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INT RODUCCION

En el siguiente trabajo de grado se presenta el estudio y
andlisis de la productividad del desempeiio de trabajo del
recurso humano de la empresa registrada en el ministerio de

hacienda bajo el nombre de Alndustria de Calzado Morales o |
cual se encuentra ubi cada en la ciudad de Santa Ana; e n el
estudio de investigacion se analizaron todos los elementos y

factores que influyen en la productividad de trabajo del
personal, tomando en cuenta para el estudio la ubicacion de

la maquinaria, equipo, materiales, m étodos de trabajo
empleados, asi mismo el recorrido de los materiales, analisis

de la implementacion de los tiempos para la realizacién de

las operaciones, y asi principalmente para nuestro estudio la

determinacion del valor de la productividad de desempefi o del
recurso humano de acuerdo a los tiempos empleados para la

produccion de cada pieza componente del calzado; en donde se

buscard& el maximo aprovecha miento de los diferentes recursos

ligados al manejo del personal de la empresa. Es por eso para

la ind ustria de calzado morales el estudio serd de gran

utilidad para poder medir y determinar su capacidad de

produccion, primeramente diagnosticando su valor de

productividad de trabajo de la mano de obra respecto a la
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implementacion de los tiempos de trabajo; es por ello para la
realizacion de la investigacién se fundament6 dicho estudio

en los objetivos previamente establecidos, agregando
posteriormente de la misma manera las propuestas de mejoras
para el mejoramiento de la productividad y maximizacion

fuerza de trabajo de la empresa, a través del estudio general

de los métodos de trabajo, distribucion en planta, recorrido

de materiales, determinacion y establecimiento de tiempo
predeterminados de trabajo etc

De igual manera los métodos de trabajo iden tificados, se han
modificado de acuerdo al cumplimiento de los principios de

estudio de movimientos y descripcibn de cada una de las
operaciones para la fabricacion del calzado, auxiliandose

para identificar, registrar y esquematizar la secuencia; y

duraci 6n de las operaciones en la transformacion de los
materiales, asi mismo en el estudio y analisis de las
operaciones transportes, inspecciones, demoras,
almacenamientos de las operaciones para la transformacion o
modificacion para cada material componente del calzado;
igual manera incluyendo la cuantificacion de los tiempos
predeterminados de cada operacion necesarios para la

fabricacion de cada pieza

de

la
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Asi mismo se incluira un andlisis y propuesta de mejoras  de
la distribucion de planta de la empresa , y los factores
influyentes de la misma que al mismo tiempo estan

relacionados a las rutas de recorrido de los materiales, y de
igual manera la presentacion de los planos de la

infraestructura de la empresa, condiciones ambientales, y

demas aspectos que son evaluados en el area de produccion y
que afectaran en los resultados del valor de la productividad
de trabajo.
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CAPITULO |
GENERALIDADES DEL PROYECTO
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1.1 HISTORIA GENERAL DEL CALZADO EN EL MUNDO

Existen evidencias que nos ensefian que la historia del

calzado comienza a partir del afio 10.000 a.c ., O sea, al
final del periodo paleolitico (pinturas de esta época en

cuevas de Espafa y sur de Francia, hacen referencia al
calzado). Entre los utensilios de piedra de los hombres de

las cuevas, existen diversas de estas que servian para raspar

las pieles, lo que indica que el arte de curtir el cuero es

muy antiguo. En los hipogeos (caAmaras subterraneas utilizadas

para entierros multiples) egipcios, que tiene la edad entre 6

y 7 mil afios, fueron descubiertas pinturas que representaban

los diversos estados de la preparacién del cuero y de los
calzados. En los paises frios , el mocasin es el protector de
los p iesy en los paises mas calientes, la sandalia aun es la

mas utilizada. Las sandalias de los egipcios eran hechas de
paja, papiro, o entonces de fibra de p almera. Se sabe que
apenas los nobles de la época poseian las sandalias. Incluso

los faraones utilizaban calzados como sandalias y zapatos de

cuero mas sencill 0. En Mesopotamia eran comunes los zapatos

de cuero crudo, amarrados a los pies por tiras del mismo

material. Los Griegos llegaron a lanzar moda como la de

modelos diferentes para el pie izquierdo y derecho, En Roma
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el calzado indicaba la clase social, asi mismo los consules
usaban zapatos blancos, senadores zapatos color marrones
prendidos por cuatro cintas negras de cuero atadas con dos

nudos, y el calzado tradicional de las regiones eran los

botines que descubrian los dedos. En la edad media, tanto los
hombres como las mujeres usaban zapatos de cuero abiertos que

tenian una forma semejante a las zapatillas. Los hombres

también usaban botas altas y bajas amarradas delante y al
lado. ElI material mas corriente era la piel de vaca, pero las

botas de calidad su perior eran hechas de piel de cabra. El
nombramiento y numeracion era de origen inglesa, El rey

Eduardo (1272 -1307) fue quien uniformizé las medidas. La
primera referencia conocida de la manufactura del calzado en

Inglaterra es de 1642, cuando Thomas Penddlton proyecto 4000
pares de zapatos y 600 pares de botas para el ejército . Los
movimientos militares de esta época iniciaron una demanda

sustancial de botas y calzado. A mediados del siglo XIX

comienzan a aparecer las maquinas para auxiliar en la

confecci6 n de los calzados, pero solamente la maquina de

costura pasé a ser mas accesible. A partir de la cuarta
década del siglo XX, grandes cambios comienzan a sucederse en
las industrias del calzado; como el cambio de cueros por
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gomas y también materiales sinté ticos, principalmente en los
calzados infantles 'y femeninos. Probablemente los
funcionarios de Penddleton hicieron los zapatos del inicio al

final, pero en Ila industria moderna el proceso es

interrumpido en varias y distintas etapa st

lFuente: http://www.sapatosite.com.br/espanhol/opcoes/historia.htm
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1.2 HISTORIA DEL CALZADO EN EL SALVADOR.

En |l a d®cada de | os afYos 4060s

fabricacion de calzado estaba limitada a modelos sencillos,

que en su mayoria era operada manualmente y se desconocia la

producci6 n en serie. La utlizacion de esta maquinaria

provoco por mucho tiempo una fuerte resistencia del gremio de
zapateros, por considerar esta medida un grave atentado a sus

intereses, argumentando un alto grado de desempleo.

Ant es de | a d®cada d e chlzmado erfa Ofabricadoe |

exclusivamente en forma artesanal, gran parte de la poblacién
utilizaba zapatos llamados caites, el cual era un tipo de
calzado con suela de hule de facil fabricacién y bajo costo,

en este entonces la composicion del calzado era basic

de cuero, tanto en la piel como en la suela, principalmente
estos eran fabricados con cuero de res, el cual era cocido
mano, pegado o clavado y las maquinas que se utilizaban eran
Unicamente para darle un acabado a la piel. La produccién en
serie inicia en la década de los 50°s en donde el calzado era
fabricado basicamente de cuero, caucho y hule, desarrollando
un mercado mas amplio y diversificado en cuanto

satisfaccion de gustos y necesidades.

amente
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En esta década es donde comienza la inversion de la s fabricas

de calzado, las cuales eran capaces de producir 2,000 pares

de zapatos diarios, y que competian con una artesania y una

produccion manufacturera simple que monopolizaba el sector;

una de estas fabricas es la que se construy6 con el nombre de

iClazado Salvadorefo S.A. o0, l a cual hoy en
|l as siglas de AADOC, S.A. 0, AD&Rricsp -gsniitfddc,a
"HOCE fda |l a medidao.

La cual instalé su planta desde sus inicios en el Boulevard

del Ejercito Nacional , |l l amado ant aeei or me
Il opangodo y actual mente ubicada en |l a Col o
En la década de los 70’s, se fueron formando nuevas empresas

derivadas de ADOC: Division de Hules y Plasticos, Teneria

Ateos, Fiasa, Valeria y Duramas. También surge la Asociacion

Salvadorefia  de Industriales del Calzado (ASICA), la cual es

una gremial de la Asociacion Salvadorefia de Industriales

(ASI). Tanto ADOC, S.A. como Industrias Caricia S.A. de C.V e

Industrias Laurent, S.A. de C.V., se han convertido en una

historia de perseverancia en | a Industria del Calzado, lo que

surgio como un encargo, hoy son las empresas mas grandes que

fabrican y distribuyen calzado en El Salvador y Centro
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América, donde esperan mayor crecimiento con la apertura de

los Tratados de Libre Comercio.

Se dice que de u na reparacion de pantuflas se cre6 Industrias

Caricia S.A. de C.V, una fabrica de calzado que en la
actualidad es propietaria de 59 tiendas
el pais y mas de 600 Distribuidores mayoristas, 14 Sucursales

en Guatemala, Costa Rica, Hondura s y Republica Dominicana.
Caricia inicio sus operaciones en 1971, con un pequeiio taller

y poco a poco empezaron a innovar sus lineas de calzado y
comenzaron a abrir mas tiendas en todo el pais, donde

distribuyen marcas tales como: Truck, Golden Tag, Forast ero,
Turbo y la recién lanzada linea de Tacos mundialistas entre

algunos.

Dentro de las expectativas que las empresas tienen ante la

entrada en vigencia de los Tratados del Libre Comercio, es

gue les ha abierto nuevos nichos de mercado, como es el caso
de Republica Dominicana y el Sur de México, pais al cual

estan por exportar sus zapatos. Otra de las expectativas es

crecer mas ya que son muy fuertes las posibilidades de que

los Estados Unidos suscriban un Tratado del Libre Comercio

con la Region Centroamericana. En un principio los

empresarios salvadorefios tuv ieron un poco de temor, ante la
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llegada de enormes Compafias que podrian venir de Meéxico,

pero cuando se da un tratado de esta naturaleza entre un pais

grande y una region como Cent roameérica, quienes realmente
ganan son los empresarios de los paises pequefios y a través

de ellos la poblacion en general se beneficia.

A juicio de estas empresas, las transnacionales de Estados

Unidos pueden enviar productos méas baratos a Centroamérica,

| o que favorece a los consumidores, y al abrirse el mercado
Norteamericano  da oportunidad a que mas articulo de Centro
América lleguen all4, con lo que aumenta la posibilidad de

crear fuentes de empleo en la regién

Aquellos que se oponen a los Tratados de L ibre Comercio, son
los que no tienen una visibn empresarial y es por eso que

temen a este tipo de tratados sean beneficiosos para las

economias de los paises pequefios. 2

Fuente: 2http://biblioteca.utec.edu.sv/siab/virtual/aupride/16459/capitulo%201.pdf
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1.3 Antecedentes de Industri as de calzado Morales en
la ciud ad de Santa Ana

La industria de calzado Morales ubicada en la ciudad de Santa

Ana, especificamente Colonia IVU fue fundada en el afio 1991

por su propietario y actual gerente general Mario Morales

Sandoval, el cual desde entonces se ha d edicado a la
produccion de calzado contando con el respaldo de una

estructura organizacional definida de 1 gerente general,

personal de venta, contadora, 2 supervisores de fabricacion,

y 27 operarios de produccién los cuales en conjunto permiten

la elabora cion de calzado de tipo escolar, para dama y
caballeros, casual, mocasin, botines, y plataforma, los

cuales son elaborados de productos de Cuero;
caracterizandose cada uno de ellos por estar fabricados en su

totalidad de cuero legitimo. El inicio de la em presa se dio
con la fabricacion de calzado para dama, logrando
especializar su fabricacion en determinado estilo a finales

de los aflos noventas, que a un inicio de la empresa fue de

tan solo dos operarios, y que con esfuerzo y el transcurrir

del tiempo fu eron aumentando su nimero de operarios como asi

lo hizo de igual manera su demanda y su crecimiento

econdmico, y llegar a poder su fragar el pago de mano de obra,
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materias primas y gastos incurridos en el proceso de la
fabricacion.

El gerente general y propietario Sr. Mario Morales Sandoval
siempre a tomando en cuenta la alta calidad desde la compra

de su materia prima y la mano de obra calificada y de esta

manera poder dar un producto terminado con alta calidad y

asi poder distribuirlo a nivel nacional e internacional, a
poco de iniciar la labor de la empresa en la ciudad de Santa

Ana esta dio sus primeros pasos de expansion para abrirse

nuevos mercados y fund6 una sucursal en la zona central de

San Salvador y luego se abrié paso en la exportacion de s us
productos hacia Guatemala, con el tiempo fueron cubriendo

mayor territorio en El Salvador las zona de Occidente,

Centro y Oriente del pais, la exportar han ido en aumento en

el transcurso del tiempo, de esta manera se da la oportunidad

y necesidad de e mplear a otras personas, hasta tener en su

piso de produccion un personal de veinte y siete operarios,

dos supervisores, una secretaria y un contador externo.

®  Fuente: Entrevista con Gerente o Propietario
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1.3.1 ORGANIGRAMA DE TRABAJO DE INDUSTRIAS DE CALZADO MORALES

Figura Nom. 1 Organigrama de Industrias de Calzado Morales

1
Gerente
Propietario

(29) (1) (22)
Producc] -n Administrativo Ventas

(1) Contable
Financiera

(27) Operarios (2) Supenvisores

, _ (7)Comercializacion (15) Distribuidores
Prodlcci - Prodqucci -n

Interna Externos

Fuente: Entrevista con Gerente 0 Propietario
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1.4 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

De manera universal se conoce gque en el area de la produccion

debera ir de la mano con el incremento  de la productividad, y

est os a su vez tendran relacion directa con la calidad de
vida, tasa de inflacion, tasa de desempleo, y todos aquellos

indicadores econdmicos que proporcionan una semblanza del
bienestar social y econdmico. En la actualidad Ia
produ ctividad y la calidad son consideraciones de interés

tanto para los paises desarrollados como los que estan en

desarrollo, en el afan de lograr las metas y objetivos en

materia de productividad , €S por eso que surge la necesidad

de lograr converger los esf uerzos tanto de empresarios,
técnicos, supervisores, y operarios

La productividad es por lo tanto uno de los principales

determinantes del desarrollo econémico, por lo tanto para la

empresa en estudio es de suma importancia realizar un

andlisis que identifique las deficiencias en la

administracion de sus recursos, y al mismo tiempo se den a

conocer sus dificultades relacionadas a la prod uccién, como
lo es en el caso de deficiente organizacién de trabajo del

personal, inadecuada distribucion de planta, recorridos

excesivos de materiales, falta de un plan de mantenimiento de
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maquinaria 'y equipo, ausencia de un control de
estandarizacion de operaciones, desconocimiento en la
secuencia del desarrollo de los procesos, carencia de un

control de inventarios e ineficientes métodos de trabajo.

Con la identificacion de las dificultades anteriormente

mencionadas,  permitira poder lograr un incremento no solo de
su produccién, sino al mismo tiempo del aprovechamiento y

utilizacién de recursos, y asi poder lograr una maximizacion

de las utlidades, e incremento de la productividad y la

calidad del producto final; como también crear mejores

condiciones laborales que sean mas favorables para el

personal.



1.5 JUSTIFICACION

El desarrollo economico es el eje estratégico para el
progreso de un a industria y con el aprovechamiento en
conjunto de su recurso humano, material y maquinaria que son

la fusi 6n clave para lograr un incremento de su
productividad. es por eso, el trabajo de grado se ha

realizado con el objetivo inicial de elaborar un diagnostico

en conjunto del aprovechamiento del recurso humano, material,

maquinaria e infraestructura de la indu stria de calzado
morales, y asi poder encontrar las causas que deterioran su

estado, y una vez conocidas establecer las bases para su

desarrollo e incremento, tanto de su produccién como del

aprovechamiento en la administracion de sus recursos,

identificad 0s a través de los procesos de investigacion
realizados, que a su vez tienen gran importancia o]
repercusion para el incremento de su productividad dentro de

la empresa de calzado.
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A partir de dichos estudios se espera generar ideas de
importancia para incrementar la productividad y
competitividad por parte de los productores, gobiernos,

inversores y analistas.

Cada uno de ellos utiliza , explicita o implicitamente, estos

conceptos en sus niveles de decision e inversion.
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1.6 OBJETIVOS

16 .1 Objetivo  General
a) Realizar un analisis de la productividad en la
in dustria  de calzado Morales, generando
propuesta s de mejoras en la produccion
1.6 .2 Objetivos Especificos
b) Elaborar un estudio actual de los métodos de
trabajo implementado s en la industria de calzado
Morales.
c) Realizar un diagnéstico de productividad de la
empresa a traves de la medicion del trabajo.
d) Maximizar el rendimiento del personal operativo
en la producciéon a través de la minimizacién de
tiempos ociosos y estaciones de trabaj 0.
e) Creacion de una propuesta de mejoras de la
productividad en la industria de calzado Morales;
a través del estudio del trabajo.
f) Ofrecer un producto de Optima calidad al
consumidor, permitiendo al mismo tiempo el
incremento de las utlidades de industrias

Maales.



1.7 ALCANCES

La transcendencia de los elementos relacionados e influyentes

en el estudio de la productividad sé analiza principalmente

de acuerdo al trabajo de los operarios y su interrelacion con

los recursos de materia prima, maquinaria, herramientas,

instalaciones, mobiliario y equipo que forman parte de los

factores gue determinan el cr ecimiento de la productividad de

la empresa, es por eso que para Industrias de Calzado Moral es
al igual que muchas empresas el camino mas practico, rentable

y eficaz para alcanzar y aumentar su rentabilidad econdémica
es aumentando su productividad. E | instrumento fundamental

que origina una mayor productividad es la eficiente
utilizacion de los recursos que posee. Por tal razén en

nuestros estudio de productividad para dicha empresa es

analizar lo distintos métodos de trabajo, administracion del
recurso personal, estudio de tiempos de trabajo, a través de
la técnica de normas de tiempo prede terminado, se busca

reducir los tiempos de produccion utilizando las herramientas

de los cursogramas analiticos de los materiales determinando

el tiempo utilizado en cada material, los diagramas de

recurrido permitiran buscar la minimizacién del traslado d e

los materiales, la generacion de una nueva distribucion de
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planta que generard& una produccion continda para
aprovechamiento del espacio cubico, eliminado las estaciones
innecesarias de los materiales, con el fin de incrementar la

productividad.

su
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1.8 METODOLOGIA DE INVESTIGACION

En la investigacion realizada del analisis de la
productividad de la  Industria de Calzado Morales, se
recolectd6  informacién tanto tipo  cualitativa  como
cuantitativa. Y se presenta a continuacion el contenido

neces ario para realizar dicha investigacion

1.8 .1 Tipo De Estudio
De acuerdo al t ipo de informacion que se obtuvo al realizar
el diagnostico y analisis de la product ividad de la industria
de calzado M orales , la investigacion se clasificé que es de
tipo descriptiva y explicativa.
Para la realizacion del estudio de la produc tividad de la
Industria de calzado se utilizé inicialmente la de tipo
descriptiva la cual para efectos de estudio se especifica
brevemen te a continuacion:

a) Investigacion de tipo descriptiva:

Se realiz6 el diagnostico inicial a partir de una
investigacion de tipo descriptivo del estado actual de las
condiciones de trabajo, asi también de los métodos de trabajo
aplicados en la produccién de sus productos, en la cual se

detallan la secuencia de las operaciones exi stentes que el
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personal realice; asi también la medicion de diversos
aspectos, que faciliten determinar las propiedades vy

caracteris  ticas del método de trabajo empleado por el

personal en gener al; asi como también cualquier elemento
necesario para elaborar dicho analisis del cual se puedan
obtener informacién relacionada a la cual sea de interés para

el estudio o diagnostico. E ntre el las podemos citar variedad

de elementos predominantes a tomar en cuenta, inicialmente
mediante el mecanismo de la observacién y posteriormente

mediante la descripcion exacta de métodos, procesos,
operaciones, movimientos,  almacenamientos , maquinaria,
equi po, Yy recursosq ue intervengan en la produccion.

b) Investigacion de tipo explicativa

Los estudios explicativos hicieron que se encontraran razones
0 causas de fendmenos ; que estan dirigidos a explicar el por
gué ocurre el fendmeno y en qué condiciones se da este. En la

investigacion se explica y analiza los resultados obtenidos

de re alizar un diagnostico del estado actual de las
condiciones de trabajo, relacionado al método de trabajo
establecido y la secuencia de las operaciones, condiciones de
espacios par a operarios y maquinaria de la industria de

calzado Morales.
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1.8 .2 Poblacion Y Casos De Estudio
La poblacion en estudio para la industria de calzado
Morales estd conformada por dos clases de poblacion como se

muestra a continuacion:

a) personal que la bora internamente en la Industria de

Calzado Morales, a partir de la cual se obtuvo la

informacion de los métodos que realizan para |

ejecucion de sus operaciones, metodologia en
utilizacion de herramientas, equipo de trabajo,

maquinaria y mobiliario q ue utilizan

fabricacion de calzados , la disponibilidad de espacio

o infraestructura de las instalaciones, y tanto

clima como su estructura organizacional

Debido a que la poblacion en estudio es finita se ha

definido como la muestra para d icha investigacion, la cual

esta conformada de la siguiente manera:
Gerente general (propietario) 1
Contadora: 1
Personal de venta 1
Supervisores de produccion: 2

Personal en area de produccion: 27

la

Su
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b) Poblacion conformada por maquinaria y equipo de
industria de calzado Morales en donde se tomard en
cuenta su poblacion la cual es finita, asi también

para herramientas, mobiliario y equipo de Ila

industria, que sera con el propésito de identificar y
contabi lizar las que conforman esta poblacion en la
empresa .

