
0.005
0.005

0.011
0.012
0.010

Promedio

0.010

0.010

0.010

0.030

0.011

0.054

0.01ls

0.005-

0.010
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Accibn
19) Depositar en caja a 40 cm. 0.011
0.012
0.012
0.010

Tiempo
0.011 0.009
0.010 0.011
0.010 0.010
0.011 0©0.010.

0.009
0.011
0.010

0.011

Promedio

16l



Operaci®n : Enchinelar
Accibn

1) Toma bota con M.I., de
caja colocada a 40 cma.

2) Posicionar

3) Toma con mano derecha
chinela

4) Acomoda chinela sobre
bota

5) Ccose girando 30 cm.

6) Posiciona y gira
l80°

7) Coser 1 cm.

8) Posiciona y gira
180°

9) Coser girando -
30 cm.

+019
.021
+020
.023

+043
«040
«045
+046

.011
.013
.016
.015

«020
«026

.027

Tiempo
«017 .020
.017 ,.018
.022 ,021
.021 _.021
.047 045
.044 ,047
«045 L046
+048 ,045
.014 .012
.014 .014
+013 ,015
.012 ,014
«.025 .025
.022 .020
.025 ,025
.023 ,026
.086 .091
«.089 ,090
.090 ,088
.090 ,090
.009 ,010
.012 ,011
.012 .,011
.01 ,011
.007 .0086
«006 L0008
.006 .006
.006 .,006
.010 .011
.011 L0111
.011 .011
.011 .,010
.088 .090
.089 ,091
.090 .087
«0892 .090

Promedio

=020

«045

.014

«025

«090

.01l

.006

«011

-.090
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10)

11)

12)

Accibn

Corta hilo

Voltea bota

Acomoda el otro lado
de chinela con bota

;.(cubos)

13)

14)

15)

16)

17)

18)

Posiciona

Cose girando 30 cm,

Posiciona y gira --
180°

Coser 1 cr.

Posiciona y gira
180°

Cose girando 30 cm.

«048
-048
-047
«048

-005
«006
-005
«005

«066
«066
+« 065
«065

«010
«011
-« 008
-010

- 090
- 089
- 087
-090

«011
+010
.01l

. <011

« 306
- 005
» 006
- 007

.009
.00
.011
.01

- 087
.090
-091
.090

Tiempo
.050 .049
.048 048
.04a7 .048
«047 .049
.006 .0C6
.006 007
.005 006
.006 .007
«066 .065
.066 067
-067  .066
.066 ,L065
.009 _co8
.0l0 .0lo
.010 L.0l1
.010 .0l0
.091 090
.088 _090
.090 .091
.091 _090
.008 .012
.0l0 .0l1
.012 011
.011 012
.006 .006
.005 .006
.006. 007
.007 .006
.012 011
.01 012
.011  _009
.012 .0ll
.092 ,091
.088 .089
.0%0 .0°lL
.089  ,091

Promedio

.048

.006

« 066

«010

.090

.011

.006

.011

.090
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Operacién: Poner remache

1

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

Accibn

Toma bota de caja co-
locada sobre mesa de
m&gquina a 40cm.; al -
mismo tiempo con M.D.
toma remathe hembra.

Colocar remache hembra
sobre m&quina

Coloca bota sobre mi-

quina

Toma remche macho con

M,D, y coloca en miqui

na

Acciona miguina

Con M,I, voltea bota

y con M.D, toma rema-—
che hembra

Coloca remche hembra

sobre m&quina

Coloca bota sobre mé-
gquina

.020
.021
.023
.022

.006
.004
-.005
-004

.020
.020
.021
.019

.011
«011
«010
«009

.004
«004
«004
«004

« 005
.003
.003
+004

- 006
+005
« 005
«004

«020
«020
«021
.019

.021
.021
.024

. 006
. 006
« 005

. 020
«020
.021

.010
«010
.010

.005
«003
.004

«006
.003
-.003

«006
. 006
.005

«020
«020
.021

Promedio

.022

.005

.020

.010

.004

. 004

« 005

.020
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Accibn

9) Toma remache macho
con M.,D. y coloca en
mAguina

10) Acciona Miquina

11) Deja bota en caja -

colocada en el suelo
a. 50 cm.

«010
+011
.011
«009

-.004
«005
-006
«003

.008
«007
-.009
«008

Tiempo
.010 .008
.011 .01
.010 .010
«009 .009
.003 ,004
.004 « 004
.004 .004
«003° ,.004
+.009 .009
.008 .008
.007 008
«.0092 .009

.011

« 010
.010

.005
.003
.004

.006
.007
.008

Promedio

.010

.004

.008
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Operacidn : Ojillar

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

Accibn

Tomar con M.I. bota
colocada en caja a
40 cm.

Acomodar bota en m&-
quina

Hacer nueve ojillos

Voltear bota

Acomodar el otro la-
do de la bota en m&a-
quina

Hacer 9 ojillos

Deja bota con M.D.
en caja a 40 cm,

.014
.013
.018
.017

-025
.024
.026
.026

.043
. 045
.046
.042

.016
.017
.015
.015

.025
.025
.025
.026

.042
.044
.043
.046

Tiempo
.06 .01l6
.018 .018
.015 .017
.015 .014
.027  .026
.023 .027
.024 ,024
.025  .024
.045 .042
.044 045
.044 .045
.043 .044
.0l4 .017
.016 .017
.016 .0l6
.0l8 .0lé6
.026 .027
.024 .026
.024 .024
.025 .024
.045 .044
.045 .046
.043 .043
.043 .044
.0ls5 .015
.01l4 .0lse
.015 .017
.017 .015

.015
-01s
.017

.024
-024
-025

.043
-045
.044

.015

.016

-017

.024
.025
.025

.045
. 045
.045

.014
.013
.013

Promedio

.01l6

.025

.044

.06

.025

.044

.015
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Operacién: Poner plantilla

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Accidn

Tomar bulto de mesa de
servicio colocada a 2 m

Toma horma 50 cms

.Acomoda plantilla con

horma

Clavar

Aplica deslizante a
plantilla

Dejar sobre banda plan-
tilla

.148
146
.140

148

.011
.0l1
.011
.011

.014
.013
.015
.014

-010
.011
.009
.010

.011
.010
-015
.013

-010
-011
-011
.010

Tiempo
.156 .146
-150 .148
.158 .148
.140 .148
-010 .012
.010 .011
.010 .012
.009 .011
.014 .012
.0le .013
.015 .014
.04 .015
.009 .01l
.008 .009
.0l1 .011
.01l1 .010
.012 .013
.013 .013
.014 .014
.014 .012
.01l2 .010
.01l0 .012
.01l2 .01
.010 ..011

-149
-148
-150

.012
.013
.011

. 014
.013
. 015

.010
.010
<010

. 015
-012
.012

.011
.012
-011

Promedio

.148

.011

.014

.010

.013

.011
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Operacién: Moldear taldén
Accidn

1) Toma bota

2) Acomoda talén

3) Meter taldén en maguina

4) Restirar

5) Moldeado (acecién miqui-
na)

6) Quitar bota

7) Dejar bota

-013
.013
.013
.013

.076
.078
.074
.075

.011
.010
.010
.009

.073
.076
.074
. 075

.096
.095
.097
. 097

.015
.013
.014
. 015

-.011
.010
.010
.011

Tiempo
.011 .0l4
.015 .014
.011 .013
.015 .02
.076 .076
.078 .077
.074 .077
.075 .075
.012 .014
.011 .ol0
.011 .01l
.012 .01l
.072 .072
.074 .071
.076 .075
.076 .074
.098 .096
.097 .097
.098 .097
.099 .097
.016 .017
.015 .015
.016 .0la
.015 .015
.012 .009
.012 .012
.011 .o0l2
.011 .01l1

.013
.011
.015

.076
-077
.076

.010

-012
.011

.074
.073
.075

.097
.097
.097

.016
.014
.015

.011
.012
.010

Promedio

.013

.076

.011

.074

.097

. 015

.011
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Operacién: Poner contrafuerte
Accidn
1)

2)

3)

4)

3)

6)

7)

Mojar con pegamento

Tomar con M. D. pieza
(corte bota)

‘Coloca sobre M. I, rieza

(corte bota)

Abre tals :

Tomar contrafuerte

Colocar contrafuerte

Dejar pieza

.022
.021
.024
.024

.013
.015
.014
.014

.008
.007
.006
.007

.020
.021
.020
.020

.011
-.010
.011
-012

.065
-064
.066
.066

.010

.009
.008
.011

Tiempo
.022 .025
.023 .022
.023 .023
.022 .023
.012 .0l1l4
.01l6 .014
.012 .016
-.014 .015
.008 .o008
.006 .006
.007 .007
.007 .007
.024 .021
.022 .022
.020 .021
.021 .021
.011 .o0lo
.012 .00
.012 .010
.013 .01l
.065 .064
.065 .064
.065 .066
-066 .066
.011 .008
.011 .009
.010 .010
.010 .0l0

-.024
.022
.021
.025

.013
.013
.014

. 006
.006
.009

.021
.020
.021

-011
-012
-011

. 064
. 065
.066

.01l1
.01l
.011

Promedio

.023

.014

.007

.021

.01l

.065

.01l0
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Operacién: Moja punteras

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

Accidn

Serara puntera y coloca
sobre rejilla

Tomar 1 pieza

‘Coloca sobre mesa

Toma purtera

Abre pieza

Coloca runtera

Alisa para pegar

.063
.063
. 066
.064

.010
.01
.009
.011

.01x
.012
.013
.010

.010
.011
.012
.009

-.007
.009
.007

-.009

.019
-020
.020
.0l18

-.032
-033
-.030
.030

Tiempo
.064 .068
.065 .064
.065 .062
.062 .066
.012 .010
.01l0 .010
.009 .011
.009 .009
.009 .013
.009 .011
.011 .009
.012 .010
.01l0 .0l0
.01l1 .01l1
.009 .010
.010 .009
.008 .009
.007 .007
.008 .008
.008 .007
.018 .019
.019  .018
.020 .01l9
.019 .020
.031 .032
.033 ~ .033
.033 .032
.032 .033

.064
.062
.062

-009
.010
.010

.012
.011
.009

.009
.009
.010

.008
.009
.008

.019
.019
.020

.031
.032
.033

Promedio

.064

A\
.010

.011

.010

- 008

«019

.032
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‘1Operaci6n: Clavar

1)

2)

3)

4)

5)

Accidn

Ir ror bota co.a horma

Acomodar sobre banco para

fijar corte con horma

Po..er clavo M. I.

Clavar M. D.

Dejar bota

.028
-027
.027
.027

.022
.021
.023
.022

.010
.011
-009
.010

.025
.024

.026°

.027

.027
.026
.025

.028.

Tiempo
.028 .028
.026 .027
.026 .027
.028 .027
.022  .023
.021 .022
.022 .021
.023 .021
.011 .009
.012 .011
.009 .01
.010 .0l0
.027 .026
.026 .025
.027 .026
.025 .026
.028 .027
.027 .026
.028 .027
-026 .026

.027
-025
-028

-023
-.022
.022

-009
.011
.010

. 027
.026
.026

.028
-.027
.027

Promedio

.027

.022

.010

.026

.027
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Operacién: Montar puntera
Accidn

1) Tomar bota

2) Acomodar sobre miaquina

3) Moldear puntera

4) Pegar puntera

5) Sacar bota

6) Dejar bota

.014
-015
.016
.015

-117
«117
-116
-116

-037
-.037
-036
-035

. 260
-270
.265
- 265

.011
.o11
.012
.012

.016
.015
.016
.015

Tiem

.013
015
.015
.015

-115
.116
.115
.116

.038
.037
.037
035

.266
.267
-267
+266

.013
.012
.0l1
.013

.014
.014
015
.0l6

.014
.015
.016
.016

-116
117
117
.116

.038
.038
.037
.038

«267
-267
265
265

013
.012
.012
.012

.014
-.015
.015
.014

.015
.015
-016

-117
.116
.115

.037
.037
.037

- 265
-266
.267

.011
.012
.013

.016
.015
.015

Promedio
.015

-116

-037

- 266

.012

-015
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Operacifn: Pegar lados
ageidn

1) 'romarA: bota

2) Coloca sobre méquina
3) »g:nce:nentar (maquina)
4) Presionar (m&quina)

5) Sacar bota de mégquina

6) Dejax bota

-029
.028
-029
-026

.060
-062
-.060
.060

.013
.014
.015
.013

.086
.087
.087
.086

.0k0
.010
.011
.011

.027
.028
.027
.027

.061

.015
.012
.012
.012

.087
.087
.088
.086

.01
.01
.010
009

.028
.028
.028
.029

.027
.027
-.029
.029

.062
.060
.060
.061

.012
.014
.013
.013

-086
-.087
.086

.009
-.009
-.009
-.011

.029
-028

.028

.029

Promedio
.028

.061

.013

-087

.010

.028
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Operacién: Clavar
hrccidn

1) Toma bota

2) acomoda sobre maguina

3) Accién de maquina

(clavar)

4) Sacar bota

5) Dejar bota

.022
.023
.023
.023
.024

.057
.056
.056
.057

.033
.032
.032
.032

.010
.011
.011
.010

-030
.029
.030
.028

Tiempo
.023 .026
.023 .022
.023 .022
.022  ,020
.024 022
.058 .055
.058 ,058
.057 .058
.056 .058
.034 .034
.034 .033
.033 .034
.033 .033
.009 .009
.011 .010
.00 .008
.009 ,009
.028 .031
.028 _031
.030 .032
.031. .032

.023
.024
.025
.023

.058
.057
.057

.033
.033
.033

.011
.011
.011

.030
.030
.030

Promedio

.023

-057

.033

.010

.030
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Operacién: Cardar
Aceidn
1) Tomar par de botas, una .049

co.. M. I. ¥y otra con M. D. .050
.048

.049

2) cardar parte derecha de . 086
bota - . 088
.088

. 086

3) .Girar 180° . 009
B .010

.010 -

. 009

4) Cardar parte izquierda .086
bota .088
.089

.086

5) Dejar bota . 015
.0l16
.017
.014

6) Colocar sobre banda . 049
.050
. 050
.050

Tiemro
.050 .050
.048 .052
.048 .046
.049 .049
.089 .088
.090 .088
.088 .087
.088 .088
.010 .009
.010 .009
.009 .008
.008 .008
.089 .086
.089 .089
.088 .089
.088 .088
.013 .013
.015 .015
.015 .015
.016 .014
.048 .048
.050 .048
.049 .049
.049 .049

.049
.047
.051

.089
.087
.088

. 009
.009
.008

.088
.088
.088

-014
.017
. 015
.048

-049

Promedio

-049
.088
.009
.OBQ
.015

.049
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Operacidén: Lijar
Accidn

1l) Tomar prar de botas de

banda

2) Lijar (depende bota)