1.8 .3 Técnicas e Instrumentos De La Investigacion.
Las técnicas e instrumentos gque se utilizan en la
investigacion para obtener la informacion necesaria para el
diagnéstico y andlisis de la productividad de Industria del
calzado Morales; se detalla inicialmente con la metodologia e
instrumentos como se detalla a continuacion:

a) Laen trevista
En esta técnica de recoleccion de informacion se tiene como

fin obtener los parametros y elementos necesarios para

conocer las condiciones de espacio S para operarios Yy
maquinaria, asi también para conocer si se tienen definidos
los m étodos de tra bajo, secuencia de operaciones que

intervienen en el proceso de fabricacion, tiempos de
operacion que se utilizan para la fabricacion de calzado;

Como instrumento se estructura una guia de entrevista la cual
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fue dirigida al gerente o propietario de Industr ia de Calzado

Morales, con la finalidad de recolectar la informacion
necesaria para interpretarla y analizarla (Ver anexo 1).

b) Laencuesta
Esta técnica de recoleccion de informacion determina
elementos que permitan evaluar la situacion actual del
entorno o area general de la industria, métodos de tra
que implementan en la elaboracién de calzado, secuencia de
operaciones, estado de las condiciones de trabajo del
operario y si se tienen establecidos los tiempos para cada
operacion ejecutado por el personal que interviene en el
proceso . Como instrumento s e disefio una cedula o guia de
encuest ala cual fue dirigida a:

1 Personal de produccion y supervisores de la industria

de calzado  Morales (Ver Anexo 2).

c) La observacion
La aplicacién de la técnica de observacion se elabor6 con

el objetivo principal recolectar y evaluar los elementos de

las  condiciones ambientales vy méodos de trabajo

implementados por la empresa

Luego de identificar los de talles del area de produccion se

registran y analizan los elementos delos mét odos de trabajo,

los

bajo
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para lo cual es necesario conocer el proceso completo de
trabajo y asi co nocer de manera mas amplia el procedimiento o

la forma de trabaj 0 de los operarios en cada operaciéon . Como
instrumento para ello serd necesario utilizar la guia de

observacion de Industria de Calzado Morales (Ver anexo 3).

d) Revisién bibliogréafica

Mediante la utilizacion de las fuentes bibliografica s se
permitira desarrolla r el incremento de la productividad para
la Industria de Calzado Morales, mediante el desarrollo de un

nuevo método de trabajo convirtiéndolo a este mas eficiente,

y con mejor calidad a través de la est andarizacién de las
operaciones y la medicibn de tiempo. Estos temas
bibliograficos son de utilidad para la obtencién de la

in formacién bésica para la propuesta de mejoras para el

incremento de la productividad de la industria en estudio.

1.8 .4 Procesamiento De Datos
Para el procesamiento de datos de la Industria de Calzado
Morales se utilizo en base al tipo de informacién que se
recolecto y proceso; el método de tabulacion debido a la
facilidad de manejo de recolecciéon de datos, en la cual se

encontrard informacién ¢ ualitativa como también datos
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cuantitativos; Teniendo los datos de las siguientes fuentes,

guia de observacion directa, entrevista y encuestas se

procesara para agruparlos en una cedula de tabulacién en

intervalos en donde se tomara en cuenta la clasificac ion de
dato, que sean de igual caracteristicas, luego se tabularan

permitiendo asi crear cuadros estadisticos que permitan

facilitar el andlisis de la informacion recolectada mediante

la presentacion de los resultados de modo tal que estos se

hiciesen faci Imente comprensibles, presentando para ello los

datos de la manera mas clara posible para asi comparar los

cambios y observar las mejoras en los métodos de trabajo,

haciéndolos mas eficientes y agiles en su ejecucion, y

creando posteriormente como fruto de ello una estandarizaciéon

de las op eraciones en la produccion de Industria de Calzado

Morales.

En cuanto a la informacién cualitativa se uti lizo la
codificacion de datos en donde ademas de la clasificacion de

los datos en conformidad a las variables que e xpliquen el

fendbmeno de estudio establecidos en la investigacion se
realizara una conversion de los datos que contengan
informacion cualitativa se procesen tales como datos de forma

cuali tativ a.
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Asi también se considerara la presentacion de la informacién

y elementos influyentes en el estudio de productividad y

relacionados indirectamente en el andlisis como lo son el

disefio de las condiciones de trabajo, estudio de métodos de

trabajo y la medicién de trabajo, r edisefia una ef iciente
redistribuciéon de planta , tomando como base los elementos de

la distribucién actual que aporten mayor aprovechamiento de

los recursos.
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CAPITULO I

MARCO TERICO

65



2.1 ORGANIZACION DE LA PRODUCCION

2.1.1 La Importancia De La Productividad

El dnico camino para que un negocio 0 empresa pueda crecer y
aumentar su rentabilidad (o sus utilidades) es aumentando su
productividad. Por incremento en la productividad se entiende

el aumento en la produccién por hora de trabajo, d esde hac e
mucho tiempo en Estados Unidos ha existido la mas alta
productividad del mundo. En los dltimos 100 afios, en este

pais el incremento de productividad es aproximadamente de 4%

por afo.

Con mucha frecuencia, sb6lo se considera la funcion de
produccion cuand o se aplican métodos, normas o estandares y
sistemas de pago de salarios. Importante como es la funcion

de produccion, se debe recordar que otros aspectos de la
empresa también contribuyen sustancialmente al costo de
operacion y son areas igualmente valida s para la aplicacion

de técnicas de mejoramiento de costos.

4 Fuente: Ingenieria Industrial. Métodos, Tiempos y Movimientos.

Benjamin W. Niebel. 1990. Pag. 1
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2.1.2 La Productividad, Un Objetivo Prioritario
Existe mucha discusion en torno a la productividad; de hecho,
esta en el centro de las polémicas econ6micas actuales sin
embargo, la idea que representa es dificil de fijar cuando se
trata de definirla o de sefalar procedimientos precisos para
medirla numéricamente.

21 .3 ¢QuéEs Productividad ?
Es el grado de rendimiento con que se emplean los recursos
disponibles para alcanzar objetivos predeterminados. En
nuestro caso, el objetivo es la fabricacion de articulos a un
menor costo, a través del empleo eficiente de los recursos
primarios de la produccion: materiales, hombres y maquinas,
elementos sobre los cuales la accion del ingeniero industrial
debe enfocar sus esfuerzos para aumentar los indices de
productividad actual y, en esa forma, reducir los costos de
produccion  ahora veamos como se logra:
Si partimos de que los indices de productividad se pueden
determinar a trav és de la relacibn producto - insumo,

tedricamente existen tres formas de incrementarlos:
1 Aumentar el producto y mantener el mismo insumo.

1 Reducir el insumo 'y mantener el mismo producto.
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1 Aumentar el producto y reducir el insumo  simultanea y

proporcionalmente.
Aqui podemos darnos cuenta que la productividad (cociente)
aumentara en la medida en que logremos incrementar el
numerador, es decir, el producto fisico; también aumentara si
reducimos el denominador, es decir el insumo fisico.
principal motivo para estudiar la productividad en la empresa
es encontrar las causas que la deterioran y, una vez
conocidas, establecer las bases para incrementarla.
La productividad no es una medida de la produccién ni de la
cantidad que se ha fabricado, sino de la eficienci
se han combinado y utilizado los recursos para lograr los
resultados e  specificos deseables.
Por tanto, la productividad puede ser medida segun el punto
de vista:

U  Produccion / Insumo

U Resultados logrados / Recursos empleados
La productividad en una empresa puede estar afectada por
diversos factores externos, asi como por varias deficiencias
en sus actividades o factores internos. Entre otros ejemplos

de factores externos cabe mencionar la disponibilidad

El

a con que
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de materias prim as y mano de obra calificada, las politicas
estatales relativas a la tributacion y los aranceles
aduaneros, la infraestructura existente, la disponibilidad de
capital y los tipos de interés, y las medidas de ajuste
aplicadas a la economia o a ciertos secto res por el gobierno.
Estos externos quedan fuera del control del empleador o

2.1.3.1 Los Factores Delnsumo Y Producto E n UnaEmpresa
En una empresa tipica la produccién se define normalmente en
términos de productos fabricados o servicios prestados. Tanto
las empresas manufactureras como las de servicios deben estar
igualmente interesadas en la satisfaccion de los clientes o
usuarios, medida, por ejemplo, por el numero de quejas o
rechazos. Por otro lado, la empresa dispone de ciertos

recursos o insum 0os con los que crea el producto deseado.

Estos son:

1 Terreno y edificios

Terreno y edificios en un emplazamiento conveniente

5 Fuente: Estudio del Trabajo Ingenieria de métodos y medicién del trabajo.

Roberto Garcia Criollo. 2005. Segunda edicion. Pag. 10
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1 Materiales

Materiales que pueden transformarse en productos
destinados a la venta, como materias primas
materiales auxiliares

1 Energia

Energia en sus diversas formas como electricidad
gas, petréleo o energia solar

1 Maquinay equipo

Las maquinas y equipo necesarios para las actividades

de explotacion de la empresa, incluso los destinados

al transpor te y la manipulacion, la calefaccion o el
acondicionamiento de aire, el equipo de oficina, las
terminal es de computadoras, entre otros

1 Recurso humano

Hombre y mujeres capacitados para desempefiar la
actividad operacional, planificar 'y controlar,
comprary  vender, llevar las cuentas y realizar otras
actividades como las de mantenimiento o trabajos

administrativos y de secretaria.

(0]
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Otro factor de produccion o insumo es el capital

sin definirse aqui, se incluye implicitamente pue

se emplea para financiar la compra de terrenos,

maquinaria, equipo, materiales y trabajo, y para pagar los
servicios prestados por los recursos humanos.

La utilizacion que se hace de todos estos recursos
agrupados determina la productividad de la

6

figura 2

® Introduccién al estudio del trabajo. Oficina Internacional del Trabajo, cuarta edicion.
México: Limusa 2004. Pag. 5 -6
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Figura 2

recursos de una empresa.

Fuente:

edicién.
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2.1.3.2 Factores Para Analizar La Productividad
Un incremento de la productividad no ocurre por si solo sino
que son los directivos dedicados y competentes los que
provocan, y lo logran mediante la fijacion de metas, la
remocidon los obstaculos que se oponen al cumplimiento de
estas, el desarrollo de planes de accién para eliminarlos y
la direccién eficaz de todos los recursos a su alcance para
mejorar la productividad pues varios son los factores que
actuan contra de esta, en ocasiones generados por la propia
empresa 0 por su p ersonal. Otros surgen en el exterior, por
lo cual estan fuera del control de los directivos, a
continuacion se presentan los factores restrictivos mas

comunes:

1 Incapacidad de Ilos dirigentes para fijar el
ambiente y crear el clima apropiado para el
mejoramiento de la productividad

1 Problemas de los reglamentos gubernamentales

{1 El tamafio y la obsolescencia de las organizaciones
tiene un efecto negativo sobre el aumento de la
productividad

1 Incapacidad para medir y evaluar la productividad

de la fuerza de trabajo
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1 Los recursos fisicos, métodos de trabajo, y los
factores tecnoldgicos que actian tanto en forma

individual o combinada para restringir la

productividad
2.1.3.3  Criterios Para Analizar La Productividad
Existe una gran variedad de parametros que afectan a la

productividad de trabajo y en especial los ingenieros

i ndustri al es anali zan | os factores

como

|l l amadas as? por todos ellos en ingles

hombres (men), dinero (Money), materiales, métodos, mercados
(markets), ma  quinas (machines), medio ambiente, mantenimiento
del sistema, miscelaneos (controles, materiales, costos,
inventarios, calidad, cantidad, tiempo, etcétera), management
(manufactura).

2.1.4 Productividad de las instalaciones, de la maquinaria,

del equipo y de la mano de obra

Consideremos nuevamente la naturaleza de la productividad, ya
que definimos como la relacién aritmética entre la cantidad
producida y la cuantia de los recursos empleados en la
produccion. Para comprenderla tenemos que introducir la
nocion de tiempo, ya que la cantidad de productos que se

obtienen de una maquina o de un trabajo en un tiempo
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determinado constituye la medida de la productividad. Esta

se determina computando la produccion de mercancias o de
servicios en ciertoasn¥nmembor éihwrhor a.s maqui
Una hora hombre = trabajo de un hombre en una hora

Una hora maquina = funcionamiento de una maquina durante una

hora

2.1.5 Productividad En La Industria

Es necesario tener presente que la productividad no solo se

refiere a la ma no de obra, por lo tanto el aumento de la
productividad se debe considerar como un problema consistente

en obtener el maximo provecho de todos los recursos
disponibles, incluyendo los materiales y maquinaria en

general. Como introducciébn al campo de la pro ductividad
industrial, podemos decir que el tiempo total invertido por

un hombre o maquina para llevar a cabo una operacién o para

producir una cantidad determinada de productos, puede
descomponerse.

El contenido basico de trabajo es el tiempo irreducible que
tedricamente se necesita para obtener una unidad de
produccion; es decir, el tiempo que se invertiria e fabricar

un producto o en llevar a cabo una operacion si el disefio, la

especificacién, el proceso y método de fabricacion fuesen
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perfectos; esto es, si no hubiera pérdida de tiempo por
ningin motivo durante la actividad, obviamente esta es una
situacidbn que nunca se lograra, pero el objetivo de la
gerencia debe ser aproximarse lo mas que sea posible al
contenido basico del trabajo !

2.1.6 ¢Como Medimos La Productividad?

La Productividad es una medida de los resultados divididos
entre las entradas. Si hablamos de productividad de mano de

obra, entonces estamos desarrollando un nimero de unidades de

produccion por hora trabajada. Es decir:
Productividad=

Es decir un incremento del 100% en la productividad (una
duplicacibn de la produccién) también tendriamos que
incrementar la productividad manteniendo los resultados
constantes y reduciendo el nim ero de personas. Estos casos
funcionan para plantas o toda una industria

Los ingenieros industriales mejoraran la productividad al

informar sobre los rendimientos de todas las operaciones,

7 Estudio del Trabajo Ingenieria d e métodos y medicién del trabajo.

Roberto Garcia Criollo. 2005. Segunda edicion. Pag.17 -19
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operadores, supervisores y gerentes de p roduccion todos los
dias de todas las semanas, los meses, y los afios. Los

informes de rendimiento se basan en las tarjetas diarias de
tiempo llenadas por los operadores y extendidas por el
sistema computarizado de control de rendimiento.

2.2 CONDICIONES D E TRABAJO Y MEDIO AMBIENTE

2.2.1 Consideraciones Generales Condiciones De Trabajo
El analista de métodos debe aceptar como parte de su
responsabilidad el que haya condiciones de trabajo que sean
apropiadas, seguras y comodas. La experiencia demuestra
concluyentemente que establecimientos fabriles se mantienen
en buenas condiciones de trabajo sobrepasan en produccion a
los que carecen de ellas. Suele ser considerable el beneficio
econdémico obtenido de la inversion para lograr un buen
ambiente y condicion es de trabajo apropiadas. Las condiciones
de trabajo ideales elevaran las marcas de seguridad,
reduciran el ausentismo y la impuntualidad, elevaran la moral
del trabajador y mejoraran las relaciones publicas, ademas de

incrementar la produccion.

8Fuente: Estudio de tiempos y Movimientos Fred. E. Meyer 2da Edicion Pag. 21
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Las siguientes son algunas consideraciones para lograr
mejores condiciones de trabajo:
1. Mejoramiento del alumbrado
2. Control de la temperatura
3. Ventilacion adecuada
4. Control del ruido
5. Promocion del orden, la limpi eza y el cuidado de lo
locales
6. Eliminacion de elementos irritantes y nocivos como
polvo, humo, vapores, gases y nieblas
7. Dotacion del equipo necesario de proteccidn personal
2.2.2 Generalidades De Las Condiciones De Trabajo
Lo primero que hay que hacer cuando se trata de mejorar los
métodos de trabajo en una industria (0 en cualquier otra
parte), es crear condiciones laborales que permitan a los
obreros ejecutar sus tareas sin fatiga necesaria, si el

obrero se encuentra en un ambiente grato,

° Ingenieria Industrial. Métodos, Tiempos y Movimientos.

Benjamin W. Niebel. 1990. Pag. 11.

en
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condiciones higiénicas, sin experimentar frio ni calor, con

una iluminacion adecuada y con el menor ruido posible,

disminuye considerablemente su fatiga; ademas, si no distrae

su atencion en cuestiones personales, pued e concentrarse
mejor en su trabajo y realizarlo mejor.

Las malas condiciones de trabajo figuran entre las

principales causas productoras de tiempo improductivo por

deficiencias de direccién. No solo se pierde tiempo sino que

se originan una proporcion exce siva de trabajo defectuoso,

con desperdicio de material y perdida de produccion

siguientes 10,

Cada dia se reconoce mas la interdependencia entre las

condiciones de trabajo y la productividad. La primera

revelacion en este sentido fue cuando se comprendié qu e los
accidentes de trabajo tenian repercusiones econémicas, y no

sol o fisicas, aunque al principio los tuviero n en cuenta sus

costos directos.

1 Fuente:  Estudio del trabajo. Ingenieria de métodos y medicién del trabajo.

Roberto Garcia Criollo. Segund a edicion. Afio 2005. Pag. 23.
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La disminucioén de la productividad y el aumento de las piezas

defectuosas y de los descartes de la produccién imputables a

la fatiga provocada por horarios de trabajo excesivos y malas
condiciones de trabajo sobre todo en lo que concierne a la
iluminacion y la ventilacion han demostrado que el organismo
humano, pese a su inmensa capacidad de adaptacién, tiene un
rendimiento mucho mayor cuando funciona en condiciones
optimas. Es mas, en ciertos paises en desarrollo se ha
comprobado que es posible aumentar la productividad mejorando
simplemente las condiciones en que se desarrolla el trabajo.

Asi pues, no solo un medio ambiente de trabajo peligroso

puede constituir la causa directa de accidentes 'y
enfermedades profesionales, sino que la insatisfaccion de los

t rabajadores cuyas condiciones de trabajo no estan adaptadas

a su nivel cultural y social actual puede provocar también la

disminucién de la calidad y la cantid ad de la produccion, una
rotaci6 n excesiva de la mano de obra y un mayor absentismo.
Obviamente, las consecuencias de esa situaci6 n variara n segun
el medio sociocultural. Sin embargo, en todo lugar donde

exista una demanda de mano de obra, seria absurdo creer que

las empresas cuyas condiciones de trabajo no estan en armonia

con el progreso técnico y el crecimiento econémico pueden
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contar con un personal estable y alcanzar niveles rentables

de productividad.

2.2.3 Organizacion de la seguridad e higiene del trabajo
El método mas eficaz para obtener buenos resultados en la
prevencion de los accidentes de trabajo abarca los elementos
siguientes:

1 Reconocimiento de la importancia de la responsabilidad

del empleador de garantizar que el lugar de trabajo sea

seguro y no presente riesgos pa ra la salud de los
trabajadores

1 Adopciéon de una politica de seguridad e higiene del
trabajo que prevea el establec imiento de una buena

organizaci6 n de la seguridad e higiene en la empresa

{1 Estimulo de una amplia participacion de los trabajadores
en las actividades de seguridad e higiene en el lugar de
trabajo, con inclusiébn de la creacion de comités de
seguridad, servicios de inspeccién e investigacién de
los accidentes, y el nombramiento de especialistas.
Es igualmente importante que los trabajadores estén
suficientemente informados de la indole de los riesgos

pro fesionales a que pueden estar expuestos; esto se debe
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considerar como un derecho fundamental. Ademas, los
trabajadores deben tener siempre derecho a retirarse de una

situaciéon de trabajo que tienen razones para creer que

entrafia un peligro inminente y grav e para su vida o su salud.

La ense fianza y la capacitacio n en materia de seguridad e

higiene deben formar siempre parte de las actividades de
capacitaci6 n en todas las empresas, independientemente de su
tamafo. Esas actividades deben realizarse de manera qu

necesidades de seguridad e higiene de la empresa estén

consta ntemente tomadas en consideracio n en todos los niveles,

promoviendo la adopcion de medidas positivas que den

prioridad a las soluciones en lugar de limitarse simplemente

a reconocer los pel igros

2.2.4  Criterios De Seguridad

Accidentes de trabajo

Las causas de los accidentes de trabajo nunca son sencillas,
incluso en los accidentes aparentemente banales, lo que
explica la multiplicidad y variedad de clasificaciones de

tales accidentes. Se debe tener presente que en la industria
moderna en el lugar de trabajo existen diversos riesgos

visibles e invisibles. Entre los peligros visibles cabe

e las
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incluir los andamios sin proteccion, los socavones en el
suelo, el goteo o la fuga de sustancias quimicas o la zona de
trabajo no cerrada de un robot.

Los riesgos invisibles son cada vez mas comunes y peligrosos.
Incluyen los gases inertes, los gases de soldeo, el ruido,

las vibraciones o los efectos imprevisibles de una mezcla de
productos quimicos. Dado que en muchos paises los accidentes
durante el desplazamiento entre el domicilio y el lugar de
trabajo se incluyen actualmente entre los accidentes de
trabajo, la linea de demarcacién entre los riesgos laborales

y no laborales es menos nitida y la influencia del factor
humano unida a la importancia de los hechos que

accidente es cada vez m as evidente

Frecuentemente el resultado de un concurso de factores
técnicos, fisioldgicos y psicoldgicos; depende de la maquina

y del ambiente (iluminacion, ruido, vibraciones, emanaciones

de sustancia s, falta de oxigeno), asi como de la postura del
trabajador y la fatiga imputable al trabajo, pero también de
circunstancias relacionadas con el trayecto entre el

domicilio y el lugar de trabajo y otras actividades

rodean al
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desarrolladas fuera de la empresa, asi c omo del malhumor, las
frustraciones, la exaltacio n juvenil y otros estados fisicos

0 mentales especificos

2.2.5 Prevencion De Accidentes Industriales

Prevencion y proteccidn contra los incendios La prevencion de

incendios y, en ciertos casos, de explosio nes, asi como las
medidas apropiadas de proteccion, deberian ser objeto de una

atencion particular, sobre todo en los paises de clima célido

y seco Yy en ciertas industrias donde los incendios pueden

provocar extensos dafios materiales y, si se declaran en h oras
de trabajo, lesiones e incluso la muerte. Se debe dedicar

especial atencion a las medidas para evitar los incendios

(prevencion de incendios) y a las destinadas a reducir la

amenaza de lesiones y muertes y a limitar la extension de los

dafios (protecci 6n contra los incendios ) 1.
2.2.6 Locales De Trabajo

Al preparar la disposicion del lugar de trabajo, debera

hacerse hincapié en la necesidad de aislar toda actividad que

M Introduccién al estudio del trabajo. Oficina Internacional del Trabajo, cuarta edicion.
México: Limusa 2004. Pag.35 -41
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sea peligrosa o0 que pueda resultar perjudicial. Siempre que

sea posible, los locales de trabajo deben construirse sobre

El nivel del suelo y estar dotados de ventanas con una
superficie total que no sea inferior al 17 por ciento de la

superficie del piso. Los techos no deben estar a una altura
inferior a 3 metros y cada trabajador debe poder disponer,

como minimo, de 10 metros cubicos de aire (0 méas si las
temperaturas o el nivel de la contamina cién atmosférica son
elevados). Para precaverse contra los accident es,
importante que cada trabajador disponga de un minimo
suficiente de superficie libre y en todo caso de no menos de

2 metros cuadrados por persona. Las paredes y los techos
deben tener un acabado que evite la acumulacién de suciedad y

la absorcion de humedad y, de ser necesario, que reduzca la
transmision del ruido; el pavimento no debe ser resbaladizo,

no debe soltar polvo y debe poder limpiarse con facilidad vy,

en caso necesario, debe poseer unas buenas caracteristicas de
aislamiento eléctrico y térm ico.

2.2.7 Orden Y Limpieza

No basta construir locales de trabajo que se ajusten a las

reglas de seguridad e higiene, sino que es necesario, ademas,

que la fabrica o el taller se mantengan limpios y ordenados.

es
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El orden, que en el cas o de una fabrica o lugar de trabajo es

un término general que abarca todo lo referente a pulcritud y

estado general de conservacion, no solo contribuye a prevenir

los accidentes, sino que constituye igualmente un factor de

productividad. De hecho, examinando aspectos como la forma en
que estan almacenados los materiales y el equipo, si los

pasadizos y corredores estan libres de estorbos y la limpieza

de las zonas de trabajo, es posible hacerse una idea de la

actitud general de la direcciéon de la emp resa con respecto a
la productividad y a la seguridad. 12

Por lo general la limpieza es la primera condicion esencial
para proteger la salud de los trabajadores y normalmente
cuesta poco, para la salud es indispensable que todos los
tal leres y locales de la empresa se mantengan en condiciones
higiénicas y que la basura se recoja a diario en todos los
lugares de trabajo, pasillo y escalera. Debe ponerse especial

empefio en eliminar de los locales de trabajo y talleres

roedores, insectos, p arasitos, que transmitan peligrosas

2 Introduccién al estudio del trabajo. Oficina Internacional del Trabajo, cuarta edicion.
México: Limusa 2004. Pag. 43
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Enfermedades . El orden favorece a la productividad y ayuda a

reducir el nimero de accidentes. Si en los pasadizos hay

pilas de materiales y otros estorbos se pierde tiempo

apartandolos para trasladar cargas de un lado a otro de las

maquinas o locales. En las fabricas q ue producen operaciones

en serie estas pueden ser interrumpidas varias horas si los

materiales estan esparcidos o en desorden. Tener material
desparramado,  productos semi  acabados amontonados en los pisos

y bancos de muchas empresas representa dinero parado gue bien
podria utilizarse para reducir costos y aumentar la

productividad 3

2.2.8 lluminacion

Se calcula que el 80 por ciento de la informacién requerida

para ejecutar un trabajo se adquiere por la vista. La buena
visibilidad del equipo, del producto y de Ilos datos

relacionados con el trabajo es, pues, un factor esencial para

acelerar la produccién, reducir el numero de piezas

13 Estudio del t rabajo. Ingenieria de métodos y medicion del trabajo.

Roberto Garcia Criollo. Segunda edicion. Afio 2 005. Pag. 24
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defectuosas, disminuir el despilfarro y prevenir la fatiga

visual y las cefaleas de los trabajadores. Cab

e afiadir que la

visibilidad insuficiente y el deslumbramiento son causas

frecuentes de accidente.
La visibilidad depende de varios factores: tamafio y color del
objeto que se trabaja, su distancia de los ojos, persistencia

de la imagen, intensidad de la luz y contraste

cromatico y

luminoso con el fondo. En principio, la iluminacion debe

adaptarse al tipo de trabajo. Sin embargo, su nivel, medido

en lux, deberia aumentar no solo en relacién con el grado de

precision o miniaturizacion, sino también en funcion de la
edad del trabajador, puesto que las personas de edad

necesitan una luz mucho mas i ntensa para mantener una
reaccié n visual suficientemente rapida; ademas, son mucho mas

sensibles al deslumbramiento porque su tiempo de recuperacion

es mas largo.

Se debera aprovechar siempre que se pueda la luz natural del

dia. Para ello habrda que instalar ventanas que se puedan

abrir y que se recomienda ocupen una superficie igual por lo

menos a la sexta parte del suelo. No obstante, la luz natural

varia con la es tacion, la hora del dia, la distancia desde el
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lugar donde se trabaja hasta la ventana y la existencia o
falta de cortinas o persianas.

Por este motivo, es esencial disponer todo el tiempo de luz
artificial por si surge la necesidad de utilizarla. El uso

la luz artificial ofrece la posibilidad de mantener una
visién adecuada y unas relaciones de intensidad determinadas
entre el objeto con el que se trabaja, los objetos
circundantes y el entorno general 1

La buena iluminacion acelera la produccion, es esencial para
la salud, seguridad y eficiencia de los trabajadores, sin

ella sufrird la vista de los trabajadores, aumentaran los

accidentes y el desperdicio de material y disminuird la

produccién, ademas de la intensidad del alumbrado es

necesario tener e n cuenta la calidad de la Iluz, el
deslumbramiento por localizacion de las fuentes luminosas,

los contrastes de colores y de brillantez, el parpadeo de las

lamparas y las sobras producidas

4 Estudio del trabajo. Ingenieria de métodos y medicién del trabajo.

Roberto Garcia Criollo. Seg unda edicién. Afio 2005. P4g. 25
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2.2.9 Ruido Y Vibraciones

En las operaciones sumamente mecanizadas, la aceleracio n del
ritmo de las maquinas, la densidad de la maqui naria en el
lugar de trabajo, la falta de conocimientos detallados sobre

las molestias y los riesgos debidos al ruido han sido causa

de que en muchas fabricas los traba jadores hayan estado
expuestos a niveles de ruido que actualmente se consideran

excesivos Se entiende por ruido todo sonido desagradable o no

deseado. La unidad practica de medicion del ruido es el
decibel (dB). El oido humano responde de diferentes manera sa
sonidos de diferentes frecuencias.

La unidad de frecuencia es el hertz (Hz) y el oido reacciona

a las frecuencias comprendidas aproximadamente entre los 20 y

los 20000 Hz. El volumen de los sonidos, juzgado por el oido

humano, depe nde de la frecuencia y del nivel. El oido es

menos sensible a las frecuencias bajas y muy altas que a las

frecuencias medias comprendidas entre los 1000 y los 8000 Hz

El ruido debe ser eliminado o reducido en lo posible para

incrementar la eficacia del tr abajador, es causa frecuente de
fatiga, irritacion, y caidas de produccion, ademas cuando es

intermitente o constante tiende altera r su estado de animoy

dificultad que r ealice un trabajo de  precision,
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controversias, conflictos personales y otras formas de mala
conducta entre los obreros pueden ser atribuidas a ruidos
perturbadores, existen varios procedimientos para reducir el
ruido entre las cuales se destaca montar las maquinas
ruidosas sobre bases elasticas, también se puede eliminar
eficazmente el ru ido forrando las paredes y techos B
2.2.10 Condiciones  Climéticas

El control de las condiciones climaticas en el lugar de

trabajo es esencial para la salud y comodidad de los
trabajadores y para mantener una mayor productividad.

Un exceso de calor o de frio puede resultar muy fastidioso

para los trabajadores y reducir su eficiencia. Ademas, eso

puede provocar accidentes. El organismo humano funciona de
una manera que mantiene constante la temperatura del sistema
nervioso y de los organos internos. Mantiene el equilibrio
térmico necesario gracias a un intercambio continuo de calor

con el medio ambiente. El grado de este intercambio depende,

por un lado, de la temperatura del aire, la ventilacién, la

5 Estudio del trabajo. Ingenieria de métodos y medicion del trabajo.

Roberto Garcia Criollo. Segunda edicion. Afio 2005. Pag. 30
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humedad y el calor radiante y, p or el otro, del metabolismo.
Durante la actividad fisica, los valores metabdlicos pueden
alcanzar niveles diez veces superiores a los correspondientes

a periodos de descanso. En condiciones climaticas normales,

para evitar una hipertermia que tarde o tempr ano puede serle

fatal, el organismo debe eliminar el calor que produce
continuamente en cantidades superiores cuando esta trabajando

y mayores aun cuando absorbe calor de un medio ambiente con
temperaturas elevadas. Es fundamental evitar el exceso de
calor o de frio y, siempre que sea posible, mantener las
condiciones climaticas optimas para que el cuerpo pueda
conservar un equilibrio térmico. 16

2.2.11 Ventilacién

Se ha comprobado de manera experimental que las necesidades

de oxigeno para la respiracibon hum ana aumentan
proporcionalmente con la intensidad de trabajo. Por eso es
necesario dotar a los centros fabriles de ventilacion natural

adecuada , ventiladores o extractores de aire, no solo para

proporcionar a los obreros el aire puro necesario para su

respiracion, sino también para la renovacion periédica de la

6 Estudio del trabajo. Ingenieria de métodos y medicién del trabajo.

Roberto Garcia Criollo. Seg unda edicién. Ao 2005. Pag. 56
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atmosfera de la fabrica, viciada por los productos
procedentes de la traspiracion cutanea y pulmonar y por los
gases y polvo procedentes de las operaciones que se realizan
en el local

Si en la fabrica existe polvos, gases, 0 vapores, e€s
recomendable eliminarlos, no solo para crear un ambiente
agradable de trabajo, sino porque segln sea su naturaleza y
concentracion pueden ser toxicos y dafiar seriamente la salud

de los trabajadores , Asi mismo La ventilacion de los locales
de trabajo tiene por objeto: dispersar el calor producido por

las maquinas y los trabajadores; por consiguiente, habria que

intensificar la ventilacion en los locales en que existe una

alta concentracion de maquinas o trabajador es disminuir la

contaminacion atmosférica (resulta facil calcular la cantidad
de aire que se ha de admitir, en funcion de la cantidad de
sustancias que se dispersan en el aire y de la concentracion

maxima que debe respetarse) 17

17 Estudio del trabajo. Ingenieria de métodos y medicién del trabajo.

Roberto Garcia Criollo. Segunda edicion. Afio 2005. Pag. 27
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2.2.12 Exposicion A Sustancias Toxicas
La proteccion de la salud de los trabajadores contra los
riesgos debidos a la contaminacio n del aire en el lugar de

trabajo y la prevencion de la contaminacién del ambiente de

trabajo deben incumbi r a todas las personas que participan en

el disefio y la org anizacion del trabajo. La contaminacio n del
ambiente de trabajo por contaminantes transportados por el

aire esta causada por sustancias toxicas liberadas durante el

proceso de trabajo en forma de p olvos, gases, vapores,
disolventes utilizados para la limpi eza. La exposicid n a
sustancias toxicas tiene efectos nocivos a corto y a largo

plazo sobre el organismo humano y debe evitarse.
Primeramente, suprimir o eliminar el riesgo controlando las

emanacio nes de sustancias téxicas en el ambiente de trabajo.

En muchas situaciones esto es posible mediante medidas como

la sustitucion por sustancias menos peligrosas, la

realizacion en lugares cerrados de los procesos que emiten
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sustancias toxicas. Algunos caso s son también  préacticos y
factibles establecer sistemas de evacuacion local para

eliminar los contaminantes transportados por el aire en la

fuente. La reduccio n del tiempo de exposicid n de los

trabajadores puede ser wuna solucion viable cuando el

trabajador no tiene que estar ¢ erca del proceso
continuamente, utilizacion de equipo  personal adecuado para
la tarea en el manejo de una sustancia téxica gue contamine

el ambiente de trabajo

2.2.13 Equipo De Proteccion Personal

Para ciertos ries gos profesionales graves, ni la prevencion
técnica ni las disposiciones administrativas pueden ofrecer

un grado suficiente de proteccion. Por consiguiente, es
necesario aplicar un tercer tipo de defensa, a saber, el

equipo de proteccidn personal. Este tipo de equipo esta
justificado en situaciones de emergencia, como un accidente

grave, un escape O un incendio, 0 en circunstancias
excepcionales como el trabajo en un lugar confinado. En los

demas casos el suministro y el mantenimiento de tal equipo

puede res ultar costoso y algunos trabajadores es posible que

se resistan a utilizarlo. Es aconsejable, por lo tanto, qu

representantes de la direccién y de los trabajadores examinen
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antes conjuntamente este asunto y recaben la opinion del

comité de salud y seguri dad, si lo hay. Cuando no existe
ningin otro medio eficaz de proteccion, la empresa debe
proporcionar una cantidad suficiente de equipo de proteccion

personal adecuado, instruir a los trabajadores sobre su

utilizacion correcta 'y velar por que se utilice

ef ectivamente. La eleccion del equipo se debe efectuar con

ayuda de especialistas, puesto que es necesario conocer tanto

lo que atafle a su eficacia de adaptacibn a las
caracteristicas fisicas y funcionales del trabajador. 18
2.2.14  Ergonomia

No es posible abor dar el concepto de ergonomia sin examinar
adecuadamente los efectos de la higiene y la seguridad sobre

la productividad. El término ergonomia abarca un campo que

estos Ultimos afios se ha ampliado extraordinariamente y que

coincide con el de otras disciplin as en lo que respecta al

estudio del trabajo, y a sus consecuencias para los seres

humanos. La ergonomia se ocupa de:

8 Estudio del trabajo. Ingenieria de métodos y medicién del trabajo.
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a) el estudio del operario individual o del equipo de trabajo

b) la facilitacid n de datos para el disefio.

Las medi das ergondmicas pueden también definirse como las que
no se limitan a la simple proteccion de la integridad fisica

de los trabajadores sino que procuran su bienestar mediante

la creacion de unas condiciones de trabajo apropiadas y la
utilizacion mas idonea de sus caracteristicas fisicas y de su
capacidad fisiolégica y psicologica. Por lo tanto crear las
condiciones mas confortables para el trabajador facilitar el

manejo de las palancas de las maquinas y los controles,

contribuye a mejorar la utilizacion de reacciones espontaneas

y rutinarias, evitando esfuerzos innecesa rios etc. °

2.3 METODOS DE TRABAJO

2.3.1 ¢Cudl Es La Utilidad Del Estudio Del Trabajo?

Investigar y perfeccionar las operaciones en el lugar de

trabajo no es nada nuev 0; los buenos dirigentes lo estan
haciendo desde que se organiza p or primera vez el esfuerzo
humano para acometer grand es empresas

19 Estudio del trabajo ingenieria de métodos y medicion de trabajo Roberto Garcia Criollo

Segunda Edicion 2005 pag. 63
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El estudio del trabajo da resultados porque es sistematico,

tanto para investigar los problemas como pa ra buscarles
solucidn, pero la investigacion sistematica requiere tiempo y

por eso en todas las empresas, salvo en las mas pequefas las

personas que mandan no pueden encargarse del estudio del

trabajo. El director de una fabrica o el jefe de un taller

por muy competente que sea nunca disponen de suficiente

tiempo sin interrupciones, mient ras cumplen su labor
cotidiana con sus multiples problemas humanos y materiales,

para dedicarlo enteramente al estudio de una sola actividad

de la fabrica. Por eso le es ca si imposible conocer todos los

datos sobre lo que se esta sucediendo en tal actividad . Ahora

bien sin todos los datos es imposible estar seguro de que las

modificaciones que se hacen se basan en la informacién exacta

y van a surtir efecto. Para enterarse a fondo de lo que
ocurre en el lugar o zona donde se trabaja es indispensable

estudiar y observar continuamente, y por si mismo el

desarrollo de las actividades. Esto significa que el estudio

del trabajo deberda encomendarse s iempre a quien pueda
dedicars e a €l exclusivamente y sin ejercer funciones de
direccion, a alguien que pertenezca a la linea jerarquica

asesora y no de mando. Los directores y jefes de taller que
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han intentado aplicar el estudio del trabajo generalmente no

han conseguido las economias y mejoras que hubieran sido
posibles porque no pudieron dedicarse a él de modo continuo,

aun poseyendo la debida capacitacion. No basta que el estudio

del trabajo sea sistematico. Para lograr resultados realmente

importantes hay que aplicarlo continuament e y de un extremo a
otro de la empresa. De nada sirve que el especialista en

estudio del trabajo realice una buena labor si luego se cruza

de brazos, satisfecho de su obra o si la direccion le
encomienda otro trabajo. Aunque pueden ser considerables las
economias que se logren en determinadas areas, suelen ser
pequefias en comparacidon con la actividad total de la
empresa. El estudio del trabajo solo surtird efecto cuando

haya sido aplicado en todas partes y cuando todo el personal

de la organizacion esté co nvencido de que es preciso rechazar
el desperdicio en todas sus formas de materiales, tiempo,

esfuerzo o dotes humanas

2.3.2 Teécnicas Del Estudio Del Trabajo Y Su Interrelacion
El estudio de métodos es el registro y examen critico
sistematicos de los modos de realizar actividades, con el fin

de efectuar mejoras; o la aplicacion de técnicas para



determinar el tiempo que invierte un trabajador calificado en

llevar a cabo una tarea segun una norma de rendimiento
preestablecida . El estudio de métodos se relaciona con la
reduccion del contenido de trabajo de una tarea u operacion,

en cambio, la medicién del trabajo se relaciona con la

investigacion de cualquier tiempo improductivo aso ciado con
esta, y con determinacion de normas de tiempo pa ra ejecutar
la operacion de manera mejorada . %

2.3.3 El Factor Humano En Las Actividades De La Empresa

El factor humano es uno de los elementos mas fundamentales en

las actividades de la empresa, por gue es por medio de
personas como la direccion puede controlar la utilizacién de

sus recursos Yy la venta de sus productos o servicios. Para

dar lo mejor de si mismo un empleado debe estar motivado para

hacerlo.

Los directores o gerentes deben poder indicar un motivo o

razén para exigir que se haga algo o para que los empleados

2 Introduccién al estudio del trabajo. Oficina Internacional del Trabajo, cuarta edicion.
México: Limusa 2004. Pag.17 -19
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quieran hacerlo. Tiene escasa utilidad que la direccidon

prepare planes elaborados o de instrucciones para realizar

diversas actividades si las personas que se sup one han de
poner en practica los planes no desean hacerlo aunque puedan

tener que hacerlo. De lo contrario, el resultado seria un

esfuerzo sin entusiasmo y una ejecucién descuidada. La
coaccid6 n no sustituye a la actuacio n libre y voluntaria. Por

este motiv 0, los empleados de todos los niveles deben tener

la sensacion de pertenecer a la empresa; debe desarrollar un

sentido de seguridad y sentir que trabajan en un entorno

seguro, saludable y enriquecedor.

Para que el estudio del trabajo contribuya seriamente al
mejoramiento de la productividad, las relaciones entre la

direccion de la empresa y los trabajadores deben ser
razonablemente buenas antes de que se haga ningun intento de

introducirlo, y los trabajadores deben confiar en la

sinceridad de la direccion c on respecto a ellos; de lo
contrario, pensara n que el estudio es una manera de sacar de

ellos mas trabajo sin que obtengan a cambio ninguna ventaja.

Si la direccion es capaz de crear un entorno de trabajo

satisfactorio en la empresa y una cultura que tenga en cuenta

y estimule la mejora de la productividad, el personal
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directivo, los supervisores y los trabajadores de la empresa
podran considerar que poseen conjuntamente el programa de

realizacion de un estudio del trabajo

2.3.4 El Estudio Del Trabajo Y La Direccion De La Empresa

Todo estudio analitico del trabajo bien hecho es tan

sistematico que implacablemente va poniendo al descubierto,

uno por uno, los puntos donde se desperdician tiempo y

energias. Para suprimir ese desperdicio hay que determinar

sus causas, que suelen ser la mala planificacion y
organizacion, un control insuficiente o una formacién

inadecuada. Como la empresa contrata gerentes, directores,

inspectores y demas para ocuparse de eso, se podria suponer

que no supieron cumplir sus funcio nes. Ademas, la mayor
productividad que suele originar un estudio del trabajo bien

hecho agravar la impresion desfavorable. La aplicacion de esa

técnica en un't aller puede provocar una reaccio n en cadena de
investigaciones y mejoras que se extenderan por t oda la
fabrica, desde el departamento de ingenieria hasta los de

contabilidad, disefio y ventas.

Para que el estudio del trabajo se aplique con éxito en una

empresa es indispensable contar con la comprension y apoyo
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del personal dirigente en todas sus categ orias, desde la mas
alta a la mas baja. Si el alto personal de direccion, el

director general, el gerente o el presidente de la compafia

no comprenden la labor que intenta realizar el especialista

en estudio del trabajo o no le presta el maximo apoyo, no

cabe esperar la comprension ni el apoyo del personal

dirigente de las categorias inferiores. Si el especialista

tiene diferencias con dicho personal, o cual es posible en

tales circunstancias, comprobarda que si recurre a la

direccion general lleva las de p erder por mucha razén que
tenga. No debe olvidarse que en toda organizacién cada
persona tiene tendencia a amoldarse a la actitud de sus
superiores

2.3 .5 Procedimiento Basico Para El Estudio Del Trabajo

Es preciso recorrer ocho etapas fundamentales para realizar

un estudio del trabajo completo, a saber:
1) Seleccionar el trabajo 0 proceso que se ha de estudiar
2) Registrar o recolectar todos los datos relevantes acerca
de la tarea o proceso, Utilizando las técnicas mas
apropiada s.
3) Examinar Los hechos registrados con espiritu critico,

preguntandose si se justifica lo que se hace, segun el
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4)

5)

6)

7

8)

propésito de la actividad; el lugar donde se lleva a

cabo; el orden en que se ejecuta; quien la ejecuta, y

los medios empleados.

Establecer el método mas econdmico, teniendo en cuenta
todas las circunstancias técnicas de gestion, asi como

los aportes de los dirigentes,  supervisores,
trabajadores y otros especialistas

Evaluar los resultados obtenidos con el nuevo método en
comparaciéon con la cantidad de trabajo necesario y
establecer un tiempo tipo.

Definir el nuevo método y el tiempo correspondiente, y
presentar dicho método, ya sea verbalmente o por

escrito, a todas las personas a quienes concierne,
utilizando demostraciones.

Implantar el nu evo método, formando a las personas
interesadas, como practica genera | aceptada con el
tiempo fijado.