3) Dejar bota en mesa

4) Dejar botas en banda

.038
-039
.037
.037

.088
.090
.088
.089

.011
.011
-012
-012

.037
.036
.038
.038

Tiempo
.037 .040
.036 .034
.035 .037
.037 .037
.088 .090
.089 .088
.090 .089
.091 -090
.009 .011
.010 .011
.011 .009
.012 .012
.036 .039
.037 .036
.037 .036
.038 .037

.038
.036
.037

.089
.088
.089

.012
-.011
.011

.036
.037
.037

Promedio

.037

.089

.011

.037
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Operacidn: Plancha
Accidn

1) Tomar par de botas

2) Colocar sobre maquina

3) ‘Dejar bota en mAgquina

4) Quitar bota

5) Llevar bota a banda

.103
-103
.102

.102

.026

-028
.026
027

.013
-014
.013
-014

-014
.015
-.015
.014

-102
-101
-102
.103

Tiempo
103 .l02
.103 .lo02
.102 .101
.100 .101
.027 .026
.024 .026
.028 .024
.026 .027
.012 .012
.012 .013
.014 .014
.013 .013
.013 .015
.012 .016
.014 .012
.015 .o012
.102 .102
.100 .102
.103 .103
.103 .103

-100
-102
-104

. 025
.025
.026

.012
.013
.013

.014
.014
.014

.102
.100
.102

Promedio

.102

.026

.o13

.014

.102

f—



Operacifn: Pegamento
Accibn

1) Toma bota con M. I. de
banda y coloca sobre
mesa

2) Con M. D. moja brocha

3) Untar pegamento

4) Dejar bota en banda

Operacifn: OQuitar grapa
Accibn

1) Toma hota M.I, de banda

2) Sacar grapa (2) con

3) Dejar bota en banda

.017
.0l18
.017
.01l6

«092
.091
.091
.093

.021
.022
«020
.021

.079
.079
<077
-077

.020
-021
-019
.018

.017

.01l6
.016

. 076
.077
.076
-076

.017
.016
.0le
.017

.077

.077

-.018
.018
.018

.016
.015
+016

.093
.092
.092

.020
.020

«N22

Promedio

.032

.016

0777

.018 .

Promedio

.016.

«092

.021
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Operacién: Limpiar pegamento

1)

Accién

Limpiar pégamento

Operacibn: Rebabear y limpiar

1)

2)

3)

4)

Acci8n

Toma bota M.I. de banda

Recarga y apova

M. D. con cuchillo, —-—
quita rebaba de PVC

Dejar bota en banda

. 069
. 069
. 068
. 070

PVC ¥

-013
« 014
012
+013

» 009
«0l10
». 009
« Q09

« 097
«096
.095
« 097

+ 016
«017
+ 015
. 016

Tiempo
.070 .07Q
.070 .069
.067 .068
.070 .070
pegamento

Tiempo:
.01 ,015
«.01l3 ,.014
.014 012
.015 .0l11
.01l0 ,011
«.009 L0111
.010 .00
.0l0 .0l10
.098 ,098
.097 ,099
.096 ,097
«097 L097
.018 ,L0l6
.014 015
.08 017
.0l6 ,017

. 070
.069
.069

.012
«013
.013

.010
L011
.011

«097
+096
.098

+016
<017
+015

Promedio

.069

Promedio

.013

.01C

«097

»016 -
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Operacibn : Inyeccibn

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

Accibn

Toma bota de banda

Coloca fijador para
que no se mueva bota

Coloca sobre maguina
ria y asegura

Acciona m&quina de ——
inyeccifn (mientrés
prepara la otra bota)

Enfriar bota

Saca bota de m&quina

Coloca scobre banda ~
la bota

Tiempo
«086 ,086
.086 .087
087 .086
.087 .085
021 ,019
.020 ,019
.022 L,020
.020 .020
.08l ,083
.087 .089
083 ,088
.088 .,087
.469 .470
+468 .468
«468 .467
«.468 .467
1.00 1,00
1,00 1,00
1,01 .999
+999 ,.987
.162 159
«161 ,l62
.160 ,162
161 ,l62
.090 .086
.089 ,088
.088 .087
.087 ,089

Promedio

- 086

«020

.087

»468

.161

.088
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Operacidén: Quitar horma

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Accibn

‘Toma horma

Gira 180° horma

.Coloca sobre sacahorma

Jala bota

Desenclinar horma

M. D. coloca bota en mesa

.016
-017
.015
. 016

.008
. 007
.009
.008

.029
.028
.027
-029

.0l6
.0l6
.0l6
- 015

«01l1
.0l1
.012
.013

. 023
.022
-024
.023

Tiem

-015
-.01l6
-017
-017

.009
. 009
-007
.008

-.028
.028
-.028
«029

-017
-.016
- 017
- 016

- 010
-011

-011

.018
.014
.0l6
.015

.007
.008
.008
.008

-030
.029
.028
.029

.01l6
.015
.01l6
.016

.012
.01l0
.009
.011

.023
.022
.023
.022

.0l6
.016
.01l6

.008
. 008
.008

.028
.029
.029

-015
.0l6
.017

«011
.011
.011

«023
.023
.023

Promedio

.016

.008

.029

-.016

.011

.023
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Operacién: Colocar talonera

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

Accidn

M. I. toma una talonera

M. D. encementar

Coloca sobre mesa talone

ra

Toma botas (par) y coloca

en mesa

Toma talonera de mesa

Coloca talonera en bota

Deja bota

.010
. 009
.01l
.0l0

.012
-.010
.010
.012

- 005
.006
- 004
.005

.042
.041
«043
.042

.005
-004
.006
.005

-034
.033
.035
.034

.009
.012
.00
.010

Tiempo
.010 .009
.011 .010
.010 .0l0
.010 .0l0
.010 .011
.012 .013
.014 .014
.012 ,012
.005 ,004
.006 .005
.005 ,005
.005 ,004
.042 .042
.043 .042
.042 ,042
.041 .042
.005 .006
.005 .004
.005 .005
.005 .005
.034 .033
.034 .035
.034 ,034
.034 .034
.011 .010
.008 .010
.009 .011
.011 .010

.010
. 009
.011

.011
.013
.012

. 005
.005
.006
.044

«041

Promedio

.010

.012

. 005

.042

.005

-034

.010
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Operacibn:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

2)

Accibn

M. I. toma bota

Coloca en mesa bota

-Moja brocha

Pintar lado bota

Girar bota 180°

Pintar lado de bota

Dejar bota

Revisar par de botas

Llevar bota

Pintar raspado suela

.020
-019
.021
-020

-.019
-0l0
.020
-019

-010
.012
.010
-010

-075
.073
-075
.074

.00
.00
.010
-010

.075
.074
.076
«075

-016
-015
.017
.016

«121
-121
.122
-120

=163
.162
-164
-163

Tiempo
.022 .020
.021 .02
.0l .019
.020 .020
.01l9 .019
.020 .019
.01l8 .020
.019 .018
,011 .009
.010 .008
.01l .009
.010 .010
.077 .075
+075 .076
.075 .075
.075 .075
.009 .009
.01l1 .010
.010 .010
.010 .010
.074 .075
.076 .074
.075% .076
.075 ,075
.016 .016
.015 .01le6
.017 .014
.016 .0l1l6
.12  .121
.120 .120
.122  ,122
.120 .121
.163 .l65
.164 .l64
.162 .162
.163 .163

-020
.020
-020

.019
.019
-019

.010
.010
.00

.075
.074
.076

.011
«010
.00

-.075
.075
«075

.017
.017
.01l6

«121
.121
.121

«163
-163
.162

. 020

.019

.010

.075

.010

.075

.016

.121

.163

Promedio
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10) Seleccionar y acomodar .013
. .013
.013
.014

.013
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b.3 Estadistica. Tiempos medios.