Controlar la aplicaci6n de la nueva no rma siguiendo los

resultados obtenidos y comparandolos con los objetivos
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2.3.6 Estudio Del Trabajo Y Administracion De La Produccion

La gestion moderna de la produccién se ocupa de diversos
aspectos de la produccion como el disefio del producto, el

control de la calidad, la disposicion del espacio vy

manipulacion de los materiales, la planificacién y el control

de la produccién, la gestion d el mantenimiento e
invariablemente el estudio del trabajo. Estas técnicas pueden

aplicarse, aisladas o conjuntamente, en la empresa. Ademas,

con el tiempo muchas de ellas comenzaron a recurrir cada vez

mas a métodos cuantitativos perfeccionados como la

inv estigacion operativa para resolver incluso los problemas
operacionales mas complicados. Los avances en las esferas de

los ordenadores y de los sistemas de informacié n
contribuyeron a que las técnicas de gestion de la produccion

alcanzaran su nivel actual. Si bien el estudio del trabajo ha
seguido siendo un método relativamente sencillo y poco

costoso de racionalizar los métodos de trabajo, también ha

continuado perfeccionandose. Es posible igualmente considerar

gue la carrera de un especialista en el estudi o del trabajo
puede evolucionar ahora en dos direcciones: primeramente, una

via mas profesional por la que puede seguir desarrollando sus

conocimientos teoricos y practicos en estas nuevas esferas
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operacionales para convertirse en un especialista en gesti on
de la produccion. 21

2.4 SECUENCIAS DE LAS OPERACIONES

2.4 .1 Analisis Del Proceso

Antes de proceder a la investigacion de una operacion

especifica en un proceso, debe estudiarse el proceso completo

de hacer una pieza o un trabajo. Un estudio de conjunto de
este tipo comprendera generalmente un analisis de cada fase

dentro del proceso de fabricacion.

Diagramas de proceso, estos diagramas sirven para recoger un

proceso en forma resumida, a fin de adquirir u n conocimiento
superior del mis mo y poder mejorarlo. Representan
graficamente las fases que atraviesan la ejecucion de un

trabajo o una serie de actos. Generalmente el diagrama inicia

con la entrada de la materia prima en la fabrica, siguiéndola

a través de todas las fases, tales como t ransporte a almacén,

inspeccién, operaciones mecanicas y montaje, hasta que

quede convertida en una unida d terminada o submontaje.
2L Introduccién al estudio del trabajo. Oficina Internacional del Trabajo, cuarta edicion.
México: Limusa 2004. Pag. 21 -23.
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2.4 .2 Diagrama  De Curso (O Flujo) De Proceso

Este diagrama contiene, en general, muchos méas detalles que

el de  operaciones. Por lo tanto, no se adapta al caso de

considerar en conjunto ensambles complicados. Se aplica sobre

todo a un componente de un ensamble o sistema para lograr la

mayor economia en la fabricacion, o en los procedimientos

aplicables a un componen te Gtil para poner de manifiesto

costos ocultos como distancias recorridas, retrasos Yy

almacenamiento temporales. Una vez expuesto estos periodos no

productivos, el analista puede proceder a su mejoramiento.

2.4 .3 Elaboracion Del Diagrama De Curso De Proce SO.

Como el diagrama de operaciones, el de flujo de un proceso

debe ser identificado correctamente con un titulo. Es usual

encabezar la informacion identificadora con el de I
Di agr ama de curso de procesoo. L a i nfor
comprende, por lo general, nUmero de pieza, numero del plano,

descripcion del proceso, método actual o propuesto, fecha y

nombre de la persona que elabora el diagrama (ver figur a2)
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Figura 3

. Ejemplo de s

imbolos para diagrama de proceso

22

OPERACION

O

of

Un circulo grande
indica una
operacion COMO  mmmmii

Clavar

Mezclar

.

Taladrar

©

: 3

Operacién de tramite
para crear un registro
o conjunto

de iNformes i

Mecanografiar cartas

Hacer ordenes
de reparacion

T

Iniciar registro
de herramientas
en mal estado

O

¥

Operacién de tramite
para agregar
informacién

a un registro =g

Registrar la cuenta
de piezas

Actualizar los saldos
de almacén

Registrar el programa
de control de produccién

TRANSPORTE

U

i

Una flecha indica
un transporte o
traslado COMO e

Mover material
con un carro

Mover material
mediante un transportador

Mover material trasladan-
dolo sin ayuda alguna
(por mozo o mensajero)

ALMACENAMIENTO

<

Un tridangulo indica
un almacenamiento

COMO -

i

Materia prima
almacenada
a granel

Productos terminados
apilados sobre tarimas

Documentos en muebles
de archivo especiales

RETRASO O DEMORA

U

Un simbolo grande en forma
de "'D” indica una demora

O retraso COMO  mmmmmliie-

e

L
Espera ante el
elevador o ascensor

—

Material colocado en un carro
o sobre el piso al lado de un
banco de trabajo en espera

de ser procesado

Papeles en espera
de ser archivados

INSPECCION

Un cuadro indica una
inspeccion

COMO i

Examen de material
segun calidad o cantidad

)

Observar el mandmetro
de unra caldera

'
|

1)

Leer informacion impresa
para obtener datos

22

Fuente: Estudio de Movimientos y Tiempos. Ralph M. Barnes. Pag. 37, 61
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2.4.4 Registrar, Examinar, E Idear Operaciones

La forma corriente de registrar los hechos consiste en
anotarlos por escrito, pero, desgraciadamente, este método no
se presta para registrar las técnicas complicadas que son tan
frecuen tes en la industria moderna. Asi es, especialmente,
cuando tiene que constar fielmente cada detalle infimo de un
proceso u operacion. Para describir exactamente todo lo que
se hace, incluso en un trabajo muy sencillo que tal vez se
cumpla en unos minutos, probablemente se necesitarian varias
paginas de escritura menuda, que requeririan atentos estudios
antes de que el lector pueda tener total seguridad de que
asimile todos los detalles.

Para evitar esa dificultad se idearon otras técnicas o
instrumentos de anotaciéon, de modo que se pudieran consignar
informaciones detalladas con precisiébn y al mismo tiempo en
forma estandarizada, a fin de que todos los interesados las
comprendan de inmediato, aunque trabajen en fabricas o paises
muy distintos.

Entre tales té cnicas, las mas corrientes son los graficos y
diagramas, de los cuales hay varios tipos uniformes, cada uno
con su respectivo propésito, que se describirdn sucesivamente

en este capitulo y en los siguientes. Por ahora basta con
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sefalar que los gréficos uti lizados se dividen en dos
categorias:

Los que sirven para consignar una sucesion de hechos o
acontecimientos en el orden en que ocurren, pero sin

reproducirlos a escala; los que registran los sucesos,

también en el orden en que ocurren, pero indicando su e scala
en el tiempo, de modo que se observe mejor la accién mutua de

sucesos relacionados entre si.

Los diagramas sirven para indicar el movimiento y/o las

interrelaciones de movimientos con mas claridad que los

gréficos. Por lo general no llevan tantas ind icaciones como
Costos, y sirven mas bien para completarlos que para
reemplazarlos.

Para hacer constar en un cursograma todo lo referente a un

trabajo u operacion resulta mucho mas facil emplear una serie

de cinco simbolos uniformes que conjuntamente sirven para
representar todos los tipos de actividades o sucesos que

probablemente se den en cualquier fabrica u oficina. Las dos

actividades principales de un proceso son la operacion y la

inspeccion, que se representan con los simbolos siguientes
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Operacién

Indica las principales fases del proceso, método o
procedimiento Por lo comun, la pieza, materia o producto del

caso se modifica o cambia durante la operacion, y hace
avanzar al material, elemento o servicio un paso mas hacia el

final, bien sea al modifi car su forma o descomposicion
quimica o bien al afadir o quitar elementos, también puede

consistir en preparar cualquier actividad que favorezca la

terminacién del producto

Inspeccién

[ ndica la inspeccion de la calidad y | a verificacion de la
cantidad. N o contribuye a la conversion del material en
producto acabado. Solo sirve para comprobar si una operacién

se ejecutd correctamente en lo que se refiere a calidad y

cantidad. Y no contribuye a la conversion del material en

producto acabado. Solo se sirve par a comprobar si una
operacion se ejecuto correctamente en lo que se refiere a

calidad y cantidad. Si los seres humanos fueran infalibles,

la mayoria de las inspecciones serian innecesarias.

Transporte
I ndica el movimiento de lo s trabajadores, materiales y e quipo
de un lugar a otro. Hay transporte, pues, cuando un objeto se
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traslada de un lugar a otro, salvo que el tras lado forme
parte de una operacio n o sea efectuado por un operario en su

lugar de trabajo al realizar una operacio n o inspecc 6 n. En
esta obra aparecera el simbolo del transporte siempre que se

manipulen materiales para ponerlos o quitarlos de camiones,

bancos, depdsitos, etc.

Deposito  provisional o espera

indica demora en el desarrollo de los hechos: por ejemplo,

trabajo en suspenso entre dos operaciones sucesivas, 0
abandono de momentos, no registrado, de cualquier objeto

hasta que se necesite. Es en el caso del trabajo amontonado

en el suelo del taller entre dos operaciones, de los cajones

por abrir, de las piezas por colocar en sus casillero s o de
las cartas por firmar

Almacenamiento permanente

I ndica el depédsito de un objeto bajo vigilancia en un almacén

donde se lo recibe o entrega mediante alguna forma de

autorizacion o donde se guarda con fines de referencia. Hay,

pues, almacenamiento permanente cuando se guarda un objeto y
se cuida de que n 0 sea trasladado si n autorizacio n. La
diferencia entre a Imacenamiento permanente y depo sito

provisional 0 espera es que, generalmente, se necesita un
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pedido de entrega, un vale u otra prueba de autorizacion para
sacar | 0s objetos dejados en almacenamiento pe rmanente, pero
noparalo s depositados en forma provisional. 2

2.45 ElI Cursograma Sinoptico Del Proceso

Con frecuencia es util ver de una sola ojeada la totalidad

del proceso o actividad antes de emprender su estudio

detallado, y para eso, precisamente, sirve el cursograma
sinoptico.

Este es un diagrama que presenta un cuadro general de como se

suceden tan solo las princip ales operaciones e inspecciones.

Solo se anotan, pues, las operaciones principales, asi como

las inspecciones efectuadas para comprobar su resu ltado, sin
tener en cuenta quien las ejecuta ni donde se llevan a cabo.

Para preparar ese cursograma se necesitan solamente los dos

simbolos correspondientes a operaciéon y a inspecciéon

2.4.6 Elaboracion Del Diagrama De Operaciones De Proceso

Una operaci  6n ocurre cuando la pieza en estudio se transforma

intencionalmente, o bien, cuando se estudia o planea antes de

realizar algun trabajo de produccion en ella.

% Introduccion al estudio del trabajo. Oficina Internacional del Trabajo, cuarta edicion.
México: Limusa 2004. Pag. 86
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Algunos analistas prefieren separar las operaciones manuales
de aquellas que se refieren a trdmites administrativos. Las

operaciones manuales se relacionan con la mano de obra

directa, mientras que los referentes a simples tramites

normalmente son una parte de los costos indirectos o gastos.
2.4.7 Utilizacion Del Diagrama De Curso De Proceso
Este diagrama, como el diagrama de operaciones de proceso, no
es un fin en si, sino sélo un medio para lograr una meta. Se
utiliza como instrumento de analisis para eliminar los costos
ocult os de un componente. Como el dia grama muestra clarame
todos los transportes, retrasos y almacenamientos, es
conveniente para reducir la cantidad y la duracion de estos.
En el caso de este diagrama se debe de dar especial
consideracion a:

1. Manejo de materiales

2. Distribucion de equipo en la planta

3. Tiempo de retrasos

4. Tiempo de almacenamientos 2

24 Ingenieria Industrial Métodos, Tiempo y Movimientos. Benjamin Niebel 1990 P4g.37

nte
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2.5 NORMAS DE TIEMPO PREDETERMINADOS

Los sistemas de normas de tiempo predeterminadas (NTPD)
constituyen un conjunto de técnicas avanzadas que tienen por

objeto fijar el tiempo necesario para ejecutar diferentes
operaciones basandos e en tiempos previamente estable cidos
para 1o s respectivos movimientos, y no por observacién y
valorizacio n dir ectas.

El sistema de normas de tiempo predeterminadas es una técnica

de medicién del tra bajo en que se ut ilizan tiempos
determinados  para los  movimientos  humanos basicos
(clasificados segu n su naturaleza y las condiciones en que se
hacen a fin de establecer el tiempo requerido por una tarea
efectuada segun una norma dada de  ejecucié n).

La naturaleza de las referidas técnicas (denominadas en lo
sucesivo Asi st e maspuedd Tilkdrarge faciimente
recurriendo a un ciclo de trabajo sencillo como, por ejemplo,
poner una arandela en un tornillo. El operario estira el
brazo hasta la arandela, la agarra, la traslada hasta el
tornillo, la coloca en el tornilloy la suelta

En términos generales, muchas operaciones constan de todos o

algunos de estos cinco movimientos, basicos, a 1os cuales
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se suman otros movimientos del cuerpo y otros pocos
ele mentos. El cu adro 20 ilustra lo S componentes de un
sistema NTPD basico.

Tabla NUum. 1. Componentes de un sistema NTPD basico

Pt o o L D e

ESTIRAR EL BRASD Mever la rmano hasta el minia de dedting
AGARRAR (0 ASR} Obtener el dominlo del objeto con los dedos
TRASLADWAR Cambiar el obseto de lugar

COLOCAR Alinear CgRtos y a|ustar unos en atras
SOLTAR Mo wjetar mis ¢l objeto

RACVIRIENTOS DEL CLERPD Movimeenios de |as piernas y del tronco

Fuente:  Introduccion al estudio del trabajo. Oficina internacional del trabajo, cuarta

edicién, México Limusa 2004.

2.5.1 Unidades De Tiempo
No hay dos sistemas NTPD que tengan la misma serie de valores
de tiempo. Ello se debe en parte a que los diversos sistemas

comprenden diferentes clases de movimientos 'y, por

consiguiente, 1os tiempos se refieren a cosas diferentes.

Tanbién puede variar la un idad basica elegida (fraccio n de
segundo, minuto u hora), y en algunos casos suelen anadirse

los su plementos por contingencias a lo s tiempos de lo S
movimientos, mientras que en otros no. Una U Itima diferencia
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fundamental proviene del nivel de ejecucion imp  licito en lo S
datos de tiempos:
Los mé todos adoptados para normalizar o establecer el

promedio de  los tiempos de los movimientos no son los mismos ;

por consiguiente, lo s tiempos de los sistemas N TPD se
clasifican en dos grupos : Los sistemas de factor traba jo

(Work Factor) expresan el ti empo en minutos, mientras que lo S
sistemas MTM, por el contra rio, se expresan en unidades de

medida del tiempo (tmu) que representan 1/100000 de hora o

1/ 28 de segundo. Los tiempos de lo S sistemas MTM, derivados
principalmen  te del analisi s de peliculas sobre una amplia
variedad de operacion es industriales (empleando el método de

contar el nua mero de fotogramas o ima genes que ocupa cada
movimiento), se estandarizaron segu n el sistema
AWestinghoused o de Ani vel aseiconsideragua el qgu
lo s tiempos establecidos son lo s logrados por un operar io
experimentado, de calificacié n media, que ejecuta el trabajo

con una regularidad y un esfuerzo tambié n medi dos y en

condi ciones ambientales normales.
2.5.2 Utilizacion De Sistemas NTPD
El sistema que ma s probablemente utilice el especialista en

estudio del trabajo es el MTM2, que estd compuesto por las
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categorias expuestas a continuacio n, explicadas
detalladamente en la proxima subseccion:

Tabla NUm. 2 Simbolos de Tiempo s Predeterminado s

Cancgoarta Simnbeoloe®
RECOEER LN
SN

RIEASTR

APFriCAR PRESTON

AP EAR LS (F IS

AT OVER EL PIE

AR LIAN PASCY

O LIWARSE ¥ LEVANTARSE
SRS PSR

.|

nggmwmwﬁﬁﬁ%

FFACER GIRAR

Fuente:  Fuente: Introduccién al estudio del trabajo. Oficina internacional del trabajo,

cuarta ediciéon, México Limusa 2004.

Tabla Num 3 Tarjeta de datos del sistema MTM -2
Timea o ey

Srbak [0} ) M P& L=} "
-5 3 T 14 3 10 3
-15 6 1d L] & 15 L
-3 9 14 3 1t 19 i
-&5 13 18 1 15 | 1%

80 17 Pi ] 12 20 30 41

Fuente:  Fuente: Introduccion al estudio del trabajo. Oficina internacional del trabajo,

cuarta edicién, México Limusa 2004.
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El sistema MTM - 2 consta de normas de tiempo que van de 3 a 61
tmu. Dichos tiempos estd n i ndicados en la tarjeta de datos
reproducida en el cuadro 22. Como ya se ha indicado
anteriormente, una tmu equivale a 1/100000 de hora.

2.5.3 Categorias Del Sistema MTM -2

1 RECOGER (G)
Recoger es una accio n qu e tiene por objeto predominante
dirigir la mano 0 lo s dedos hacia un objeto, asirlo 'y
seguidamente soltarlo.
La accié nrecoger
Empieza: Al estirar la mano hacia el objeto;
Comprende: lo s actos de aproximar la mano, dominar el objeto
y seguidamente dejar de dominarlo;

Termina: cuando se suelta el objeto.

1 RECOGER PESO (GB)
Recoger p eso es la accion requerida para que 1os mu sculos de
la mano y del brazo levanten el peso que representa un
objeto.
La accié nrecoger peso empieza: al acabar de asir el objeto ;
Comprende: la fuerza muscular necesaria para obtener el

dominio total del peso del objeto
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Termina : cuando el objeto estd suficientemente dominado para
que se lo pueda desplazar.

1 PONER (P)
Poner es una accion que tiene por finalidad principal
trasladar un objeto hasta su destino con la mano.
La acci6 n poner
Empieza: cuando el objeto esta asido y dominado en el lugar
inicial;
Comprende: Todos lo s movimientos de traslado y correccion
necesari 0s para colocar el objeto

Termina: con el objeto todavia asido en el lugar previsto

1 PONER PESO (PW)

Poner p eso es un complemento gue se afla de al movimiento PONER

cuando el peso del objeto movido lo exige.

La accié n poner peso

Empieza: cuando se inici a el traslado

Comprende: el tiempo afia dido, p or encima del tiempo de la
accié n poner, para compensar las diferencias en el tiempo

r equerido para mover a la misma distancia objetos pesados

ligeros;

Termina: al acabar el traslado
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1 REASIR (R)
Reasir es la accio n de la mano que tiene por finalidad
cambiar la manera de asir un objeto.
La accid n Reasir

Empieza : con el objeto en la mano.

Comprende: el reajuste de los mu sculos de dedos y mano sobre
el objeto
Termina:  siempre con el objeto en la mano pero en distinta
posicid n.

1 APLICAR PRESION(A)
Aplicar presi on esunaaccid6 n que tiene por finalidad ejercer

fuerza muscular sobre un objeto.

La accid6 n aplicar presi on.

Empieza: estando la parte id6 nea del cuerpo en contacto con

el objeto

Comprende: la aplicacio n de una fuerza muscular controlada y
creciente, un tiempo de reaccion minimo para permitir la
inversi6 n de fuerza y el subsiguiente afl ojamiento de la

fuerza muscular
Termina:  con la parte id0 nea del cuerpo en contacto con el

objeto, pero sinej ercer fuerza muscular
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1 EMPLEAR LOS 0JOS (E)

Emplear los ojos es una accion que tiene por objeto
Ya sea reconocer una caracteristica fa cilmente distinguible
de un objeto ; o bien : desplazar el eje de visio n hacia un

nuevo campo visual.
La accié n emplear los ojos

Empieza: cuando deben cesar las dema S acciones porque debe

reconocerse una caracteristica de un objeto

Comprende :

Ya sea: el reajuste muscular del cristalino y los procesos
mentales requeri dos para reconocer una caracteri stica
distinguible de un objeto; o bien: el movimiento de lo s ojos
efectuado para desplazar el eje de visién hacia un nuevo
campo visual

Termina : cuando puedan reanudarse las deméa S acciones.

1 MOVER EL PIE (F)
Mover el pie es hacer un m ovimiento limitado del pie o de la
pierna sin la finalidad de mover el cuerpo.
La acci6 n mover el pie.
Empieza: con el pie o la pierna en posicion de descanso
Comprende: un movimiento que no supere 30 cm, articulado en

la cadera, la rodilla o el empeine .
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Termina: con el pie en otro lug ar.

1 DAR UN PASO (S)
Dar un pasO es: un movimiento de la pierna que tiene por
objeto desplazar el cuerpo; o bien : un movimiento de la
piernade ma sde 30cm.
La acci6 n Dar un paso
Empieza : con la pierna en posicio n de descanso.
Comprende : ya sea: un movimiento de la pierna que tiene por
objeto hacer desplazar el tronco; o bien: un movimiento de la
pierna de més de 30 cm;
Termina : con la pierna en otro lugar
1 INCLINARSE Y LEVANTARSE (B)
I nclinarse y levantarse consiste en bajar y luego subir el
tronco.
Empieza: con el movimiento del tronco hacia adelante a partir
de una posicion vertical

Comprende: el movim  iento del tronco y de otros miembros del

cuerpo para que la posicion de este U Itimo cambie en sentido
vertical, de modo gue las manos lleguen hasta las rodillas, 0
por debajo de ellas, y el subsiguiente movimiento para volver

ala posicion vertical

Termina: con el cuerpo en posicid n vertical.
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HACER GIRAR (C)

Movimiento que tiene por finalidad desplazar un objeto con la
mano o el dedo siguiendo una trayectoria circular de mis de

180 grados.

La accié n hacer girar

Empieza: conla mano sobre el objeto

Comprende: Todos lo s movimientos de traslado necesarios para
mover el objeto siguiendo una trayec toria circular;

Termina: con la mano sobre el objeto despué s de una vuelta 25

2.6 DIAGRAMA DE RECORRIDO DE ACTIVIDADES

El diagrama de curso de proceso suministra la mayor parte de
la informacién relacionada con un proceso de fabricacién, no
es una representacion objetiva en el plano del curso del

trabajo. Algunas veces esta informacidbn sirve para

desarrollar un nuevo método. Por ejemplo, antes, antes de que
pueda acortarse un transporte es necesario ver o visualizar
donde habria sitio para agregar una instalacion o dispositivo

% Introduccion al estudio del trabajo, cuarta edicion, lisuma editores, George kanawaty
pag. 394 -400
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que permita disminuir la distancia.

Asimismo, es util considerar posibles areas de almacena miento
temporal o permanente, estaciones de inspeccion y puntos de

trabajo. La mejor manera de obtener esta informacion es tomar

un plano de la distribucibn existente de las areas a

considerar en la planta, y trazar en él las lineas de flujo

que indiquen e | movimiento del material de una actividad a

otra. Una representacibn objetiva o topografica de Ila

distribucion de zonas y edificios, en la que se indica la

localizacion de todas las actividades registradas en el

diagrama de curso de proceso, se conoce com o diagrama de
recorrido de actividades. Al elaborar este dia grama de
recorrido el analista debe identificar cada actividad por

simbolos y nUmeros que correspondan a los que aparecen en el

diagrama de flujo de proceso. El sentido se indica colocando

pequefia s flechas a lo largo de las lineas de recorrido.

2.7 DISTRIBUCION DE PLANTA

2.7.1 Introduccion A La Distribucion En Planta

La distribucibn o disposicion de equipo (instalaciones,
maquinas, etc.) y areas de trabajo, es un problema ineludible

para todas las plantas industriales; no es posible evitarlo.
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Aun el mero hecho de colocar el equipo en el interior del

edificio ya represe nta un problema de ordenacién. La pregunta

no es, por lo tanto: ¢Debemos tener una distribucion? Mejor

preguntamos: ¢ Es buena la distribucion que tenemos?

La contestacion a estas preguntas es quiza la mas importante

de las cuestiones industriales. Tanto es asi, que un
preeminente  ingeniero h a comentado reci enaement
distribucion en planta es un fundamento de la industria.

Determina la eficiencia y, en algunos casos, | a supervivencia
de una e mpAs 5 @n equipo costoso, un utillaje

complicado, un maximo de ventas y un producto bien disefiado,

puede ocurrir que se vean sacrificados por una deficiente

distribucién en planta. Una encuesta entre directores de

compafias, llevada a cabo por una revista nacionalme nte
conocida Modern Industry indica que d e todos los planes de
mejora, la mejora de la distribucion en planta era el segundo
en importancia después de la instalacion de nueva maq uinaria
y equipo de produccion entre todas las técnicas de reduccion

de costos.

Por lo tanto, veamos qué queremos sig nif icar por medio del
término distribucion en planta : La distribucion en planta

implica la ordenacién fisica de los elementos industriales.

126



Esta ordenacion, ya practicada o en proyecto, incluye, tanto

los espacios necesarios para el movimiento del material

al macenamiento, trabajadores indirectos y todas las otras

actividades o servicios, como el equipo de trabajo y el

personal de taller. Cuando usamos el término distribucion en

planta, aludimos, a veces, a la disposicion fisica ya

existente; otras veces, a una nueva distribucién proyectada;

y, @a menudo, nos referimos al area de estudio o al trabajo de

realizar una distribucion en planta. De aqui que una

distribucion en planta pueda ser, una instalacion ya

existente, un plan o un trabajo. No obstante, el término se
usa tan frecuente que rara vez podemos confundirlo en su

significado.

2.7 .2 Objetivo  De Distribucién De Planta.

Generalmente hablando, nuestra mision es hallar una
ordenacion de las a reas de trabajo y del equipo, que sea la

mas econdmica para el trabajo, al mismo tiempo que la mas

segura y satisfactoria para los empleados. Por lo tanto
debemos ordenar: productores, materiales y maquinas, y los

servicios auxiliarles (mantenimiento, tran sporte, etc.) de

modo que sea posible fabricar el producto a un coste
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suficientemente reducido para poder venderlo con un buen
margen de beneficio en un mercado de competencia.
Mas especificamente: Las ventajas de una buena distribucion
en planta se traduc en en reduccién del coste de fabricacion,
como resultado de los siguientes puntos:
2.7 .3 Ventajas De Distribucién De Planta
1. Reduccién del riesgo para la salud y aumento de la
seguridad de los trabajadores
Cualquier distribucion que conduzcan a que el obre ro deja las
herramientas en el pasillo, que requiera su paso junto a
hornos sin proteccion o cubas de productos quimicos, o que
implique la existencia de pilas inestables de material en
proceso, debe ser cuidadosamente exami nada para evitar estos
riesgos.
2. Elevaciéon de la moral y la satisfaccion del obrero, al
personal le gusta trabajar en una planta que esté bien
distribuida.
3. Incremento de la produccién, generalmente una

distribucion, cuanto mas perfecta mayor produccién

rendird; esto significa: mayor produ ccidn, a un coste
igual o menor; menos hombres - hora, y reduccion de horas
de trabajo

128



8.

9.

Disminucion de los retrasos en la produccion: El
equilibrado de los tiempos de operacion y de las cargas

de cada departamento, es parte de la distribucion en
planta. Cuan  do una fabrica puede ordenar las operaciones
qgue requieren el mismo tiempo 0 multiplos de €l puede

casi eliminar las ocasiones en que el material en
proceso necesita detenerse.

Ahorro de é&rea ocupada (Areas de Produccion, de
Almacenamiento y de Servicio)

Los pasillos indtiles, el material en espera, las
distancias excesivas entre maquinas, la inadecuada
disposicion de la toma de corriente, asi como la
dispersion del stock, consumen gran cantidad de espacio
adicional del suelo.

Reduccion del manejo de materiales

Una mayor utilizacion de la maquinaria, de la mano de
obra y/o de los servicios

Reduccion del material en proceso

Acortamiento del tiempo de fabricacion

Acortando las distancias y reduciendo las esperas Yy

almacenamientos innecesarios se acortar a el tiempo

que
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necesita el material para despl azarse a través de la
planta

10. Reduccién del trabajo administrativo y del trabajo

indirecto en general

Cuando es posible distribuir una planta de forma que el

material se mantenga en movimiento de un modo mas o menos
automaético, el trabajo de programacién y de lanzamiento de

la produccion, puede ser reducido en gran manera. Logro de

una superacion mas facil y mejor

La Distribucion puede influir en gran manera en la

facilidad y calidad de la supervisi on. Una oficina situada
en un entresuelo, desde la cual un capataz puede vigilar

la planta de trabajo, representa un ahorro de tiempo en

cuanto a la supervision. Existen otras soluciones que son

especificas para cada tipo de localizacién y ordenacién de

lo s puestos de trabajo. Cuando éstos estan colocados en

lineas, los encargados pueden ver a todos los
trabajadores. Si los puestos estdn ordenados en secuencia

directa, los supervisores pueden controlar faciimente el

trabajo desarrollado, aunque los lugares de trabajo estén

entremezclados y colocados en disposicion irregular, si la
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distribucion de los puestos no obedece a ninguno de estos

dos tipos, el trabajo de s upervision resulta mas dificil.

11. Disminucién de la congestién y confusion

Las demoras de materi al, el movimiento 0 manejo
innecesario del mismo y la interseccion de los circuitos

de transporte, son factores que conducen a confusion y que
congestionan el trabajo.

12. Disminucion del riesgo para el material o su calidad

Una buena Distribucion puede ser s umamente efectiva en la
reduccion de estos riesgos. Un fabricante se dio cuenta,

un dia, de que tenia el taller de estampado al lado de su

costoso taller de fabricacion de utillaje y de calibres de

comprobacion. Otro fabricante, éste de cajas de reloj, se

dio cuenta de que realizaba sus operaciones de amolado

junto al laminado de hojas de oro. La vibracion en un aso

y el polvo en otro, dafiaban el material del comportamiento

vecino.  Otras ventajas diversas

Una buena Distribucion puede proporcionar otras muchas
ventajas: un mejor y mas facil control del coste y mayor
faciid ad de mantenimiento del equipo , mejor disposicion
de los obreros para el trabajo y mejores condiciones

sanitarias Etc. Hemos de tenerlas en cuenta. Después de
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todo, cuando hemos hecho u na inversion de capital, el
dinero ya esta gastado: Solamente podemos recuperarlo a
través del ahorro resultante. No podemos cambiar una
instalacion o distribucion por otra, sin sufrir una
pérdida, a menos que se haya amortizado ya la inversion a
través de los beneficios que representan los ahorros
resultantes de su utilizacion.
2.7.4 Tipos De Distribucion En Planta
Antes de empezar a clasificar y analizar las ordenaciones o
distribuciones para una produccion, deberiamos comprender
claram ente lo que es la produccién., E s el resultado obtenido
de wun conjunto de hombres, materiales y maquinaria
(incluyendo utillaje y equipo) actuando bajo alguna forma de
direccion. Los hombres trabajan sobre cierta clase de
material con ayuda de la maquinaria. Cambian la for ma o
caracteristicas del material, o le afladen otros materiales
distintos, para convertirlo en un producto.
Debemos tener en cuenta que al menos uno de los tres
elementos debe moverse. Cuando los hombres, los materiales y
la maquinaria permanecen todos lo S estacionarios, no puede
haber produccion en un sentid o industrial; y precisamente

aqui es donde principian muchos estudios de distribucion; con
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un analisis de cuales los elementos que deberan moverse. Este
andlisis nos conduce a conocer los diversos tipo
distribucion. Pero de nuevo, hagamos una pausa para darnos
cuenta de la naturaleza de la produccion. El hombre cambia la
fama o caracteristicas del material, o le afade otros
materiales. A través de esto nos damos cuenta de algo que es
muy importante en el trabajo de distribucion en planta; al
material pueden sucederle tres cosas en la obtencion de un
producto: puede ser cambiado de forma, tratado o montado.

1. El cambio de forma se llama elaboracién (o fabricacién)

2. El cambo de caracteristicas se llama tratamiento.

3. La adicion de otros materiales a una primera pieza o
material, se llama montaje.

2.7.5 Principios De Distribucién De Planta

1- Principio de la integracion de conjunto
La mejor distribucién es la que integra a los hombres, los
materiales, la maquinaria, las actividades auxiliares, asi
como cualquier otro factor, de modo que resulte el compromiso
mejor entre todas estas partes.
Una distribucion en planta es la integracion de toda la

maquinaria e instalaciones en una gran unidad operativa, es

de
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decir, que en cierto sentido, con vierte la planta en una
maquina Unica.
No es suficiente conseguir una distribucion que sea adecuada
para los operarios directos. Debe ser también conveniente
para el personal indirecto. Los obreros de mantenimiento
deben eng rasar la maquina ria; el personal de control de
produccion tiene que mantener en marcha las diversas
operaciones; los inspectores (verificadores) han de comprobar
la calidad del trabajo en proceso.

2- Principio de la minima distancia recorrida
A igualdad de co ndiciones, es siempre mejor la Distribucién
gue permite que la distancia a recorrer por el material entre
operaciones sea la mas corta.
Todo proceso industrial implica movimiento de material; por
mas que deseemos eliminarlo no podremos conseguirlo por
ent ero. Al trasladar el material procurarnos ahorrar,
reduciendo las distancias que éste deba recorrer. Esto
significa que tratemos de colocar las operaciones sucesivas
inmediatamente adyacentes unas a otras. De este modo

eliminar emos el transporte entre ella S.
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3- Principios de la circulacion o flujo de materiales
En igualdad de condiciones, es mejor aquella Distribucion que
ordene las &reas de trabajo de modo que cada operacion o
proceso esté en el mismo orden o0 secuencia en que
transforman, tratan o montan lo S materiales.
Este es un complemento del principio de la minima distancia
recorrida. Significa  que el material se movera
progresivamente de cada operacién o proceso al siguiente de
cada operacidén o proceso al siguiente, hacia su terminacion.
No deben exist ir retrocesos o0 movimientos transversales;
habrd un minimo de congestion con otros materiales u otras
piezas del mismo conjunto.
Este principio no implica que el material tenga que
desplazarse siempre en linea recta, ni limita tampoco el
movimiento a una sola direccion. Muchas buenas distribuciones
precisan de recorridos en zigzag o en circulo

4- Principio del espacio cubico
La economia se obtiene utilizando de un modo efectivo todo el
espacio disponible, tanto en vertical como en horizontal.
Basicamente, una Distribucion es la ordenacion del espacio,
esto es: la ordenacion de los diversos espacios ocupados por

los hombres, material, maquinaria, y los servicios
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auxiliares. Todos ellos tienen tres dimensiones; ninguno
ocupa meramente el suelo. P or esto una buena distribucién
debe utilizar la tercera dimension de la fabrica tanto como
el area del suelo.

5- Principio de la satisfaccion y de la seguridad
A igualdad de condiciones, serd siempre mas efectiva la
Distribucién que haga el trabaj o0 mas satisfactorio y seguro
para los productores. La satisfaccion del obrero es un factor
impor t ant e. Como obj et i WHaz quedel tabajo: seaf
realizado con satisfaccion, y automaticamente conse guiras
muchos otros be kE®€dds wvardads D0S proporcio nara
costes de operacion mas reducidos y una mejor moral de los
empleados.
La seguridad es un factor de una gran importancia en la mayor
parte de las Distribuciones, y vital en algunas. Una
Distribucidbn nunca puede ser efectiva si somete a los
trabajadores a riesgos o accidentes.

6- Principio de la flexibilidad
A igualdad de condiciones, siempre serd mas efectiva la
distribucion que pueda ser ajustada o reordenada con menos
costo 0 inconvenientes. Este objetivo se va haciendo mas y

mas impo rtante dia a dia. A medida que los descubrimientos
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cientificos, las comunicaciones, los transportes, etc.,

evolucionan con mayor rapidez 26

Fuente: Richard Muther 4ta edicion pag. 47 -61
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CAPITULO Il
DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA
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3.1 . ANALISIS DEL DIAGNOSTICO DEL AREA PRODUCTIVA

3.1 .1 Materia Prima
De acuerdo a los resultados obtenidos en los cursogramas
Analiticos de materiales de diagnostico, es importante

considerar mayor énfasis o importancia en los materiales de

mayor operatividad en el estudio como lo es en el ca so de la
capellada de cuero, plantilla de royalti, talonera de cueroy
forro, en la cual se registraron la mayor duracion de tiempo

de operacion respectivamente, los cuales serviran de base
para los posteriores estudios de mejora en la disminucion de
los t iempos de operacion, distancias recorridas de

materiales, transportes, inspecciones y demoras

Es importante reconocer que la calidad de los productos

utilizados como materia prima son de la mejor calidad actual

del mercado, provenientes de teneria San Mi guel, el bufalo y
de fuentes propias (peleteria Mario’s) para la elaboracion de

productos de la mas alta calidad y asi mismo sean lo
suficiente resistente a roturas, cortes etc. garantizando la

calidad final del producto, el cual es unos de los objetivos

definidos por la empresa.
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3.1.2 Mano De Obra O Personal

En industrias del calzado morales la mano de obra es un
factor determinante en la productividad, y dependeré de las
indicaciones o instrucciones de los supervisores para la

eficaz y eficiente realizacion de las operaciones

Ademés de ello es importante reconocer que al analizar lo

detalles de trabajo de los operarios se determino que no

existe una estandarizacion de trabajo definida, ya que como

se pudo notar en observaciones realizadas, la mayor parte del

personal no posee conocimientos técnicos en el manejo de
maquinaria, herram ientas, control de calidad, mantenimiento

de equipos y empleo de métodos de trabajo definidos

Cabe mencionar que al analizar el personal se tiene que el

50% de ellos tienen una educacion primaria de segundo ciclo,

alrededor del 12% bachillerato, lo cual indica que ciertos
aprendizajes técnicos como el manejo de maquinaria, y equipo

sofisticados son aprendidos en el area de trabajo

3. 1.3 Maquinaria Y Equipo
El tipo de mantenimiento que se practica a la maquinaria en
Ai ndustrias de cal zado m d% a koerectivo,

excluyendo en ellas la aplicacion de mantenimiento

e s
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preventivo, debido a que no existe un ente o encargado
designado en la empresa que se encargue de la realizacion

del proceso mantenimiento del equipo precedentemente a la
identificacion  de fallas mecanicas en la maquinaria
presente

3.2 MATERIALES EMPLEADOS EN LA FABRICACION DEL

CALZADO

3.2 .1 Capellada De Cuero

Es la parte primordial y de mayor dimensién del calzado el

cual es elaborado de cuero, o] Acuri umo del l at 2 n
significa piel curada de animales , 6 pellejo curtido de los

animales, u tilizado para la elaboracion de la parte superior

del calzado y considerado como el material principal para la

fabricacion del calzado que comprende el contorno exterior,

el cual es el que recibe mayor cantidad de operaciones de

transformacioén; para el caso de utilizaciéon de la industria

morales las principales fuentes de cuero son p rovenientes del

ganado vacunos, entre otros
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Figura Num. 4 Capellada de cuero de calzado

Fuente: Estu  dio de Trabaj o de Industrias del Calzado Mora les

3.2 .2 Elastico

Es un elemento del calzado o material componente que se ubica

en la boca o portica del calzado, y posee dimensiones de
12x3cm, el cual es col ocado para dar mayor sujecion
proporcionar mayor fijeza al pie a causa del estiramiento en

su uso, dandole al calzado mas flexibilidad y al mismo tiempo
convirtiéndose una pieza ornamental y de confort a la vez

Figura NOm. 5 Elastico de calzado

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morale S
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3.2 .3 Capellada De Forro

Material compuesto por un tejido suave o forro fino que cubre

toda la parte interna del calzado, el cual es colocado para

que la capellada de cuero no esté en contacto directo con el
pie, y permita al mismo tiempo que la parte interior posea

una textura mucho mas suave en su contacto

Figura Num. 6 Capellada de forro de calzado

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morale s

3.2 .4 Talonera De Cuero

Es la parte externa del calzado que esta ubicada en la parte
trasera del calzado, la cual esta unida a la capellada de
cuero principal, y es la que conforma el entorno trasero

externo de la capellada de cuero general
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Figura Num. 7 Talonera de Cuero de calzado

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morale s

3.2.5 Talonera De Forro

Es el material elaborado de tejidos finos o forro delgado que
cubre internamente a la talonera de cuero, e impide que el
rozamiento o contacto del talébn del pie sea de manera

directa al cuero o capellada externa

Figura NUm. 8 Talonera de forro de calzado

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morale S
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3.2 .6 Talonerade R ovyalt

Material basico de consistencia solida, la cual da soporte o
una estructura asentada a la union de la talonera de forro y

cuero, evitando la deformacion o inconsistencia de la unién

de los materiales del calzado

FiguraN 0m. 9 Talonera de Royalti de calzado

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morale S

3.2 .7 CubodeR ovyalti
Material de soporte que aporta una consistencia solida, o

estructura fija a la punta delantera del calzado; y evita que

este se deforme del contorno frontal al momento de unirlo con

las otras partes del calzado
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Figura NUm. 10 Cubo de R oyalti de calzado

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morale S

3.2.8 Planti llade R oyalti

Material de soporte ubicado en la parte interna inferior de
la capellada, y es considerado como la base estructural del

calzado, la cual aporta una consistencia solida y al mismo

tiempo suave a la parte inferior interna del calzado

Figura Num. 11 Plantilla de R oyalti de calzado

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morale S
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3.2 .9 Fuerza de Royalti

Material de apoyo o refuerzo a la plantilla de royalti, que
aporta una mayor consistencia o soporte a la plantilla la
cual esta sometida a fuerza de estiramiento; creando para el

calzado aun mas resistencia

Figura Num. 12 Fuerzade R  oyalti de calzado

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morale s

3.2 .10 Plataforma

Conocida con mayor frecuencia como la suela, fabricada de
hule sintético, la cual es la base general del calzado, que

da soporte o sirve de base a la plantilla y capellada de

cuero del calzado de forma general
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Figura Num. 13 Plataforma de calzado

" e Ty

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morale s

3.2 .11 Flor O Adorno

Es un elemento de ornamento elaborado del mismo material de
la capellada de cuero, y es colocado a un costado lateral
superior de la capellada de cuero

Figura Num. 14 Adorno o Flor de calzado

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morale s
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3.2.12 Plantilla De Tricot

Es un elemento o materia prima del calzado colocado sobre la

plantilla de royalti el cual est4 elaborado de un material o

hule delgado esponjoso que da suavidad, confort y comodidad

al calzado

Figura Num. 15 Plantilla de Tricot de calzado

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morale s

3.2.13 Plantilla De Forro De Calzado

Es una pieza que cubre y forra la plantilla de tricot y
royalti, el cual es elaborado de un material de tejidos finos

o forro delgado, e impide que las plantillas de soporte se

separen entre si al estar en contacto

149



Figura NUm. 16 Plantilla de Forro d e Calzado

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morale s

3.3 CALCULO DE LA PRODUCTIVIDAD DE TRABAJO (META)
DIAGNOSTICADA EN INDUSTRIAS DEL CALZADO MORALES

¢, Como medir la productividad del recurso humano en Industrias

del calzado Morales?

Para efectos d el diagnostico realizado en la Industria de
Calzado M orales, la medicién de la productividad de la
fuerza de trabajo del personal o recurso humano fue
considerada como una medida de los resultados divididos entre

las entrada s. (Ver ¢Como calculamos la Productividad? En
marco tedrico), Elaborando un numero de unidades de
produccion por hora, resultado de la duracion de cada

operacion de los distintos materiales componentes del calzado
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en el proceso de fabricacion de la empres a, los cuales fueron
obtenidos de la medicién de tiempos predeterminados o MTM -2
Para realizar dicha medicion, se tomara como insumo el
resultado de tiempos obtenidos de cada una de las operaciones

e implementaremos la férmula para obtener el calculo de s u
medicion.

Productividad =

Asi mismo debido a la variabilidad en la duracién de algunas
operaciones, ineficacia en la realizacibn de ciertas
operaciones o métodos de trabajo, falta de coordinacion en
procesos  administrativos y directivos que se dan tanto de

parte de los supervisores como también de los operarios;

escasez de materia prima en el momento de realizar cada
operacion, en la fase de diagné stico obtendremos dos valores
de la medicion de productividad, la cual es la obtencién de
la productividad esperada o meta, la cual se basa en un
parametro establecido o valor diario para la cantidad o

volumen de produccion de pares de zapatos.

Y el otro valor de medicion de productividad real
diagnosticado, el cual se obtiene con la utilizacion de

tiempos predeterminados para la realizacibn de las
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operaciones necesarias para la fabricacion del calzado,
dividiendo cada operacion en elementos, y considerando asi

mismo los tmu equivalentes de acuerdo al nivel de esfuerz

fisico, tipo de movimiento, peso, tamafio etc. que seran los

traducidos o equivalentes a la duracidbn en segundos para
estimar el tiempo de la actividad u operacion

El valor de produccibn meta diaria es de 150 pares de
zapatos calculando y obteniendo u n valor de productividad de

la siguiente manera:

Productividad esperada en diagnostico =

Productividad esperada en diagnostico = T
Productividad esperada en diagnostico = 3 T -
Productividad esperada = 0.62 pares por hora trabajada

El d ato anterior nos indica que se fabrica en promedio
individualmente por cada operario 1 zapato y una pequeiia

parte mas del otro en el proceso de fabricaciébn del mismo,
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durante una hora de jornada de trabajo del total de 9 horas

disponibles

Por lo tanto al estar elaborando una tasa de 150 pares de
zapatos diarios en una jornada de trabajo de 9 horas, se

obtendra un promedio de 16 pares de zapatos realizados en un

hora, dato obtenido del resultado de la multiplicacién del

ratio de productividad diagnosticado con el numero total de

oper arios en el piso de produccion tal como se muestra a

continuacion:

Produccion promedio por hora = (0.62 par/hora X 27 operarios)

Produccién promedio por hora) = 16.74 pares por hora

Como se puede ver para obtener un volumen de produccion de
150 pares diarios es necesario tener un ritmo de trabajo de

16 pares de zapatos por hora finalizados, del cual se procede

a calcular el valor de productividad que con que se espera
opera r en la planta de produccion de la industria de calzado

Del total de tiempo invertido para obtener una tasa de 150
pares de zapatos diarios se obtendra una productividad de

acuerdo a la implementacion del tiempo que se necesita logr ar
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en el total de oper aciones, para asi mismo lograr el
estandar de volumen de produccion que se pretende mantener en

la empresa, dato el cual da como resultado un ratio de

productividad que se calcula como ya se habia menci onado y se
muestra continuacion.