Puesto que la actividad de un trabajo, asi como su tiempo
de ciclo influyen directamdnte en el nlimero de ciclos que deben —--
estudiarse desde el punto de vista econdmico, no es costeable rea-
lizar una estadistica que requiere un cierto tamfio de muestra, ba
sado en la dispersién d_e las lecturas de elementos individuales.

Existen algunas tablas para determinar el ndmero de ciclos
dé estudio. Una de estas tablas se basa en el tiempo de ciclo y el
nﬁero de observaciones se determina de acuerdo a éste. Otra ta -
bla toma en cuenta el tiempo de duracién del ciclo y la actividad.
Existe una tabla que toma en consideracifn el nivel de confianza y
la probabilidad de que la mSquina esté& trabajando.

En nuestro caso no utilizaremos tablas para la determina-
cién del tamafio de muestra, ya que como se tomairon tiempos por ope
racién, algunos elementos tienen una duracién muy pegquefia y el ni-
mero de la muestra resulta muy gzande ¥y j:Oor razones econSmicas y de
.tiempo no es posible llevarla a cabo; perqg sin embargo, se puede -
determinar matemiticamente el nfimero de ciclos o elemento; que de-—
beran 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 nimero de la premuestra se to
ma en consideracidn el ndmero total de elementos gue se cobtuvieron
del desglose de movimiento (b.2), para lo gue utilizamos la férmu-~
la siguiente:
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n = No. de elementos
100

En el caso del desglose de movimientos para la industria
de la confeccidn se tienen 365 elementos en total, por lo gue, para

calcular el tamafic de la premuestra, se tiene:

- 365 . 1,897 = 2
100

n

Esto nos indica que debemos escoger 2 de los 365 elementos
para su estudio, por lo que tomamos dos ndimeros aleatorios entre 1
y 365, dichos niimeros son:
151 y 285
Buscamos en el desglose de movimientos y vemos que &stos -~
nimeros corresponden a : ‘
151) Coser 3 cm.

285) Tomar camisola del lado derecho acomodando manga so——
bre la masa de la mdquina a 30 cm.

A continuacién analicemos cada uno de &stos elementos.
151) Coser 3 cm. 0.007 0.007 0.007 0.008 0.009
0.006 0.008 0.007 0.007 0.008
0.008 0.008 0.007 0.009 0.009
Para este elemento se fijaron 15 ciclog a observar .
Verifiquemos s8i este tamafio de muestra es adecuado para -
nuestro estudio o requerimos de la observacién de m&s ciclos: para

lo cual establecemos un nivel de confianza del 20% y una toleran—-

cia del 10% .
c = 0.90 % = 0.10 s = 0.0009 x = 0.008
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Entramos a la tabla de Distribucidn "t" con:

15 -1 =

l4 grados de libertad

1l -

NF

=31 - 0.10 _ 5.950
2

conN= 14 y p = 0.950 PR t = 1.76

Calculemos la exactitud de la muestra

I = ts _ (1.76) (0.0009) = 0.0004168
n 15
kX = (0.10) (0.008) = 0.0008
Ccomo I <kx es suficiente el nfimero de observaciones

Para el segundo elemento:

285) fomar camisola del .035 .030
’ lado derecno acomo .029 .030
dando manga sobre .028 .035

mesa de miquina a
30 cm.

Verificando si el tamafio de la muestra

CcC = 0.90 k = 0.10 s = 0.0030
Entrando a la tabla de Distribucifn ?t" con:
Y =15 ~ 1 = 14 grados de libertad
1-k_ 1 -0.10 - p 950

2 2
t= 1,76

Calculemos la exactitud de la muestra (I)

1 =ts . (1.76) (0.0030) _ 4013894
. n 15
kX = (0.10) (.033) = .0033
Como X es suficiente el nidmero de

I<kx

.032 .031 .040
.030 .033 .032
.032 .031 .036

es el adecuado con:

X = 0.033

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 calzado se tienen 31l elementos en total, por 1o que, para cal

cular el tamafio de la premuestra se tiene:

Esto indica gue hay que escoger dos de los 311 elementos ~
pafq su estudio, por lo gue tomamos 2 nimeros aleatorios entre 1 y
311, dichos ndimeros son:
138 y 256
Buscamos en la tabla de elementos y vemos que estos nfimeros
corresponden a:

138) Tomar con M. D. bota -
de caja colocada a 40 cm.

256) Girar 180° la pieza .

A continuacién analizamos cada uno de estos elementos:

138) Tomar con M. D. bota .023 . 024 .023 .024 .021
de caja colocada a - .025 .024 .023 .020 .023
.40 cm. .024 .023 .025 .023 .019

Verificando si el tamafio de muestra es el adecuado con:
C = 0.90 ¥ = 0.10 s = .0013205 X = 0.023
Entramos a la tabla de Distribucibn "t" con:

4= 15 - 1 = 14 grados de libertad

(=]
1

N
]
’-l
1
I

0.950
con /=14 p=0.95 —»t =1.76
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Calculando la exactitud de la muestra (I)

I = b8 3205) . 0005116
n N 15

kX% = (0.10) (.023) = .0023
Como I« kX es suficiente el nimero de observaciones
Para el segundo elemento:
256) Girar 180° la pieza 0.009 0.010 0.009 0.009 0.010
0.010 0.009 0.009 0.010 . 0.0083
0.008 0.008 0.009 0.008 0.008
. Verificamos si el tamafio de muestra es el adecuada‘con:
C=0.90 k = 0.10 s = JsJ0C07071 X = 0.009
Enérando a la tabla de la Distribucién "t" con:
\

=15 - 1 = 14 grados de libertad y

_k.y . Q.10 _
1 2 1 > 0.950

t = 1.76

Calculamos la exactitud de la muestra (&)

I = 5 = (1.76) (.,0007071) - g_0003275

n V15
kX = (0.10) (.009) = .0009
como I-:kx es suficiente el nimero de observaciones

Entonces se tomarfn 15 tiempos de cada elemento, ya que &stos

son suficientes.
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TABLAS DE TIEMPOS ¥ MOVIMIENTOS .



TABLAS DE MOVIMIENTOS PARA LA INDUSTRIA DE_LA CONFECCION

_MOVIMIENTO

cm

cm,

cm

cm,

cm,

Coser

+ 006

Q07

,008

+009

03 8

013

10
cm,
019

13

021

15
cm

17
cm,

20
Cy

25
om

28
Cm.,

30

35
L em

cm,

50
cm

&0
cm,

[0
cm

2022

| 024

026

029

2031

2033

» 040

Coser y cortar
hilo

=007

2011

2012

022

2025

2035

£ 043

. 050

2060

Q75

109

Coser, rematar
¥ cortar hilop

2015

_030

2035

045

051

Acomodar o do-
blar pieza ha-
ciendo coinci~
dir aplomos

» 016

032

Alinear dos te
las

.005

Alinear y co -
ser

010

Q16

2020

Q28

Cerrar una pie
za

2007

014

Colocar una -
pieza sobre me
sa con una ma=-
no

007

2012

Colocar una ->
pieza, sobre me
sa con ambas -~

0Q9

i
|

2020

Colocar pieza
bajo pie de la
méquina y co -
ser:

2015

-039

026

Overlear

Rematar

2016

4023

006

012

202)

i



MOVIMIENTO

0.5
en

cm,

cm

10
cm,

13
cm, |

cm

17
cm

om,

25
cm

Rematar y co -
ser,

2021

2024

032

037

28

30

as
om

40
cm,

50
cm

GO
cm

90
cm,

Rematar, coser
y cortar hilo

031

»038

Hacer doblez -~
de'l cma lo -
largo de;

2QL)

2022

2025

L0486

Hacer doblez -
de 1 cm de an-
cho y coser:

+ 019

026

Tomar pieza cQ
locada a;

+ 005

009

-

Tomar pieza y
llevarla a me
sa colocada a;

2023

2039

042

Trasladar pie
za hasta nue=
va posicibn

015

024

.02';

L03]




TIEMPO EN . H TIEMPO EN
MOVIMIENTO MINUTOS MOVIMIENTO MINUTOS
Abrir con ambas manos una pieza Acomodar pieza sobre mesa con M,
doblada de tela 0.006 D.. vy cortar hilo con M. T. 0,008
sicomedar tela haciendo doblez o .
dobladillo de 1 cm 0.030 Acomodar doblez o dobladillo 0.026
Acomodar dos piezas sokre maqui
na_alinedndolas 0,025 Alinear v posicionar 0,005
lAlinear dos piezas en redondo 0,030} Alisar tela R 0,007
lAmarrar bulto 0,105 Colocar una_pieza debajo de otra 0.011:
Colocar una pieza sobre piernas 0,006 Colocar una pieza sobre otra 0.0X5"
. Colocar una pieza debajo de otra
Colacar plantilla sobre pieza 0,006 haciendo doblez o dobladillo 0,027
IColocar tela en_dobladillador 0,008 Colocar pieza en miquina 0.008
Colocar 2 piezas simult&neamente
5 X sobre carro a 69 cm, una con M. .
Colocar cierre sobre pieza 0.014 I. y otra con M, D, 0,021
Colocar tela en_engargoladec. 0,024 Colocar pieza sobre miguina 0,011
Colocar pieza bajo el pie de la .
miguina . 0,027 Coser pieza en redondo_ 30 cm, 0. 082
Cortar 1l cm, trasladar tijeras -
Cortar 1 cm,. de tela 0,005 20 cm, Y cortar otro cm, ° 0.030
Cortar hilo con la mano y lle - i Coser 1 cm. y cortar hilo; al --
var pza. sobre mesa_a 30 cm. 0.029 mismo tiempo, girar 90° otra pza, 0.008
Doblar una pieza chica a la mitad
Deshebrar_una pieza terminada 2,6 con ambas manos_ 0,016
Doblar una pieza grande y colo- Doblar una pieza grande a la mitad|
carla sokre mesa 0,041 con ambas manos ) 0.022
Girar 180° una pieza 0,010 Girar 90° una pieza 0.006
Hacer una_pinza : 0,011 Hacer pequefico doblez a tela 0.006
Hacer doblez de 1.5 cm. de ancho . :
a_le largo de 10 cm, 0.022 Hacer oijal 0.031
rdarcar cnn l8piz o pluma una -~ )
pieza 0,014 Overlear v cortar hilog 0.027
Overlear pza. redonda de 30 cm, 0,068 Posicionar aguia v girar pza., 45° 0.011




TIEMPO EN TIFMPO EN
MO YIMIENTDO MINUTOS MOVIMTITENTO MINUTOS

Posicionar aguja y girar pieza Posicionar aguja y girar pieza
g0°r 0,008 100° 0.005
Pogicionar 0.003 Pegar botbn 0.012
Rematar 1 cm. v cortar hilo 0,008 Revisar pieza terminada 0.41
Separar una pieza de bulto ama,
rrade —— 0,005 Soltar tijeras . 0.004
Tomar pieza colocada delante - . Tomar tijeras colocadas a 10 -
de operario 0.006 cm. Ssobre mesa 0.006
Tomar varias piezas y llevar - Tomar pieza colocada sobre pier
frente al operario 0.013 nas vy alinear con otra pieza 8.022
Tomar pieza colocada sobre ~—— Tomar tijeras colocadas a 20 com.
piernas 0,013 cortar 1 em, v soltar tijeras 0,022

Tomar con M. D. una pieza y simul
Tomar botdn ¥y colocarlo en ma-~ taneamente otra con M. I. coloca~
guina 0.010 das a_ 20 cm, 0.007
Tomar con M. D. una pieza y con :
M. . I. otra vy llevar a mesa 0,038 Trasladar tijeras 3 cm, 0.004
Voltear pieza introduciendo los Voltear pieza para coser lado --
dedos pulgares 0.022 opuesto 0,005
voltear pieza grande para coser Introducir vértices de una pieza
el otro lado 0.026 en_pice y jalar abajo 0,026
introducir pico y voltear pieza 0.043




MOV,

‘PR

A,

e MQVIMIENTO

Cm.

om.

oI

10
om

15
om

20

25

O

a0
(<11

40
(=31

50
om

60
cm

70
cm

80
Qi

90

100
om.

200
cm.

Acomodar preza sobre
mesa

2017

-045

Tomar <wn M. D. pie—
z3 colcacada

- 008

012

016

020

022

=023

2028

{

Tomar pieza con M.I.
de catia colocada a

-010

-013

.018

7
20F1

Tomar bulto colocado
pobxe mesa a

=083

110

148l

Tomar varias pirezas
caon M. I.

015

2039

087

Tomar hoja de piel o
cart5n con M. 1. co-
locada a

2020

Depositar pieza en -
mesa_a _

- 005

010

o118

.023

. 039

Depositar pLeza en -
cadja colaocada a

- 018

015

. 030

Colocar pieza sobre
imesa de miguina

1022

026

040

L0621

Colocar pieza con -

4\1;1‘. I. 8sabre mega

2022

Colocar pieza sobre
banda

2011

024

D42

ccserx,

006

2012

064

+ 070

Coser girando

090

Cortar con tijera

az20

Colocar bult> en pi
59 &




1 3 5 7 10 1s 20 25 30 40 50 60 70 ao a0 100 20d
MOVIMLENTO cm. cm._ Jem, cm. com., oM. om. cm. om, cm cm, | _cm. | Cm. | cm m cm.|
Voltea v rebatip oga | .005]1 .009 .019
Dejar pieza sokre m#
quina enlocuda a .005
Acomoda bulto sobre
méquina_colocada_a £ 040




TIEMPO EN ‘ TIEMPO EN|
MOVIMITIENTO MINUTOS MOVIMIENTO MINUTOS
Acomodar bulto sobre mesa . 049 Colocar remache_en miguina . 005
Acomodar una_ pieza sobre otra . 044 Colocar una pieza sobre_otra .008
Acomodar hoja de piel sobre ma Colocar varias piezas sobre m&-—
guina . 068 guina .011
Acomodar nolde (suaje) sobre ho Colocar contrafuerte entre fo -
ja de piel con M. D. . 010 rro y piel .65
Colocar puntera entre forro y -
Acomoday 10 piezas 049 piel -019
Acomodar 50 piezas .104 Posicionar -008
Posiciopnar v girar 45°una pieza . 025 clavar :015
Acomodar horma_en banco : 022 Posicionar y girar 90°ura pieza 020
Acomodar piega sobre miquina . 086 Pogicionar y girar 180¢ una pieza .01
Tomar con M. I. una pieza y al
mismo tiempo toma con M, D. -—
otra pieza .019 Posicionar v girar 360° una pieza -008
Tomar remache y colocar¥ en m&-
lguina 010 Cortax hilos + 065
Corta hilos y acomoda varias -
piezas -.084 Aplicar deslizante a plantilla .013
Tomar plantilla M. I. y con -~ Cortaxr una pieza chica (suajar o
M. D. encementar . 024 troquelar} 2010
Cortar una pieza mediana (suajar
Torar cemento con brocha .018 o troguelar) -027
Tomar una pieza con M. IT. . 008 Voltear una pieza .023
Tomar una pieza y llevar a mé-
Jgfuina .011 Voltear un molde (suaje) . 047
Voltear hoja de piel y cartén o
Tomar bulto y desamarrar -020 suela -023
Tomar una pieza con M. D. ¥y con Voltear con M. I, pieza y con =
M. I. toma otra pieza . 063 M. D. tomar remache . 004
Depositar suaje en mesa de ma
guina .017 Tirar o aventar desechos . 031