Para fines de calcul o de productividad es necesario encontrar

las entradas u total de horas hombre empleadas diarias

necesarias para poder satisfacer la meta minima de trabajo

mediante la ecuacion:

Unidades realizadas =

Despejando de la anterior el total de horas hombre diarias

empleadas .

Total de horas hombre empleadas meta =

Total de horas hombre empleadas meta =

Total de horas hombre empleadas meta = 1.62 h.h
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El total de horas hombre empleadas es 1.62h lo que indica que

se elabora un par de zapatos por un solo operario en una hora

con 37 minutos, el cual es el tiempo supuesto que tardaria un

solo operario en realizar todas las operaciones para poder

realizar un par de zapatos en un hora de trabajo

Asi mismo se calculara el valor de la productividad tomando

en cuenta la duracion de cada una de las operaciones como ya
anteriormente se habia mencionado; la cual se obtuvo del uso

de tiempo predeterminados MTM -2 y ademas del tiempo que se
incluye en realizar transp ortes, inspecciones y demoras en
los distintos procesos, dicho calculo de valor de
productividad con el cual se trabaja como valor (meta de
empresa), el cual es calculado como se muestra de la

siguiente manera:

Horas resultado =

Horas resultado =

Horas resultado = 5.5
El dato anterior nos indica las horas de trabajo necesarias
para realizar todas las operaciones in eludibles para la

fabricacion del calzado

Productividad diagnosticada hora de trabajo=
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Productividad diagnosticada horas de trabajo =

Productividad Diagnosticada horas de trabajo = 61%
El porcentaje anterior nos indica el ratio o proporcion del
aprovechamiento del tiempo en el proceso de fabricacion del

calzado en  relacion con el tiempo total de la jornada laboral

diaria de 9 horas

3.3 .1 Calculo De La Productividad De Trabajo Diagnosticada

En Industrias Del Calzado Morales

Al efectuar el calculo de la productividad de trabajo
diagnosticada se pretendera comprobar y a la mismo tiempo
comparar el valor de productividad (de la meta de trabajo), y

asi mismo de la utilizacion del tiempo e implementacion de

los métodos de trabajo en los distintos procesos de
produccion, estos datos obtenidos seran de utilidad e

importancia y nos daran el avance para el analisis de

productividad del estudio diagnosticado a través de la
interpretacion de los datos que muestran la duracion total

de cada una de las transformaciones de los procesos gue son
sometidos cada uno de los materiales del calzado ; es por eso

al momento de la obtencién de los tiempos predeterminados de
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los movimientos en las operaciones de los trece materiales

gue componen e | calzado, estos se han agrupado y sumado para
cada material de acuerdo a sus operaciones y procesos en los

gue han sido transformados cComo se muestra a continuaci on en
el cuadro del listado de | a duracién del procesamiento de

los materiales:

Tabla Num. 4 Listado de la duracion del procesamiento de los

materiales

Materiales de Calzado Duracion  de Procesos por par
de calzado Diagnostico
(Minutos)

1) Talonera de Royalti 2.0

2) Elastico 1.58

3) Talonera de Forro 4.36

4) Plataforma 3.52

5) Talonera de Cuero 4.4

6) Plantilla de Royalti 5.56

7) Plantilla de Tricot 1.7

8) Fuerza de Royalti 1.40

9) Plantilla de Forro 9.02

10) Cubo de Royalti 2.10

11) Cuero para Flor 3.16

12) capellada de forro 3.56

13) capellada de Cuero 53.21

Total (Minutos) 95.57

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morale S
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Al obtener el tiempo total para la produccién de un par de

zapatos por operario (diagnostico) el cual suma un total de
95.57 minutos, o 1.59 horas por par, dato con el cual se
calcular a el numero de unidades producidas por hora de
trabajo y diarias respectivamente; para asi con estos datos

poder obtener el valor de productividad con el cual la

empresa esté tra bajando al momento de realizar el estudio de
diagnéstico, el cual s e realizo de acuerdo al total de tiempo
disponible y el total de tiempo empleado tal como se mostrara

a continuacion:

Unidades realizadas =

Unidades realizadas =

Unidades realizadas= 152.83

Unidades realizadas = 152 pares  prod ucido s

De acuerdo al tiempo de operacion de todos los materiales
diagnosticado y registrado en el cuadro nim. 1 se obtienen un
total de 152 unidades producidas para la fabricacion del

calzado
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Luego de obtener el nimero de unidades producidas en el
diagnostico de trabajo de la industria de calzados morales,

sera necesario y elemental calcular el valor del ratio de

productividad, el cual se calculara en base al nimero de

horas efectivas de trabajo mediante la a plicacion de la

siguiente ecuacion:
Productividad diagnosticada ( horas de trabajo )=

Para la obtencién de las horas resultados u (horas reales

empleadas en el procesamiento de los materiales) las cuales
son las horas que d eben estar contenidas dentro de un periodo

de 9 horas o jornada de trabajo para la realizacion de todas

las operaciones para la fabricacion del calzado, las cuales

se obtuvieron calculandolas a partir de estas mismas

realizadas cada hora , tal y como se m uestra a continuacion

de la siguiente manera:

Total Horas empleadaso resultado =

Total Horas empleadas o resultado = 5.66

Productividad propuesta (horas de trabajo) =

159



Productividad diagnosticada horas de trabajo =

Productividad Diagnosticada horas de trabajo = 63%

El valor del ratio anterior nos indica que de un total de 9
horas de trabajo diarias, se estd aprovechando el 63% del

tiempo total 0 5.66 horas

3.3 .2 Mantenimiento De Maquinaria Y Equipo

En lo concerniente al mantenimiento correctivo se aplica de

manera general a toda la ma guinaria cuando deja de funcionar,
logrando su reparacion aproximadamente de 2 a 3 dias después

de su falla, ocasionando incumplimiento de la demanda por

parte de los clientes reduciendo los retrasos de produccion

por paros de maquina, deterioro anticipado de maquinaria,
equipo, e instalaciones que al final se traducen en pérdidas

econOmicas para la empresa
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3.3.3 Maquinaria Para La Produccion

Figura NUm. 17 Maquinas de poste de una aguja (2)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

Figura Nom. 18 Maquina de poste de dos agujas

Marca: lvomaq Modelo 4Dl

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morale S
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Figura NUum. 19 Maquinas de Coser (3) Marca: Singer 20V - 33

Fuente:  Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

Figura num. 20 Maquinas devastadoras (2) Marca: Manufacturers

Supplies Co, Modelo 152 Infol

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Figura num. 21 Secador Reativador (1) Marca:  Tecno - Maq

Modelo: MT131, Serie 2005, capacidad: 1par /min, Numero 50905

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

Figura nam. 22 Pegadora de suela , Marca: Zhuda Da Precision

Machinery Co Ltd.

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Figura num. 23 Estabilizador de Frio ,  Marca: Tecno - Maq

Modelo: MT 133

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

Figura nam. 24 Maquina Prensadora de Suela , Marca: ZPS,

Modelo: 04286 - P11.

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Figura nim.25 M&uina desmontadora

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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3.3.4 Higiene Y Seguridad Industrial

Respecto a la higiene y seguridad industrial en industrias

de calzado morales se cuenta en la empresa con equipo de
emergencia para casos de incendio, ubicando 2 extintores de

fuego, botiquin de primeros auxilios, y una ruta de
evacuacion o salida de em ergencia, asi mismo un punto de
reunion seguro, el cual estéd ubicado en el patio central del
estacionamiento de vehiculos.

Cabe mencionar que se identifico y recolecto mediante las

listas de observacion directa que se poseen riesgos de
accidentes por la f alta de un ordenamiento de espacio fisico,
inadecuada distribucién de maquinaria, equipo y asi de igual

manera por la ausencia de un control riguroso en el manejo

de materia prima en proceso, y desechos sobrantes de la
misma, asi como también recorridos d e materiales vy

distribuciones en planta mal disefiados o estructurados

3.4 PRESENTACION DE METODO DE TRABAJO DIAGN&YICADO

El método de trabajo implementado en Industrias de calzado
morales se ha registrado, inicialmente identificando cada una
de las zona s de trabajo en el area produccion, asi mismo de

conocer cada una de sus operaciones conformantes, y asi
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finalmente reconocer la secuencia de todas las operaciones

que conforman el procedimiento o método de trabajo global el

cual se da conocer inicialment e mediante la identificacion, y
descripcion de las operaciones y posterior a ello la
secuencia del flujo de operaciones intervinientes en cada uno

de los materiales conformantes del calzado

3.4 .1 Descripcion Del Procedimiento.

Como parte introductoria al estudio y analisis de la
productividad realizado en el diagnostico de la industria de

calzado morales, es indispensable mencionar que se vuelve
trascendental reconocer las operaciones realizadas en el

proceso de produccion, asi mismo identificar cada uno de los
elementos que influyen tanto directa como indirectamente en

la realizacién de las operaciones, asi mismo logrando también

identificar la secuencia, o ciclo del flujo de produccién en

la fabricacion del calzado, para posteriormente presentar e

iden tificar las condiciones idoneas para el mejoramiento del

ciclo de produccion de la empresa, logrando de esta manera

una contribucion méas para el mejoramiento de la

productividad
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De manera funcional y adaptable a nuestras condiciones de
realizacion del es tudio en industrias de calzado morales se
persigue describir el procedimiento de trabajo para medir la
productividad, reconociendo para ello las 107 operaciones

necesarias realizadas en el proceso de produccion, incluyendo

la descripcibn de las operaci ones necesarias logrando

determinar asi mismo su duraciébn mediante las técnicas de
medicion de tiempos predeterminados (MTM - 2),
establece la duracion estimada de las operaciones que se
manejan bajo las condiciones que actualmente posee el area de
produccion, cuantificados en medidas de tiempo de movimientos

y acciones predeterminadas registradas en cédigos.

A continuacion se presentara un cuadro con la descripcion de
las operaciones registradas en el diagnostico que conforman
el proceso de fabr icacién de calzado, junto con su respectiva

duracién y sec uencia cronolégica de aparicion.

donde

se
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3.4 .2 Descripcion De Operaciones ( Diagn6 stico ).
Operacion 1 Corte de capellada de cuero con suaje

Descripcion: Es el corte de la parte delantera del calzado y
se puntea donde ira puesto el elastico (0.19 min ).
Operacién 2 Devastado en zona alta de capellada de cuero
Descripcién: Se adelgaza en la parte alta de la capellada de
cuero (0.16 min D).

Inspeccion 1 Cortado vy desbastado de pieza

Descripcion: Serevisa el cortado y desbastado de manera que
esté completa la pieza (0.08 min ).

Operacién 3  Marcado de referencia

Descripcion: Con una cuchilla sin filo se marca la zona de
union de capellada y taloneras ( 0.28 min .).
Inspeccién 2 Marcado de referencia

Descripcién: S e verifica que el marcado de referencia este en
su posicién adecuada y que sea visible (0.08 min.).
Operacion 4  Colocacién de pega en zona desbastada
Descripcion: Se pone pega en la zona que se desbasto para
luego doblarlos (0.28 min .).

Operacion 5  Secado de capellada de cuero

Descripcion: Se espera el tiempo necesario para el secado del

pegamento de la capellada de cuero (0.66 min J) .
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Operaciébn 6  Colocacion de refuerzo.

Descripcion: La colocacion de refuerzo en la zona delantera
de la capell ada para doblar se realiza para poder reforzar la
zona de curva de la capellada ( 0.17 min .).
Operacion 7 Sisado en la curva de doblado de la capellada.
Descripcion: El sisado facilita el dobles en esta zona de la
capellada( 0.16 min .).

Operacién 8 Doblado en Zona desbastada.

Descripcién: En la zona que tiene pega se empieza a doblar el
cuero hacia la parte interna del material dejando entre el
dobles de las curvas el refuerzo (0.29 min ).
Inspeccion 3 Doblado de capellada

Descripcion: La revision del dobla do de capellada se revisa
que este uniforma el doblado (0.08 min.)

Operacién 9 Corte de elastico.

Descripcién: Con una cuchilla se corta a la medida ya
establecida el tamafio del elastico que se utilizara para la
capellada de cuero (0.19 min ).

Operacion 10 Colocacion de pega a elastico.

Descripcion: En los extremos del elastico se coloca pega para
unir la capellada de cuero (0.11 min ).

Operacion 11 Secado de pega de elastico
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Descripcidn: Se espera el tiempo necesario para el secado del
pegamento de la capellada (0.25 min J) .

Operacion 12 Colocacion de elastico a capellada

Descripcion: Con la pega seca del elastico se coloca en la
capellada segun puntos de referencia (0.11 min ).
Inspeccién 4 Colocacion de elastico

Descripcion: Se inspecciona que el elastico este bien
colocado en su posicion (0.08 min ).

Operaciébn 13 Colocacion de pega en area de capellada donde
ira el forro

Descripcidon: Se coloca pegamento en toda la zona donde se
colocara el forro, se deja sin pega en donde ira el cubo
(0.52min ).

Operacion 14 Secado de pega en capellada de cuero

Descripcion: Se espera el tiempo necesario para el secado del
pegamento de la capellada de cuero (0.50 min ).
Operacion 15 Corte de capellada de forro

Descripcion: Es el corte de la capellada de forro que lleva
en la parte interna del calzado (0.34 min D).

Operacion 16 Devastado de forro en orillas

Descripcion: Adelgazamiento del forro donde ira unido con el

cuero (0.11 min J) .
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Operacién 17 Colocacién de pega al forro de capellada
Descripcion: Se pone p ega en la zona donde se unira con la
capellada de cuero (0.35 min 2) .

Operacién 18 Secado de pega en forro de capellada

Descripcion: Se espera el tiempo necesario para el secado del
pegamento del forro de capellada (0.83min .).
Operacion 19 Unién de capell ada de cuero y forro

Descripcidn: Es la union de las capelladas de cuero y forro
(0.10 min)

Operacion 20 Martillado en zona unida

Descripcion: Se matrtilla para que pegue bien el cuero con el
forro en la zona de union con pega (0.21 min ).
Inspeccién 5 Capellada y forro

Descripcién: Se inspecciona que el cuero y el forro este sin
arruga y en el lugar adecuado (0.08 min .).
Operacién 21 Costura en area de dobles

Descripcién: Esla costura que se realiza en la capellada con
doble costura en la maquina de poste (0.25 min ).
Operacion 22 Recorte de exceso de forro

Descripcion: Se quita el exceso de forro en maquina
recortadora (0.14 min D).

Operacion 23 Colocacion de pega en area de union con talonera
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Descripcion: La pega se pone en la zona de union con la
talonera con un ancho de cinco milimetros (0.12 min J) .

Operacion 24 Secado de pegamento de capellada en union de

talonera
Descripcion: Se espera el tiempo necesario para el secado del
pegamento de la union de talonera (0.25 min J)-

Inspeccién 6 Costurasy recorte

Descripcidon: Se observa que la capellada no tenga costuras

mal hechas, que el recorte este parejo, que el cuero no tenga
defectos (0.08 min .).

Operacién 25  Corte de talonera de cuero con suaje

Descripcidn: Se troquela la talonera y se puntea para tener
la referencia donde ira la capellada (0.34 min J) -
Operacion 2 6 Desbastado en zona alta de talén

Descripcion: Se adelgaza la parte alta del talon de cuero
para poder doblar posteriormente ( 0.24 min .).
Operacion 27 Marcacion de referencia

Descripci6 n: Se coloca un marca para tener de referencia
donde unir con la capellada ( 0.30min .).

Inspeccién 7 Desbastado .

Descripcion: Cuando se termina de desbastar se revisa que el

desbastado no corte la talonera de cuero (0.08 min .).
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Operacién 2 8 Costura para unir taloneras

Descripcién: Para unir las dos piezas que conforman el talén

se cosen (0.15 min ).

Operacién 2 9 Martillado en costura

Descripcion: En la costura del talébn se asienta la costura

para darle forma al tal6n (0.12 min ).

Operacion 30 Colocacion  de pega en area para doblar talonera
Descripcion: Se coloca pega en la parte donde esta desbastada
para después doblar ( 0.20 min .).

Operacion 31 Secado de pegamento en area para doblar talonera
Descripcion: Se espera el tiempo necesario para el secado de I
pegamento del area para doblar talonera (0.42 min ).
Operacion 32 Doblado de area desbastada

Descripcién: En la zona con pega del cuero se dobla para
poder después unir con forro (0.21 min ).

Inspeccion 8 doblado de talonera

Se revisa que el dobles de la talonera este uniforme
(0.08 min .).

Operacion 33 Colocacion de pega en area de talonera para unir

con capellada
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Descripcidn: Se coloca pega en toda la zona doblada para
luego unir con capellada y unién de forro de talonera (0.15
min. ).

Operacién 34 Secado de pegamento en area para unir con

capellada
Descripcion: Se espera el tiempo necesario para el secado del
pegamento en la unién con capellada (0.5 min. ).

Operacibn 35 Union de talonera de cuero con capellada de
cuero .

Descripcion: Se une la capellada con la talonera tomando como
referencia los puntos que son la guia para la unién
(0.15min .).

Inspeccién 9 Union de capellada de cuero y forro a talonera

de cuero

Descripcidn: Se revisa que la unién de capellada de cuero con

forro este pegada al talon de cuero (0.08 min .).
Operacion 36 Corte de talonera de forro

Descripcién: Con cuchilla se corta la plantilla y talonera de
forro (0.21 min J) .

Operacion 37 Colocacion  de numero y codigo

Descripcion: Con un marcador de numeros se coloca el numero

asignado como también el codigo ( 0.11 min .).
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Operacién 38 Colocacion de pega en &rea para union de

taloneras de forro
Descripcion: Para unir las dos piezas de talonera de

coloca pega en la parte trasera ( 0.18 min)

Operacién 39 Secado de pegamento en area para union de

taloneras de forro

Descripcién: Se espera el tiempo necesario para el secado del
pegamento en la unién de talonera de forro (0.15 min)

Operacién 40 Unién de taloneras de forro

Descripcion: Las dos piezas de la talonera de forro se unen
(0.12 min)

Operacién 41 Costura de forro

Descripcién: Se da una costura en la parte de union de la

talonera de fo rro  (0.13 min)

Operacién 42 Colocacién de pega en talonera de forro
Descripcion: Para la union de talonera de cuero con talonera
de forro se coloca pega en el forro ( 0.19 min.)

Operaciébn 43 Secado de pegamento en talonera de forro
Descripcion: Se espera el tiempo necesario para el secado del
pegamento en la talonera de forro (0.30 min)

Operacion 44 Unién de forro con talonera de cuero
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Descripcion: Se coloca el forro con la talonera para poder
coser todo el corte en la talonera de cuero ( 0.12 min)
Inspeccién 10 Unidn de forro y cuero

Descripcion: Se inspeccionar la unién de forro y cuero que
esté en su lugar (0.08 min)

Operacion 45 Costura de talonera de cuero

Descripcion: Se cose la parte alta de la talonera con doble

costura paralela con maquina de poste (0.21 min)

Operaciébn 46 Recorte de  exceso de forro de talonera
Descripcién: Con la maquina recortadora se quita el exceso de

forro a la talonera (0.12 min)

Inspeccion 11 Unién de talonera con capellada

Descripcion: Se revisa que la unién de la talonera con la
capellada no tenga malas co sturas, mal recorte y golpes en la
talonera y capellada (0.08 min)

Operacion 47 Corte de talonera royalti

Descripcién: Se troquela con suaje a medida para el corte de

la talonera royalti (0.08 min)

Operacion 48 Devastado en orillas de las taloneras royalti
Descripcion: En la maquina desbastadora se adelgaza el
royalti en todo el contorno (0.13 min)

Inspeccion 12 Desbastado de talonera de royalti
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Descripcion: Se revisa que la talonera de royalti tenga el
desbastado adecuad o (0.08 min)

Operacion 49 Corte de cubo royalti con troquel

Descripcion: Se troquela con suaje a medida par a el corte del
cubo de royalti (0.08 min)

Operacion 50 Desbastado de orillas de cubo

Descripcién: En la maquina desbastadora se adelgaza el cubo
de royalti en toda la ori lla (0.120 min ).

Inspeccion 13 Desbastado de cubo royalti

Descripcién: Se revisa que el cubo de royalti tenga el
desbastado adecuado (0.08 min)

Operaciébn 51 Empastado de corte para montar

Descripcidén: Se coloca pega al cubo del corte, al cubo de
royalti y se pone en el corte. A la talonera de cuero se le
pone pega como también a la talonera de royalti y se coloca

en el corte. Se pone pega en toda el &area para montar
(0.66 min)

Operacién 52 Secado de pegamento en area de corte para
montar .

Descripcion: Se espera el tiempo necesario para el secado del
pegamento del area de corte para montar (1.08 min)

Operacion 53 Corte de plantilla de royalti con troquel
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Descripcion: En el troquel se corta la plantilla de acuerdo a

la numeracion solicitada y se enumera (0.10 min)
Operacion 54 Colocacion de pega en area para la fuerza
Descripcion: En la zona trasera de la plantilla se coloca

pega para unirla con la fuerza (0.14 min).