TITEMPO EN - TIEMPO Ely
_ MOV IMIENSTTO MINUTOS MOVIMIENTO MINUTOS
Accién de mfaquina remachadora . 004 Soltar una pieza -204
Acciédn de mlguina moldeadora de
rlantilla 017 _Sepaxar vuna pieza_ 008
Accidn de mAguina de planchado 2097 Limpiar pegamento de calzado L0€E9
Acecibn de mAguina para pegar la Colocar una pieza sobre otra
dos 013 . | haciendo presgién 032
Accibn de méguina para pegar -
punta + 266 Encementar pieza_chica .014"
Accibén de maguina para clavar - )
Lagén 2033 Encementar pieza mediana ~.024
Accién de miguina (poner 9 oji-~
ilos) 2044 Encemertar pieza grande 077 _
Accién de m&guina moldeadora de
puntera i Q06 Eresionar una pieza chica 0)4
Sacar piezg de suaie 009 Presionar upa pieza grande 087
Dividir una pieza (m&qg. divi.

Sncax plantilla de moldeadora 2012 didora) 010
Sacaxr pieza de suaje y dejar sg
bre mesa 023 b y ulto de 5 2250
Sacar pieza de mfquina de pegar
lados, puntya o de clavar 2011 Bevisar bulto de 10 piezas 1403

ca ias iezas del su 046 Revisax bulto de 50 piegas 2337
ouitar grapas (2)- 092 Marcax bulto de 10 piezas 012
Recorrer hoja de piel horizon- ’
talmente 2 Q24 Maxcax bulto de 50 piezas Q30
Irecorrer hoja de piel vertical
mente 007 Hunedecex una pieza . 007
Recorrer hoja de piel con M. I.
v con M, D, coloca_suaie. . 009 Frosar suela (biselax) 2244
Reba‘iar pieza en forma circular .032 Esrm_;;_r hisel de suela . 0S5
Rebajar pieza en formu recta L013 _ nleccionar wna Ppieza .010




: TIEMPO EN TIEMPO EN
MOV IMIENTO HMINUTOS MOV IMTENTO MINUTOS

Rebajar contrarfuerte (miquina Jalar v acomodar piel para suza
automitica) .004 iar .010
Rebajar v veoltear pieza .037 Alinear plantilla con horma .014 _
Planchar taldn -074 Separar o_ abrir dos piezas .020
Separar una pieza mojada y <o
locar sobre rejilla .064 Tomar una pieza de banda .027
Alisar vna pieza -032 Lijar una pieza madiana .039
Cardax una pieza 2176 Rematar .01l6




b.5 Formas d- utilizacibén de las tablas ,

Se toma la operacifin que se guiera estudiar y se desglosa
en elementos; debe anotarse tcdos y cada uno de los movimiantos -
efectivos. Dic os movimientos se buscan en la tabla v se anota -
el tiempo correspondiente de cada elemento, se suman para ~btener
el tiempod total de la operacidn, al cual llamaremos tiempo estén-=
dar (T.S.T. Time Study Time); éste se pvede definir ce la siguien
te manera: "es el tiempo necesario para realizar una operacidn®.
A este tiempo se le suma un % de tolerancia, lo cual podrfa ser -
como sigue:

109 tolerancia personal.

10% tolerancia por fatiga.

5% retraso inevitable.

El tiempo est&ndar + % de tolerancia nos da el tiempo es-—
té&ndar permitide (S.A.M. (Standar Allowed Minutes).

Ccn el tiempc est&ndar permitido podemos asignar una cuota
estardar por dia'.

Después se c:;-onometra la operacibn completa varias veces y
rse saca ur; tiempo medio; esto ser8 el tiempo cronometrado. A este
tiempo cronometrado se le suma la tolerancia y con &sta se fija la
custa por dia cronometiada. i

Para la utilizacifn de las tablas de tiempos y movimientos
se deben de tener en cuenta las siguientes consideraciones:

- Son tiempos para materiales de facil manejo (telas y pie

les de grosor medio). Si se utilizan materiales de otras
espcificaciones hay que agregar un factor de ccrpensacior,
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segiin el grado de dificultad en el manejo.

~ En los tiemp.os de accidn de madgquina debe tomarse en cuen
ta los factores relacionados directamente con la opera -
cibn que efectu& la misma, por ejemplo, en las migquinas
inyectoras se considerarfa, para establecer el tiempo --
de inyeccibn, la presién de inyectado, temperatura del -
polimero inyectado, el volumen Qe inyeccién, etc,

Una vez que se tienen las 2 cuotas calculadas, © sea la -~
cuéta/dia esténdar y ia cuota/dfia con el tiempo cronometrado, se -
puede f£ijar al operario su cuota, a la cual se llama'cuota aproba-
da. Esta cuota aprcbada deberi estar entre la cuota est&ndar y la
cuota con el tiempo cronometrado.

b.6 Aplicaciones.

Las tablas de tiempos predeterminados tienen mﬁlﬁiples —
aplicaciones en la industria vy &stas van desde la fijacién de cuo-
tas y balancear lfneas, asta el Disefio Industrial.

En el ejemplo del inciso anterior (b.5. Formas de utiliza-
cibn dé las tablas), podemos ver la aplicacibn para la fijacidn de
cuotas de produccibn.

En los siguientes incisos trataremos la aplicacifn de ta -
blas en el Disefio Indastrial y el balancec de lineas.

b.6.1. Disefio Industrial.

Muy frecuentemente el disefio industrial de plantas y el -~

lay-out detallado de &reas de trabajo se realiza en forma estimati

va, asumiendo ciertas condiciones y en algunos casos hasta sin re-

.
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clas establecidas. Esto muchas veces no es culpa del Ingeniero, -
ya que aungue &l conczca todas las técnicas para rea‘izar el estu-
dio y obtener resultados confiables, muchas veces éstgs consumen -
demasiado tiempo y dinero.

Una té&cnica gque definitivamente puede ser de gran ayuda —~-
en cualquier trabajc 6 Disefio Industrial es el uso de tablas de -~
tlempos predeterminados, las cuales pueden dar resultadws répidos,
adémés de gque pueden usarse para deterninar los costos de operacién
para tantos disefios de lay-out como se puedan visualizar.

En el lay-out de una planta se trata de visualizar nuevas
formas de operacidn y mejores arreglos de estas opéraciones y ac—
tividades complenentarias o-de soporte.

Cuando se nace un nuevo diseflo, &ste debe ser menos costoso-
y consumir mencs piempo.

Para hacer estas evaluaciones se necesitan les tiempos“de
operaciones y é&stcs no podrfan cronocmetarse a menos gue se reaco—
medaran las migquinas O se hiciera en nuevo lay-out fisicamenﬁe Yy -
se pusiera a los Qperarios a trabajar con el nuevo método. Esto -
pcr supuesto es imposible; sin embargo, con las tablas de tiempos
predeterminados es factible lo anterior, siempre y cuando se calcu,

le correctamente.

Para personas con experiencia en el uso de tablas de tiem—
pos predeterminzdos éstas son de invaluable ayuda en la determina-—

cibn de tiempo y costos de gran variedad de lay-outs.
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Las tablas de tiempos predeterminados son dtiles también -
para ayudarnos a decidir si es necesario utilizar equipo adiciocnal
y suplementario © cualguier aditamento gque pudiera ayudar a reducir
el tiempo de la operacibn.

Para determinar el mejor disefio con la fabla de tiempos pre
deﬁerminados. se hace de la siguiente maneras

1.- Se determinan los mejores lay-outs de entre todas las
Apciones (o los que se creen son los mejores).

. 2.- Se determinan los tiempos de las operaciones de cada -
lay=-out por medio de las tablas.

3.~ Se comparan los tiempos de operacidn de cada lay-out.

4.- Se determina el ahorro de dinero egperado y se aumenta
el costo de cualquier equipo adicional necesario.

Para determinar los mejores lay-outs se deben tomar en cuen
ta todos los arreglos posibles y todas las formas de operacidn, in
cluyendo todas las alternativas posibles de operacién.

Para cada operacifn se hace un desglose de movimientos y se
aéigpan tiempos. Despu&s que se han determinado los tieqpos de --
todas las alternativas se seleccionan las mejores. Posteriormente,
el Ingeniero hace una comparacién de los 2 mejores arreglos. Con
esto decide cuil alternativa fue la mejor y cufles elementos de ca
da alternativa dar&én adn un mejor lay-out.

Por dltimo se saca el‘ahorro anual gue se tendrid en caso -
de ser un lay-out modificado y si es un nuevo lay-out se saca el -

costo.
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Entonces en resumen, las tablas de tiempos predetermirados

son informacifn que nos sirve para determinar los costos de opera-

cibn de disefios alternativos de gplantas (lay~-outs). Ademis si el

Ingeniero diseflador est& familiarizado con el sistema de tiempos -
Fredeterminadcs estar& en posicién de determinar cufles son los —-
"verdaderos" tiempos de operaciéfn. En lugar de estimar, calcula;
en lugar de pensar en un disefio, lo analiza. Con la habilidad de

evaluar cualquier lay—out y determinar de antemano tiempos de ope-—

racifn y costos y con esto se tienen mis bases reales para disefiar
o planear el lay-out de una fabrica.
k.6.2. Balancec de lfnea.

Para balancear una linea se deben tener en cuenta 105 si~
guientes puntos:

- Mano de obra disponible.

- Maquinaria'disponible.

- Material disponible.

Cuando se recike una'orden de fabricacidn se prepara una -
tabla de eventos en funcién del tiempo que se dispone para realizar
dicha produccifn; antes de que pueda iniciarse la producéiGn se de

ber& hacer un balanceo de lfnea; esto es determinar de acuerdc con

lo gque se quiere producir y 1o gue se tiene disponible, qué canti-—
dad de hombres, miquinas y material se asignar& en cada operacién.
Puede decirse que las méquinas y la manco de obra estén esr
trecnamente ligadas, va que en estas industrias la mayor parte del
Cabe aclarar quev

trabajo es nanunal y la automatizacidn es miInima.
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esto sucede en México solamente, piles en otros pafses pis desarvo-
llados existen nfquinas semiautomiticas o automiticas.

Para determinar la cantidad de mano de obra necesaria en -
cada operacidn es necesario saber el tiempo requerido por operacibn.

Es aquf donde se hace importante el uso de las tablas de -
tiempos predeterminados para fijar cuotas y establecer el niimero -
necesario de operarios y con esto se determina el nimero de maqui-
nas y el material necesario para dicha produccidn.

Para determinar las cuotas de operarios se procede como en
el ejemplo del uso de las tablas; desglosando mdvimientos, buscan-~
do el .tiempo de dichos movimientos en tablas, sum&ndolos y compa -
r&ndolos con el tiempo cronometrado.

Para hacer el balanceoc de una linea se necesita el niinero
exacto- de operarios y méiguinas necesarias para realizar una opera-
cidn; esto se puede calcular de la siguiente manera:

Supongamos gue nos piden una produccifn de 12,500 pzas., -
las cuales deben entregarse en un plazo no mayor de 5 dfas cada uno
con 8 horaé de trabajo.

Entonces 12,500 = 2,500 = produccibn diaria.
5

como podemos observar se requiere producir 2,500 piezas -~
diarias;

Si. sabemos adem&s que la cuota por operario diaria es de -
1,000 (esﬁa cuocta puede calcularse ccn las tablas de tiempos predg

terminados) para una operacifn determinada tenemos:

.-
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No. de operarios = 2,500 = 2.5 gperarios
1,000

O sea, se necesitan 3 operarios para la operacibn. " rodemos
cbservar gque un operario trabajar§ solo al 50% de su capacidad; eg
te operario podrfa servir de apoyo en otra operacién donde asi se
requieara,

con este ejemplo podemos ver la importancia de las tablas
de tiempos predeterminados en el balanced de lineas y también nos
ayuda a hacer ur. efectivo grupo de trabajo.

b.7 cCostos, tarifas, medios de control de eficiencia.

La medicidr. del trabaio @8 la informacibn esencial para £i
jar lcs ccstos estandar. de la mano de obra y proporciona medios pa
ra regularlos. Estos costos est&ndar también pueden utiliza‘i:ae ce
ro base de los presupuestos de manc de obra. Tambi&n son fuentce -
de informacidn para establecer los presupuestos de produccién y de
gastos indirectos y si se combinan con el presupuestos de ventas,
indicar la capacidad de las instalaciones y de la mano de cbra de
que probablemente se disponga durante el ejercicio presupuestario.

Para el pago de salarios exisﬁen varios sistemas o planes
como son el pago por pieza o a destajo, plan e horas esténdar, --—
planes a destajo diferencial, plan a destajo miltiple y tx:z;'bajo -
por dfa medido. ﬁ

El plan de trabajo por pieza 2 a destajio implica que los -
esténdare:s se expresen <n t&rminos monetarios y que se retribuya -

al oparader en prcporcifin directa a su rendimiento. Segn este --
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sistema no se garantiza uvna vercepcibrn. diaria constante.
Plan de horas est&ndar.- En este plan los est&ndares se ex

presan en unidades de tiempo; ‘al operario sc¢ le retribuye propcr -

cionalmente a su produccidn. =ste plan ofrece todas las ventajias

del plan a destajo y elimina desventajas.

El destajo diferencial.~ En éste se establecen dos tipos -
de destajo expresados en términos monetarios, una ‘tasa inferior que
ret.':ribuye an proporcidn directa a la produccidn hasta gque la actug
ciéh del operario alcanzaba el nivel est&ndar, una vez alcanzado ©
rebasado este nivel entra en vigor la tasa mis alta.

Segfin este plan los estindares se establocfan lo suficientg
mente estrecheos, de modo que solamente a los trabajadorea muy efi-
cientes podfan excecerlos y cuando lo locgraban se 1les remuneraba -
generoramente; también se penalizaba al trabajador poco eficiente.

Plan a destajo miltiple.- Segﬁn este plan se astablocfan
tres clasas de destajo; una para trabajadores principiantas, otra
para intermedios y una mfs para sobresalientes.