Operacion 55 Secado de pegamento en area para fuerza
Descripcién: Se esp era el tiempo necesario para el secado del
pegamento del area para fuerza (0.58 min)

Operaciébn 56 Corte de fuerza de royalti con troquel

Descripcion: En el troquel se corta la fuerza de acuerdo a

la numeracion solicitada y se enumera  (0.08 min)
Operacién 57 Colocacién de pega a fuerza de royalti
Descripcién: En un extremo de la fuerza se coloca pega para
unirla con la plantilla (0.14 min)

Operaciébn 58 Secado de pegamento de fuerza de royalti
Descripcion: Se espera el tiempo necesario para el s ecado del
pegamento de la fuerza de royalti (0.35 min)

Operacién 59 Unidn de plantillas de royalti a fuerza
Descripcion: Se une la plantilla con la fuerza desde la parte
trasera hacia delante (0.07 min)

Inspeccién 14 Uniones de piezas en capellada
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Descripcion: Se verifican | as uniones  que deberan estarenla
posicion adecuada (0.08 min)

Operacion 60 Clavado de plantilla con fuerza a horma

Descripcion: La plantilla con fuerza se clava con la horma

utilizando clavos de una pulgada (0.47 min ).

Operacion 61 Empareja miento de plantilla con fuerza en horma.
Descripcion: La plantila con fuerza se empareja con la

hechura de la horma utilizando y se desbasta la fuerza con la

cuchilla ( 0.41 min ).

Inspeccién 15 armado de avillos en horma

Descripcion: Se revisa que el armado de avi llos este alineada
con la horma (0.08 min)

Operacion 62 Colocacion de pega a zona para montar corte en
plantilla con fuerza

Descripcién: S e coloca pega en la zona de montura de la
plantilla (0.20 min ).

Operacion 63 Secado de pegamento en area para montar corte en
plantilla con fuerza

Descripcion: Se espera el tiempo necesario para el secado del
pegamento de area para montar corte en plantilla con fuerza

(0.41 min)

Operacion 64 Montado de puntera de corte
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Descripcion: El co rte se pone en la horma y se estira la
punta para colocarla en la plantilla con pega y se pone

chinches para sujetar (0.64 min)

Operacién 65 Montado de capellada de corte

Descripcion: Con la punta montada se continua montando la
capellada y sujetando el corte con chinches, se deja
solamente la talonera sin montar (0.66 min)

Inspeccion 16 de montado de capellada

Descripcidn: La capellada se revisa que este sin arrugas y

que el corte esta alineado con la horma (0.08 min)

Operaciébn 66 Montado de talonera de corte

Descripcién: El talon es la dltima parte del corte a montar

con la maquina montadora de tal6n (0.19 min)

Operacion 67 Flameado de corte montado

Descripcidon: Con el mechero se calienta el talon a través de

la flama para eliminar arrugas (0.59 min) .

Inspeccién 17 montada de talonera

Descripcidon: La montada de talonera se revisa que este sin

arrugas y con las medidas de montado adecuadas (0.08 min)

Operacion 68 Desmonte de clavos en plantilla y corte
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Descripcion: Con un desarmador plano se quitan todos los
clavos que estan en la plantilla, como también las chinches

gue se encuentran en el corte cuando fue montado (0.33 min)

Operacién 69 Devastado de exceso de cuero

Descripcion: Se quita el exceso de cuero con la cuchilla con

el objetivo de adelgazarlo y no tener bordes que generen
problemas para la colocacion de suela (0.24 min)

Operaciébn 70 Marcado de referencia para zona de rascado

Descripcidon: Con la plataforma y lapicero se marca la zona

donde se rascara para colocar la pega para plata forma
(0.35 min)

Operaciébn 71 Rascado en area de pegado de plataforma

Descripcién: Se quita la parte brillosa del cuero para que

genere un mejor pegado (0.45 min)

Operaciébn 72 Cardado en area para colocar pega

Descripcién: En la maquina cardadora se deja una superficie
fina en la 4rea montada para luego colocar pega y poner la

suela (0.26 min)

Inspeccion 18 Cardado en plataforma

Descripcion: Se inspecciona que el cardado este uniforme en

toda la superficie para pegar la plataforma (0.08 min)

Operacion 73 Colocar pega en zona cardada
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Descripcion: Se aplica pega en la zona cardada para colocar
la pega( 0.96 min)

Inspeccién 19 Zona cardada

Descripcion: Se revisa que el pegamento no se salga del area
establecida (0.08 min)

Operacion 74 Secado de pegamento en zona cardada
Descripcién: Se espera el tiempo necesario para el secado del
pegamento en zona cardada (0.50 min)

Operacién 75 Colocacién de pega en plataforma

Descripcién: Aplicacion de pega para unir a horma montada
(0.52 min)

Operaci6 n 76 Secado de pegamento de plataforma

Descripcién: Se espera el tiempo necesario para el secado del
pegamento de plataforma (0.50 min)

Operacién 77 Calentamiento de pega de plataforma en horno
Descripcién: Se introduce en el calentador la horma montada
plataforma para activar el pegamento (1.0 min)

Operacién 78 Unién de plataforma con corte montado
Descripcién: Se agarra la plataforma y la horma montada para
iniciar la unién desde la punta hasta la talonera (0.43 min)

Inspeccién 20 Colocacioén de plataforma con la horma
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Descripcion: Se revisa que la plataforma es bien colocada con

la horma montada (0.08 min)

Operacion 79 Presion de plataforma con corte montado
Descripcion: Se ejerce sombre la horma y la plataforma con la
maquina p egadora de suela para se genere una mayor adhesion
del pegamento (0.24 min ).

Operacion 80 Reativador en frio de plataforma con corte
montado .

Descripcion: El calzado se coloca en el reativador durante
cuatro minutos para que acelere el proceso de desmontad

(4 min)

Operaciéon 81 Desmontado del zapato

Descripcion: Se quita la horma del calzado en la desmontadora
(0.20 min)

Inspeccion 21 Montado y pegado de plataforma

Descripcién: Se revisa que la plataforma este bien colocada y
pegada, y el montado del corte no tenga arrugas (0.08 min)
Operaciébn 82 Perforacion de zapato en la capellada para la
colocacion de flor

Descripcion: Con un perforador numero dos se abre un
orificio donde se colocara la flor ( 0.14 min)

Operacion 83 Corte de piezas para el adorno de flor.
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Descripcion: Con los suajes y el troguel se cortan las seis
piezas de flores para un par de zapatos (0.51 min ).
Operacion 84 Perforacion de piezas

Descripcion: Con perforador numero dos cada pieza que
conforma la flor se perfora (0.36 min) .

Operacion 85 Creacion de flor

Descripcién: Se unen tres piezas de flores para un zapato

(0.09 min)

Operacién 86 Colocacién de remache

Descripcién: se utiliza | a mica para colocar el remache y
matrtillarlo para sujetar la flor ( 0.15 min)

Inspeccion 22 Colocacion de flor

Descripcion: La flor debe de estar colocada en su lugar
establecido y con el orden correlativo (0.08 min)

Operacién 87 Colocacién de pega para emplantillado interno.
Descripcién: En la parte interna del calzado en la plantilla

se coloca pega para poner la plantila de forro

(0.23 min)

Operacion 88 Secado de pegamento de emplantillado interno
Descripcion: Se espera el tiempo necesario para el secado del
pegamento de area de emplantillado interno (0.45 min)

Operacion 89 Corte de plantilla de forro.
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Descripcion: Con el troque se cortan las plantillas de

acuerdo a la numeracion solicitada (0.17 min ).
Operacion 90 Estampado de marca en plantilla
Descripcion: Con la maquina estampadora se coloca la marca en

la parte trasera de la plantilla (0.09 min)

Inspeccién 23 Inspeccién de estampado

Descripcién: El estampado debe de estar bien marcado y en el
lugar adecuado (0.08 min)

Operacién 91 Colocacién de pega en plantilla de forro
Descripcién: Colocacion de pega en la zona donde no se
encuentra la marca de la plantilla (0.18 min)

Operaciébn 92 Secado de pegamento en plantilla de forro
Descripcién: Se espera el tiempo necesario para el se cado del
pegamento en plantilla de forro (0.45 min)

Operacién 93 Corte de plantilla de tricot

Descripcién: Se troquela la plantilla de tricot de acuerdo a

la numeracion (0.10 min)

Operacién 94 Colocacién de pega en plantilla de tricot
Descripcién: En la zona con brillo se coloca pega para unir
con plantilla de forro (0.18 min)

Operacion 95 Secado de plantilla de tricot
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Descripcion: Se espera el tiempo necesario para el secado del
pegamento de la plantilla de tricot para (0.45 min)

Operacion 96 Union de plantilla de forro con plantilla de
tricot

Descripcion: Se une la plantilla de forro con la plantilla de

tricot desde adelante hacia atras (0.07 min)

Operacion 97 Costura de plantilla de forro con tricot
Descripcidon: Con la maquina plana se realiza la costura en
todo el entorno de la plantilla y en la parte interna de ella

(0.42 min)

Inspeccion 24 costura de capellada

Descripcion: Se inspecciona que la costura debe de estar en

su lugar establecido no sobresaliendo de su contorno
(0.08 min)

Operacién 98 Recorte de exceso de tricot

Descripcion: Se quita el exceso de tricot con tijera para
emparejar la plantilla de forro con la plantilla de tricot

(0.13 min)

Operacion 99 Perforacion de plantilla con tricot

Descripcion: Se realiza perforacion es en la parte inferior a
la marca e interna a las costuras de en medio (0.32 min)

Inspeccion 25 Perforacion de agujeros
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Descripcion: Los agujeros deben de estar a la misma distancia
y sin residuos (0.08 min)

Operacion 100 Colocacion de pega en plantilla de tricot
Descripcion: Colocacion de pega en la zona donde se unira con
la plantilla interna del calzado (0.18 min)

Operacion 101 Secado de pegamento en plantilla de tricot
Descripcién: Se espera el tiempo necesario para el secado del
pegament o de area de la plantilla de tricot (0.45 min)
Operacién 102 Emplantillado de zapato final

Descripcion: La plantilla del forro con tricot se introduce

en el calzado para forrar la plantilla interna (0.25 min)

Operacién 103 Limpiezay entintado

Descripcién: Se quita las manchas de pegamento, hilos,
suciedad que tiene el calzado y se coloca tinta en las zonas
gue necesita pintar (0.32 min)

Operaciébn 104 Pasteado del calzado

Descripcién: Con el cepillo para calzado se coloca pasta para

el zapato (0.21 min)

Operacion 105 Abrillantado de calzado

Descripcion: Se utiliza la pulidora de calzado para sacar
brillo (0.18 min)

Inspeccion 26 limpieza de calzado
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Descripcion: Se revisa que el calzado este limpio y sin
defectos  (0.08 min)

Operacion 106 Colocacion de papel en el area interna de
zapato .

Descripcion: Se elaboran bolas de papel de diario para la
introducirlos en la capellada (0.11 min)

Operacion 107 Empaquetado de producto final

Descripcidn: En cajas de carton con su estampado se introduce

el calzado para su distribucién (0.34 min)

3.4 .3 Secuencia de operaciones

En la sucesion o continuidad de las operaciones de produccion

de industrias del calzado morales, la secuencia de
operaciones en el segmento de diagnostico se identificé que

se real izan de acuerdo al orden de los procesos de
fabricacion segun el estilo o modelo lo demande, el cual

variara en sus accesorios, adornos y disefio.

Para el modelo de calzado seleccionado en estudio el cual se
denomina escolar basico para dama (Coéd. 3184) el cual
comienza a fabricarse con el siguiente orden de operatividad

de transformacion de los materiales: capellada de cuero
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seguido del agregado de elastico, capellada de forro,
talonera de cuero, talonera de forro, talonera de royalti,

cubo de royalti, pla ntila de royalti, fuerza royalti,
plataforma, flor o adorno de cuero, plantilla de forro, y
plantilla de tricot respectivamente, el cual todos los
materiales segun su orden de operatividad se unen al material

principal o capellada de cuero

A continuaciéon se presenta el orden cronologico del total de
las operaciones e inspecciones con sus respectivos tiempos de
duracion realizado en los procesos de fabricaciéon

representados mediante los diagramas sindpticos actuales.
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Figura Nom. 26 Cursograma sinoptico de | proceso de

fabricacion del calzado diagnostico Pag. 1

Tal. de Cuero Cap. de Forro Elastico Cap. de Cuero

34
0.19
0.3 0.25

18 0.83
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Continuaciéon de F igura  Num. 26 P&ag. 2

L

Royalti Royalti royalti Talon. de Forro  capellada de cuero

Corte de Fuerza Corte de plantilla Corte de Cubo  Talon. de corte
Royalti

0.13 0.11 ° 0.08 9
00d 12 | o4 e
0.41 63 0.08 10
0.08 11
0'66 Q
0.64
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Continuaciéon de F igura Nam. 26 Pag. 3

Plataforma capellada de cuero

0.52 0.66

(-

0.50 0.08 16

N|
~N

1.0 0.19 e
0.08 17
0.33 e
0.24 e
0.45 e
0.26 e
0.08 18
0.08 19
0.50
0.43
0.08 20

0.24

i
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Continuaciéon de F igura Nam. 26 Pag. 4

<

Corte de plantilla Tricot Corte plantilla de forro Corte de Flor Cuero capellada de cue

(H

0.18 0.09

o
[
N|

0.08 23
0.15
0.08 22
0.45 88

0.08 24

0.08 25

0.45 101
0.25 102
0.22 103
0.08 26

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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3.5 CURSOGRAMA ANALITICO DE LOS MATERIALES METODO ACTUAL.
A continuaciébn se presenta el cursograma analitico de

materiales diagnosticado en industria de calzado morales en

la cual se demuestra la trayectoria 0 secuencia del
procedimiento de trabajo realizado para la elaboracién del

calzado, reconociendo en el todos los sucesos relacionados a

la manipulacion de cada uno de los materiales llevados de una

operacion a otra dentro del proceso de fabricacion,

registrando a su vez el numero de tr ansportes, inspecciones,
demoras, almacenamientos y operaciones necesarios para la

transformacién necesaria de cada uno de los materiales

Con la representacion grafica de los sucesos antes
mencionados se tiene una vision mas clara de la metodologia

de trabajo en el area de la produccién de la empresa y de la

forma de efectuar los trabajos o tareas, la cual en el caso

de estudio se recoge tod a la informacion por observacion
directa al personal en los puestos de trabajo a medida que se

realizan las operaciones por el personal. Para la realizacion

de los cursogramas analiticos de materiales se incluye un

formato que contiene el nombre del produ cto, material,

lugar, fecha, numero de referencia, y resumen de distancias y
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tiempos en los recorridos de los materiales, razones por la
cual se realizaron los diagramas de recorrido para comprender
de manera mas amplia la secuencia del método de trabajo d
manera general o mas amplia, pudiendo verificar y cuantificar

asi mismo si se han registrado correctamente los hechos u
operaciones, transportes, demoras e inspecciones, como Sse

muestra a continuacién para cada material:
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TablaN Um.5 Cursogram a Analitico de C

apellada de Cuero Pag. 1

Cursograma analitico Material
Diagrama nim. 1 Hoja Resumen
ndam. 1 de 8
Objeto: Elaborar Actividad Actual Propuesta Economia
Capellada de Cuero Operacion 0 49

Transporte ED> 18
Activ_idad: Transportar, Ess%ir:cién 0 167
medir, Qortar, Almacenamiento \V 2
Inspeccionar parte
frontal y trasera de Distancia(m) 91.22
camisa.
Método: Actual
Lugar: fabrica de Tiempo(Horas - hombre) 0.44
calzado
Operarios: 1

Descripcion Canti Distan - | Tiem- Simbolo Observaciones
dad cia (m) po
(min) 0 E> Do |v

Almacenamiento 1 %
de cuero en
bodega de
materia prima.
Traslado de 8.20 0.164 Un operario
material de /
cuero para corte
de capellada.
Corte de 0.19 Un operario
capellada de
cuero con suaje.
Traslado de 15.60 0.312 Un operario
capellada de )
cuero para la
maquina
desbastadora.
Desbastado en 0.16 K Un operario
zona alta de
capellada de \
cuero N
Inspeccionar 0.08 > Un operario
corte y
desbastada de
pieza.
Traslado de 2.28 0.04 / Un operario
capellada de
cuero a mesa de
armado.
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Continuacion T

abla Num. 5 Pag. 2

coser de poste
de dos agujas

Descripcion Canti - | Distan - | Tiem- Simbolo Observaciones
dad cia (m) po
(min) 2Dl O
Marcado de 0.28 Un operario
referencia ™~
Inspeccion  de 0.08 > Un operario
marcado. ]
Colocacién  de 0.28 Un operario
pega en zona
desbastada.
Secado de 0.66
capellada de
cuero con pega
Colocacion  de 0.17 Un operario
refuerzo.
Sisado en la 0.16 Un operario
curva de
doblado de la
capellada.
Doblado en zona 0.29 Un operario
desbastada. I~
Inspeccion  de 0.08 > Un operario
doblado de
capellada.
Colocacion  de 0.11 Un operario
elastico a
capellada. N
Inspeccion  de 0.08 Un operario
elastico. >
Colocacion  de 0.52 L Un operario
pega en
capellada en
area donde ira
el forro.
Secado de pega 1.16
en capellada de
Cuero.
Unién de 0.10 Un operario
capellada de
cuero y forro
Martillado  en 0.21 Un operario
zona unida
capellada de
cuero con
forro.
Inspeccion  de 0.08 Un operario
forro
capellada unida
Traslado de 2.10 0.04 Un operario
capellada a
magquina de
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Continuacién tabla NUm.5 Pag.3
Descripcion Canti - | Distan - | Tiem- Simbolo Observaciones
dad cia (m) po
(min) = DO
Costura en area 0.25 Un operario
de dobles.
Traslado de 8.00 0.16 Un operario
capellada a
maquina de
recorte
Recorte de exceso 0.14 Un operario
de forro de
capellada.
Traslado de 7.61 0.15 Un operario
capellada a mesa
de armado
Colocacion de 0.12 Un operario
pega en é&rea de
union con
talonera.
Secado de 0.25 Un operario
capellada de
cuero con pega
para unibn de
talonera
Inspeccion de 0.08
costura y />
recorte.
Unién de 0.15
capellada de
cuero con \
talonera de cuero
Inspeccion de 0.08 >
union de
capellada de
cuero y talonera
de cuero.
Union de forro 0.12
con talonera de
cuero. N
Inspeccion de > Un operario
forro con
talonera de cuero /
Traslado a 1.75 0.03 , Un operario
maquina de  poste /
de dos agujas
Costura de 0.21 Un operario
talonera de cuero
Traslado a 7.26 0.14 Un operario
maquina de
recorte.
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Continuacion tabla NUum. 5

Pag. 4

Descripcion Cantidad Distancia Tiempo | O Observaciones
Recorte de 0.12 "~ Un operario
exceso de forro

de talonera.

Inspeccion  de 0.08 Un operario
corte

Demora de corte 0.38

para traslado

Traslado a mesa 3.02 0.06 Un operario
de montado.

Empastado de 0.66 Un operario
corte para

montar

Secado de pega 1.08

de empastado

para montar

Montado de 0.64 ! Un operario
puntera de N

corte

Demora de corte 0.79

montado puntera

para montado de

capellada

Montado de 0.66 < Un operario
capellada de \

corte

Inspeccion  de 0.08 Un operario
montado de

capellada

Espera de 0.85

capellada

montada para

montado de

talonera

Montado de 0.19 & Un operario
talonera de

corte

Espera de 0.10

talonera

montada para

flameado

Flameado de 0.59 < Un operario
corte montado

Inspeccion  de 0.08 Un operario
montado de

talonera.

Traslado a mesa 2.36 0.05 Un operario
de cardado
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Continuacioén tabla Num 5Pag. 5

Descri pcion Cantidad Distancia Tiempo(min) 0 Observaciones
(m)

Desmonte de 0.33 Un operario

clavos en

plantilla y

corte

Desbastado de 0.24 Un operario

exceso de

cuero

Marcado de 0.35 Un operario

referencia

para zona de

rascado

Rascado en 0.45 Un operario

area de pegado

de plataforma

Cardado en 0.26 N Un operario

area para

colocar pega

Inspeccion de 0.08 Un operario

cardado

Colocar de 0.96 < Un operario

pega en zona

cardada

Inspeccion de 0.08 Un operario

colocacion de

pega.

Secado de 0.50 .

horma montada <

con corte

cardado

Traslado de 2.98 0.06 Un operario

horma montada

con pega a

calentador

Calentamiento 1.00 Un operario

de pega en

horno

Union de 0.43 K Un operario

plataforma con

corte  montado

Inspeccion de 0.08 Un operario

colocacion de

suela con

horma montada

Presion de 0.24 Un operario

plataforma con

corte montado
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Continuacioén tabla Num 5Pag. 6

Descri pcion Cantidad Distancia Tiempo(min) Observaciones
(m) =

Reativador en 4.00 Un operario

frio de

plataforma con

corte montado

Desmontado del 0.20 Un operario

zapato ™~

Inspeccion de 0.08 Un operario

montado de

calzado y /

plataforma

Presién de 0.24 Un operario

plataforma con

corte montado

Reativador en 4.00 Un operario

frio de

plataforma con

corte montado

Desmontado del 0.20 Un operario

zapato ™~

Inspeccion de 0.08 Un operario

montado de

calzado y

plataforma

Traslado a 7.31 0.15 Un operario

zona de

perforado

Perforacion en 0.14 Un operario

zapato para la

colocacion de

flor

Espera de 0.16

zapato para

colocacion

remache

Colocacion de 0.15 4 Un operario

remache ™~

Inspeccion 0.08 Un operario

coloca flor

Traslado a 11.31 0.22 , Un operario

zona de /

emplantillado

Colocacion de 0.23 Un operario

pega para

emplantillado

interno
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Continuacioén tabla Num. 5 Pag. 7

Cantidad

Descripcion Distancia(m) Tiempo(min) Al !

Secado de 0.45 ¥

zapato para

emplantillado

Emplantillado 0.25 J\ un

de zapato operario
final

Espera de 0.35

zapato para

limpieza /

Limpieza y 0.32 un
entintado operario
Traslado a 1.92 0.04 Un
mesa de operario
revision.

Pasteado  del 0.21 Un
calzado operario
Traslado a 4.10 0.08 Un
pulidora operario
Abrillantado 0.18 Un

del calzado. operario
Traslado a 2.85 0.06 Un
mesa de operario
revisiéon

Inspeccion 0.08 Un
total del operario
calzado.

Colocacion de 0.11 Un
papel en el operario
area interna

de zapato

Empaquetado de 0.34 | un
producto final operario
Traslado a 0.85 0.02

bodega de

producto

terminado.