Para sacar el costo de un producto:

Productc = materias primas + mano Ge obra + gastos.

Costa de mano de obra:

Mano de obra = tiempo estSndar de operacidn x tarifa
(min) {$/min)

Est.ablecimiento de tarifas.,
Las tarifas debel establecerse de antemano usando las ta -

blas de tiempns par2 deterrninar el astindar de produccibdn.
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Tarifa = S
(pieza) operacién

La tarifa es el precio gue se paga por pieza producida.

Para el pago del salario se toma en cuenta como base el sg
lario minimo o salario mfnimo profesional qus es 21 de garantfia pa
ra @1 trabajador; el pago con incentivos sé hace por medio de la -
tarifa establecida.

Pago con incentivos = Cuotas de produccisn x tarifa.

Si tomamos como basa cue la eficiencia real es la eficien-
cia a la gue la cperaria trabaja realmente y la eficiencia poten -
cial es la que la operaria podrfa lograr (capacidad de produccibn),
entonces para estallecer astas eficiencias se usan los tiempos es—
tardar, ' .

Lo ideal serfa que el opérario tuviera una eficiencia real
igual a la potencial, sin embargo, esto no sucede generalmente.
También sucede que la eficiencia potencial de la operaria no llega
2 sexr del 109, lo que es causado por la falta de entrenamiento a
la operaria, malos hfkitos, movimientos innecesarios, etc.

La eficiencia real y potencial se calculan en base a las -
siguientes exgresiones:

Eficiencia real = tiempo estfindar permitido x produccibn
minutos reales

Lficiencia potercial = tiempo estdndaxr
ciclo + tiempo de manejo de bulto
del operario
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EJEMPLO DE LA INDUSTRIA DE LA CONFECCIOM

¢Cufl ser§ la cuota de trabajo al 100% v la tarifa de una costurera
gue pega manga de playera para que terga un incentivo y alcance el
1003 de eficiencia?

Se hace un desglose de la operacifn en elementos y de la tabla

de movimientos para la industria de la confeccibn se tcman los tiem

FOS.
1.—-"1'o:nar playera con M.I. colocada sobre mesa de miguina .005
a 12 cm.

2.- Abrir sisa de playera ) .006
3.- célocar playera sokre m&gquina B .00s
4.- Tomar con M.D. manga colocada a l0cm. .00s
5.~ Abi':i.r manga ; .00€e
6.~ Acomodar manga en sisa de playera o . .030
7.~- Posicionar .003.
8.~ Voltear manga » -.022
9.= Meter la manga dentro de la sisa de la playera .015
19.~Orlear 40 cm. en forma redonda ’ .070
1l. -Voltear playera o .026
12.~Tomar con M.D. manga colccada a 1C cm. ) .005
13.-Abrir manga .006
14.- Acomodar manga en sisa de palyera ) . 015
15.-Posicionar .003
16. ~Voltear manga .022
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17.-Meter manga dentro de la sisa de la playera .030

18.-Orlear 40 cm. en forma redonda .070
19.-Colacar playera sobre piernas ) 2006

TOTAL: .350

Tiempo cronometrado 370 Tiempo total .350
Tolerancia 25% Tolerancia 25%
Total .4625 T.E. .437
Tiempo permitido «440
480
Cuota por B horas = =——== = 1090 piezas
-44

Parz calcular la tarifa por pieza, tenemos que el sueldo mfnimo
para costurera es de $§5,810.00,
Se propone un ircentivo del 30% por encima del salario mfnimo
5,810 + .30(5,810) = 7553
con &sté nuevo salario, la tarifa por pieza serf : -

Tarifa por pieza =  ——-=-=—- = 6.92

Por lo gue la tarifa por pieza serd de § 6,92 (operacidén)
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ECEMPLO DE T,n INDUSTRIA DEL CALZADO

¢ Cu&l serévla cvota de trabajo al 100% y la tarifa de una persona
que pespuntea talén de zapato tipo tenis para que pueda alcanzar ~-—
un incentivo al 102% de eficiencia ?

Se hace un desglose de la operacibn en elementos y de la tabla

de movimientos para la industria del calzado, se toman los tiempes.

1.-"Toma con M. I. corte colocadoc a 40 cm. .018
2.~ Acomoda taldn 044
3.- Poéiciona .008
4.- Cose 7 cm. .012
5.~ Posgiciona y gira 45° : - 7 .025
€.~ Ccser 10 cm ';' .064
7.— Posicionar y girar 90° - . : .020
8.- Coser 10 cm ‘ '” 7 .064
9.~ Posicionar y girar 45° .025
1l0.~Coser 7 cnm. ‘ - .012
11.- cortar hilo con tijera ‘ , . .065
12.-Dejar pieza sobre mesa de mlguina a 30 eom. _s023

TOTAL .380

Tiempo croncmetrado .510 ’ Tiempo Total . 380

. Tfolerancia 25% Tolerancia 25%
Total .6375 T. E. «475
Tiempo permitide .5562
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480 )
Quota por 8 hrg, & ~~—== = 872,72 piezas
.55
Para calcular la tarifa por pieza, tenemos que el sueldo mini-

mo para zapaterxo es de $ 5,900.00.

Se propone un incentivo del 30% por encima del salario mfnimo.
5900 + 0.30 (5900) = 7570
con &ste nuev> salario, la tarifa por pioza ser§ : -
7670 _ .

Tarifa por pieza = ~—<--=-= 8,79
872.72

Por lo que la tarifa por pieza sarf de § 8.79 ( operacibn )
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C ON Uus (o] E

Estas tablas pueden uyudar a ahorrar tiempo, dinero v -
esfuerzo, ya gue pueden utilizarse para hacer modelos © simula---—

cros de operaciones, Lay-out, balanceo de lfneas, etc.

#Hday que tomar en cuenta gque los tiempos no incluyen la -

tolerancia para sacar cuocas de trabajo.

Las tolerancias pueden obtenerse de tablas ( Las taklas

se encusiicran en los anexos ) .

Debe tomarse en consideracién, el tipo de miquira y el -
‘material que se utilice en la produccidn, ya que las iabla- est an

hechas en base a materiales de uso © manejo sancillo.

La utilizacifn de éstas tablas es muy fécil. pero de a--
cuerdo a la experiencia gque se tenga en su manejo se faéi.'l:l.tars -

adn m&s.
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TABLA PARA CALCULO DE SUPLEMENTOS PARA TIEMPO ESTANDAR

..‘I‘ABLA No. 1 TABLA No. 2 TABLA No. 3 TABLA No. 4
ESFUERZO MENTAL ESFUERZQ FISICO MONOTONIA PERSONAL
[OLAYAD JB DO~ A LAPSO-CICLO VENTAJA
Ligero --- 0.6 Ext. Ligero 1.8 0 a 0.05 ——=' 7.8 Factor hombre 3.0
Medio -~-- 1.8 Ligero ——-- 3.6 0.06 a 0.25 -~~~ 5.4 Factor mujer 6.0
Pesado —-— 3.0 . Medio --—- 5.4 "0.26 a 6.50 -~ 3.6
. Pesado ===~ 7.2 0.51a 1.00 -—- Z.i
Ext. Pesado 9.0 1.00 a 4.00 --~ 1.5
4.00 a 8.00 ——~ 1.0
8.00 a 12.00 =-=-~ 0.6
l2.00h a 16.00 --- 0.3
Sobre 16.00 ——— 0.1




TABLA A.5
PIRCENTILES DE LA DISTRIBUCION £
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