Total 91.22 26.61 49 | 18 16

Fuente: Estudio de Tra

bajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 6

Cursograma analitico de elastico

Cursograma analitico Material
Diagrama ndm. 13 Resumen
Hojanim. 1de 1
Objeto: Instalacion de Actividad Actual Propuesta Economia
elastico Operacion 0 3

Transporte 1

Espera ED> -
Actividad: Inspeccion O -
Transportar, medir, Almacenamiento 7 1
Cortar, colocar pega.
Método: Actual Distancia(m) 12.12
Lugar: fabrica de Tiempo(horas - hombre) 0.013
calzado.
Operarios: 1

Descripcion Can Dis - Tiem Simbolo Observaciones
Tidad tancia po
(m) (min)
O =D |(0O|V
Almacenamiento 1 e Un operario
de elastico en /
bodega de
materia prima.
Traslado de 12.12 0.24 Un operario
elastico a
mesa de
armado.
Corte de 0.19 Un operario
elastico.
Colocacion de 0.11 Un operario
pega.
Elastico en 0.25
secado de
pega.
TOTAL 12.12 0.79 3|1 |- |- 1

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm.7  Cursograma analitico capellada de forro

Cursograma analitico

Material
Diagrama num. 2 Hoja Resumen
ndam. 1 de 1
Objeto: Elaborar Capellera Actividad Actual Propuesta Economia
de Forro Operacion 0 4

Transporte 3

Espera g -
Actividad: Transportar, Inspeccion m| -
Cortar, desbastar y Almacenamiento \V} 1
colocar pega.

, Distancia(m) 24.72
Método: Actual
Lugar: fabrica de calzado Tiempo(horas - hombre) 0.030
Operarios: 1
Descripcion Can Dis Tiem Simbolo Observaciones
Tidad tancia po
(m) (min)
C|2D|0 |V

Almacenamiento de 1
forro para
capellada en
bodega de materia
prima.
Traslado de bodega 15.33 0.30 , Un operario
a mesa de corte.
Corte de capellada 0.34 ; Un operario
de forro con
cuchilla y
plantilla.
Traslado a maquina 7.23 0.14 ) Un operario
desbastadora.
Desbastado de 0.11 ) Un operario
forro en orillas.
Traslado a mesa de 2.16 0.04 > Un operario
armado.
Colocacién de pega 0.35 Un operario
al forro de
capellada
Secado de pega en 0.5 ]
forro de
capellada.
TOTAL 24.72 1.78 4 |3 |- |- 1

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUum. 8 Cursograma a nalitico

talonera de c

uero

Cursograma analitico
Material

Diagrama nium. 3 Hoja
nim. 1 de 1

Resumen

Objeto: Elaborar
Talonera de Cuero

Actividad

Actual

Propuesta

Economia

Actividad: Transportar,
medir, Cortar,
Inspeccionar parte
frontal y trasera de
camisa.

Método: Actual

Operacion
Transporte
Espera
Inspeccion
Almacenamiento

<OTno

10

PN~

Distancia(m)

36.16

Lugar: fabrica de
calzado

Tiempo(horas - hombre)

0.07

Operarios: 1

Descripcion

Can
Tidad

Dis Tiem
tancia po
(m) (min)

7

imbolo

£

D 0O|V

Observaciones

Almacenamiento de
cuero en bodega
de materia prima

Traslado de
material de cuero
para corte de
talon

8.20 0.16

e

Un operario

Corte de talonera
de cuero con
suaje.

0.34

Un operario

Traslado a
magquina de
desbastado

15.60 0.30

Un operario

Desbastado en
zona alta de
talon.

0.24

Un operario

Demora de
talonera de cuero
para marcado de
referencia

0.12

Marcado de
referencia.

0.30

Traslado para
maquina de coser
plana

6.18 0.12

Un operario

Espera de
talonera de cuero
para inspeccion

0.10

Inspeccion del
desbastado

0.08

\ |

Costura para unir
taloneras.

0.15

Un operario
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Continuacioén tabla Num. 8 Pag. 2
Descripcion Can Dis Tiem Simbolo Observaciones
Tidad tancia po
(m) (min)
O =D 0O
Espera de 0.09
talonera de /
cuero para
traslado
Traslado para 7.41 0.14 « Un operario
mesa de armado
Demora de 0.15 >
talonera de /
cuero
Martillado en 0.12 < Un operario
costura.
Demora de 0.23 >
talonera de
cuero para
colocacion de
pega
Colocacion de 0.20 Un operario
pega para
doblado.
Secado de 0.42
talonera de
cuero para
doblado
Doblado de area 0.21 L Un operario
desbastada. I~
Inspeccion del 0.08 >
doblado ]
Colocacién de 0.15 7
pega en area
para unir con
talonera.
Secado de 0.50 |
talonera de
capellada.
TOTAL 4.43 4.2 10 |4 |4 | 2

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla nim. 9 Cur sograma analitico talonera de f

orro

Cursograma analitico

Material

Diagrama nim. 4 Hoja
nam. 1 de 2

Resumen

Objeto: Elaborar
talonera de forro

Actividad

Actual

Propuesta Economia

Actividad: Transportar,
cortar, colocar pega y
coser

Método: Actual

Operacion
Transporte
Espera

Inspeccién

Almacenamiento

Q
of
|
\Y

8

4
1

[ERY

Distancia(m)

35.50

Lugar: fabrica de
camisas

Tiempo(horas

- hombre)

0.036

Operarios: 1

Descripcion

Can
Tidad

Dis
tancia

(m)

Tiem
po
(min)

Simbolo

O D

Observaciones

Almacenamiento de
forro en bodega
de materia prima

Traslado de forro
para mesa de
corte de forro

15.33

0.30

-

Un operario

Corte de talonera
de forro.

0.21

Un operario

Demora de
talonera de forro

para colocacion

de cédigo y
numero

0.10

Colocacion de
numeracion y
cédigo

0.11

Un operario

Traslado a mesa
de armado de
corte

7.23

0.14

Un operario

Colocacién de
pega para unioén
de taloneras de
forro.

0.18

Un operario

Secado de pega de
talonera de
forro.

0.15
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Continuaciéon Tabla N am. Pag. 2
Descripcion Can Dis Tiem Simbolo Observaciones
Tidad tancia po
(m) (min)
=D |0

Union de 0.12 Un operario
taloneras de
forro.
Traslado a 571 0.11 ) Un operario
maquina de coser
Costura de forro. 0.13 Un operario
Traslado a mesa 7.23 0.14 Un operario
de corte.
Colocacion de 0.19 Un operario
pega en talonera
de forro.
Secado de pega de 0.30
talonera de forro
TOTAL 35.50 2.18 4 11 -

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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TablaN 0m. 10 Cursogramaa nalitico

talonera der

oyalti

Cursograma analitico

Material

Diagrama nim. 5 Hoja
nim. 1del

Resumen

Objeto: Elaborar:
Talonera de Royalti

Actividad

Actual

Propuesta Economia

Actividad: Transportar,
Cortar y desbastar.
Método: Actual

Operacion
Transporte
Espera
Inspeccion
Almacenamiento

2

3
1
1

N ulwiyle

Distancia(m)

35.14

Lugar: fabrica de
calzado

Tiempo(horas

- hombre)

0.017

Operarios: 1

Can
Tidad

Descripcion

Dis Tiem
tanci po
a (min)

(m)

Simbolo

O |D|0O |V

Observaciones

Almacenamiento 1
de royalti en
bodega de
materia prima

d

Traslado de
royalti para
trogquel

3.46 0.07

Un operario

Corte de
talonera
royalti.

0.08

Un operario

Traslado de
talonera de
royalti a
magquina
desbastadora

22.61 0.45

Un operario

Devastado en
orillas de las
taloneras

royalti.

0.13

Un operario

Inspeccion de
corte y
desbastada

0.08

Traslado de
royalty de
talonera a mesa
de montado

9.07 0.18

Un operario

TOTAL

35.14 1.0

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Nim. 11 Cursograma analitico de cubo der

oyalti

Cursograma analitico
Material

Diagrama nim. 6 Hoja
nam. 1

Resumen

Objeto: Elaborar Cubo de
royalti

Actividad

Actual

Propuesta

Economia

Actividad: Transportar,
Cortar y desbastar

Método: Actual

Operacion
Transporte
Espera

Inspeccién

Almacenamiento

@)
o}
[l
\Y

PR P WN

Distancia(m)

35.14

Lugar: fabrica de calzado

Tiempo(horas

- hombre)

0.017

Operarios: 1

Descripcion Can
Tidad

Dis Tiem
tanci po
a (min)
(m)

Simbolo

O =

D

o |V

Observac

ones

Almacenamiento de 1
royalti en bodega
de materia prima

v

Traslado de
royalti para
troquelado de
cubo.

3.46 0.07

e

Un operario

Corte de cubo
royalti con
troquel

0.08

Un operario

Traslado de cubo
de royalti para
maquina
desbastadora

22.61 0.45

Un operario

Devastado de
orillas de cubo

0.10

Un operario

Inspeccion de
cortado y
desbastado

0.08

Un operario

Traslado a mesa
de montado

9.07 0.18

Un operario

Demora de Cubo
royalti para
colocacion de
pega

0.09

TOTAL

35.14 1.05

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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TablaN 0m.12 Cursogramaa nalitico

plantilla

de r oyalti

Cursograma analitico
Material

Diagrama nim. 7 Hoja
num. 1 de 2

Resumen

Objeto: Elaborar
plantilla de royalti

Actividad

Actual

Propuesta Economia

Actividad: Transportar,
Cortar, Inspeccionar
colocar pega, clavar y
emparejar.

Método: Actual

Operacion
Transporte
Espera

Inspeccion

Almacenamiento

<OQno

8

3
2
1

Distancia(m)

12.09

Lugar: fabrica de
calzado

Tiempo(ho

ras

- hombre)

0.046

Operarios: 1

Can
Tidad

Descripcion

Dis
tanci

a
(m)

Tiem
po
(min)

Simbolo

0l

D

oV

Observaciones

Almacenamiento 1
de royalty en
bodega de
materia prima

d

Traslado de
royalti para
troquel

3.46

0.07

7

Un operario

Corte de
plantilla de
royalti con
troquel

0.10

Un operario

Traslado a mesa
de avillos

3.00

0.06

Un operario

Colocacion de
pega en area
para la fuerza

0.14

Un operario

Secado de pega
en Plantilla de
royalti

0.58

Un operario

Union de
plantillas de
royalti a fuerza

0.07

Un operario

Inspeccion de la
union de
plantilla con
fuerza de
royalti.

0.08

Un operario

Clavado de
plantilla con
fuerza a horma

0.47

Un operario

Emparejamiento
de plantilla con
fuerza en horma

0.41

Un operario
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Continuaciéon Tabla NUm.12 Pag.2
Descripcion Can Dis Tiem Simbolo Observaciones
Tidad tanci po
a (min)
(m) C =D
Inspeccion 0.08 Un operario
plantilla en
horma
Traslado a mesa 5.63 0.11 / Un operario
de montado
Colocacion de 0.20 Un operario
pega a zona para
montar en
plantilla con
fuerza
Secado de 0.41 ] Un operario
plantila  para
horma
TOTAL 12.09 2.78 8 |3 |-

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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TablaN Uum. 13 Cursograma analitico fuerza de r oyalti
Cursograma analitico: Material
Diagrama nim. 8 Hoja Resumen
nim. 1de 1l
Objeto: Elaborar de Actividad Actual Propuesta Economia
Transporte 2
Espera E)> 2
Actividad: Elaboracién Inspeccion H| -
de fuerza Royalti. Almacenamiento v 1
Método: Actual Distancia(m) 6.46
Lugar: fabrica de Tiempo(horas - hombre) 0.012
calzado
Operarios: 1
Descripcion Can Dis Tiem Simbolo Observaciones
Tidad tancia po
(m) (min
y |0 DOV
Almac enamiento 1
de royalti en //
bodega de
materia prima.
Traslado de 3.46 0.07 Un operario
royalty para /
troquelar
fuerza.
Corte de fuerza 0.08 Un operario
de royalti con
troquel
Traslado a mesa 3.00 0.06 > Un operario
de avillos.
Colocacion  de 0.14 ¥ Un operario
pega a fuerza
de royalti
Secado de pega 0.35 |
de Fuerza
royalti
TOTAL 6.46 0.70 312 - (-1

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 14 Cursograma analitico de p lataforma

Cursograma analitico: Material
Diagrama nim. 9 Hoja Resumen
nim. 1de 1
Objeto: colocacion de Actividad Actua Propuesta Economia
plataforma I
Operacion 0 2
Transporte 2
Espera % 1
Actividad: Transportar Inspeccién O -
y colocar pega. Almacenamiento \V 1
Método: Actual Distancia(m) 19.23
Lugar: fabrica de Tiempo(horas - hombre) 0.03
calzado
Operarios: 1
Descripcion Can Dis Tiem Simbolo Observaciones
Tidad tancia po
(m) (min)
O|D| OV
Almac enamiento 1 Un operario

de plataforma
en bodega de
materia prima

Traslado de 17.79 0.36 , Un operario
plataforma a
mesa de cardado

Colocacion  de 0.52 y Un operario
pega en

plataforma

Secado de pega 0.50 | Un operario
en plataforma.

Traslado de 1.44 0.03 Un operario
plataforma a

calentador

Demora de 0.35 \

plataforma

TOTAL 19.23 1.76 212|11|-]1

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Nim. 15 Cursograma analitico de flor de ¢ uero
Cursograma analitico
Material
Diagrama num. 10 Resumen
Hoja nim. 1 de 1
Objeto: Elaborar Actividad Actual Propuesta Economia
adorno o flor de Operacion o 3
cuero. Transporte 2
Espera 8 -
Actividad: Cortar, Inspeccion O -
perforar y unir Almacenamiento \Vi 1
piezas.
3 Distancia(m) 31.45
Método: Actual
Lugar: fabrica de Tiempo(horas - hombre) 0.026
calzado
Operarios: 1
Descripcion Can Dis Tiem Simbolo Observaciones
Tidad tancia po
(m) (min)
O |2 |D |0
Almac enamiento 1 Un operario
de cuero en
bodega de ///
materia prima /
Traslado de 8.20 0.16 // Un operario
cuero a troquel
Corte de piezas 0.51 Un operario
para el adorno
de flor
Traslado de 23.25 0.46 ) Un operario
piezas de flor.
Perforacion de 0.36 . Un operario
piezas |
Creacion de 0.09 J Un operario
flor
TOTAL 31.45 1.58 312 |- -

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 16 Cursograma a nalitico plantilla de f orro
Cursograma analitico Material
Diagrama num. 11 Resumen
Hojanim.1 de3
Objeto: Elaborar Actividad Actual Propuesta Economia
plantilla de forro. Operacion o 10
Transporte 7
Espera % 2
Actividad: Cortar, Inspeccion O 3
perforar y unir Almacenamiento \Vi 1
piezas.
3 Distancia(m) 55.38
Método: Actual
Lugar: fabrica de Tiempo(horas - hombre) 0.075
calzado
Operarios: 1
Descripcion Can Dis Tiem Simbolo Observaciones
Tidad tancia po
(m) (min)
O D OV
Almac enamiento 1 / Un operario
de forro en /
bodega de
materia prima /
Traslado de 2.44 0.04 Un operario
forro a /
troquel.
Corte de 0.17 Un operario
plantilla de
forro con
troquel
Traslado a 4.02 0.08 Un operario
maquina de )
estampado
Estampado de 0.09 4 Un operario
marca en \
plantilla
Inspeccion  de 0.08 >
estampado
Traslado a mesa 4.50 0.09 / Un operario
de
emplantillado
Colocacion  de 0.18 Un operario
pega en
plantilla de
forro
Secado de 0.45
plantila  con
pega para unién
Unién de 0.07 Un operario
plantilla de
forro con
plantilla de
tricot
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Continuacioén tabla N um. 16 Pag. 2

Descripcion Can Dis Tiem Simbolo Observaciones
Tidad tanci po
(min)

m) o |=lp |Ov

Traslado a 8.10 0.16 . Un operario
maquina de
costura

Costura de 0.42 4
plantilla de ™N
forro con \
tricot

Un operario

Inspeccion  de 0.08 >
costura

de
emplantillado

Traslado a mesa 9.16 0.18 / Un operario

Recorte de 0.27

. /
exceso de \

tricot

Un operario

Traslado a mesa 12.85 0.26 \ Un operario
de corte para
perforar

Demora de 0.42 /
plantila  con

tricot para
perforacion

Perforacion de 0.32 Q Un operario

plantila  con I~
tricot

Inspeccion  de 0.08 >
perforacion

Demora de 0.16

plantila  con /
tricot para

traslado

Traslado a mesa 14.31 0.28 , Un operario
de
emplantillado

Colocacion  de 0.18 . Un operario
pega en
plantilla de
tricot

Secado de pega 0.45
plantilla de
tricot

TOTAL 55.38 451 107 ]2 3|1

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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TablaN Uum. 17 Cursograma analitico p lantilla t ricot

Cursograma analitico Material

Diagrama ndm. 12 Resumen
Hoja nim. 1 de 1

Objeto: Elaboracion Actividad Actual Propuesta Economia

de plantilla de

. Operacion
tricot

Transporte Q 2
Espera % -
O
\Y

Actividad: Inspeccion .
Transportar, Cortar, Almacenamiento
colocar pega.

Método: Actual Distancia(m) 6.64

Lugar: fabrica de Tiempo(horas - hombre) 0.014
calzado.

Operarios: 1

Descripcion Can | Dis Tiem Simbolo Observaciones
Tida tanci po
(min)

a
(m) O |eD |0 |V

Almacenamiento 1
e

de tricot en
bodega de /
materia prima

Traslado de 2.44 0.04 Un operario
tricot a
troquel

plantilla de

Corte de 0.10 & Un operario
tricot

Traslado a 4.20 0.08 Un operario
mesa de
emplantillado

Colocacién  de 0.18 Un operario
pega en
plantilla de
tricot

Secado de pega 0.45 ]
de plantilla
de tricot

TOTAL 6.64 0.85 312 |- |- 1

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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3.6 CUANTIFICACION DEL TIEMPO REQUERIDO PARA CADA
OPERACION EN LA FABRICACION DE CALZADO DE INDUSTRIAS
DE CALZADO MORALES

En la fabricacion de calzado, la secuencia con que se elabora

€S muy importante como también el método y el tiempo en que
tarda una operacidon en ser ejecutada y a través del sistema

de tiempo predeterminado se determinara y conocera el método

que utiliza el personal que labora en industrias del calzado

morales, conociendo al mismo momento el tiempo que se tarda
cada operacion de la secuencia utilizada para la fabricaciéon

de un zapato.

3.6 .1 Normas De Tiempo Predeterminado MTM 2

Los sistemas de tiempo predeterminado se han utilizado para

el diagnostico de la medicion del trabajo realizado por el
personal de industrias del calzado morales, logrando asi

determinar los tiempos de duracidbn de trabajo o de las

actividades de manera mas exacta, considerando para ellos el

empleo de tiempos predeterminados de acuerdo a los
movimientos de humanos ba sicos, de acuerdo a la naturaleza

del trabajo y de las condiciones en donde se realiza
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Asi mismo se clasificaran los movimientos realizados por los

operarios de acuerdo a la tabla de categorias de movimientos

establecidas donde cada se observa el tiempo que se utiliza
en cada movimiento (ver anexo 5), la cual realizan la
medicion del tiempo de una manera mas precisa, y exacta de su

duracion.

Para la norma de tiempos predeterminados del diagnostico y

propuesta se aplic6 mediante la utilizacion de la té cnica de
observacion directa de los movimientos realizados por el

trabajador y el apoyo de videos de las operaciones que fueron

grabados con el fin de ver detalles que a simple vista no se

logran apreciar , evitando utilizar el método de cronometraje

y val oracién de ciclo de trabajo que presentara mayor numero

de imperfecciones en la toma de tiempo de las operaciones.

Asi mismo se considerara para poder registrar la informacién
sobre la tarea la distancia a la cual el operario somete su

funcién para la valoracion de sus tareas, para lo cual fue
necesario medir las distancias exactas a la cual lo operarios

realizaban los movimientos de sus operaciones.
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3.6 .2 Tiempos Predeterminados de Diagnostico

Tabla NUm. 18 MTM

de operacion 1

Operacion1  Corte de ¢
Descripcion de la tarea:

apellada de cuero con suaje.

Se corta la capellada de cuero en troqueladora con

suaje

Ref.:

Hoja nim. 1 del

Analista: Carlos E. Gémez Sandoval

Fecha: 22/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia material E 7 E Emplea vista hacia material
de cuero en mesa de cuero en mesa
Recoge material de cuero GC45 27 GC45 Recoge material de cuero
para troquelar para troquelar
Pone material en mesa para PC45 36 PC45 Pone material en mesa para
troquelar troquelar
Emplea la vista hacia E 7 E Emplea vista hacia
suaje en mesa suaje en mesa

18 GB45 Recoge suaje para troquelar
Pone suaje sobre material a PC45 36 PC45 Pone suaje sobre material a
cortar cortar
9 GA30 Recoge manecillas derecha
de troquel
Recoge manecillas izquierda GA15 6 GA15 Recoge manecillas derecha
de troquel de troquel
Aplica presion en dados de A 14 A Aplica presion en dados de
Manecilla izquierda Manecilla derecha
Tiempo maquina - 28 Tiempo maquina
Aplica presion en dados de A 14 A Aplica presion en dados de
Manecilla izquierda Manecilla derecha
Tiempo maquina o 28 Tiempo maquina
6 GA15 Recoge manecillas derecha
de troquel
6 GA15 Recoge manecillas izquierda
de troquel
Recoge suaje para sacar GC30 23
capellada de cuero
23 GC30 Recoge suaje para el lado
derecho de mesa
Recoge capellada de cuero GC30 23
Pone capellada de cuero GB30 14
plantilla sobre troquel
Total de TMU 325
Total de minutos 0.19
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NUm. 19 MTM  de operacion 2 Pag. 1
Operacion 2 Devastado en zona alta de capellada de Ref.:
cuero . Hoja nim. 1 del
Descripcion de la tarea: Analista: Carlos E. Gbmez Sandoval
Se adelgaza en la parte alta de la capellada de Fecha: 22/08/12
cuero.

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de capellada de cuero en mesa capellada de cuero en mesa
Recoge pieza de capellada de GC30 23
cuero para devastar
Pone pieza de capellada de PC30 30
cuero en devastadora
Tiempo maquina - 140 Tiempo maquina

222




Continuacion tabla

Num. 19 Pag. 2

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
30 GC30 Recoge pieza de capellada de
cuero para mesa
30 PC30 Pone pieza de capellada de
cuero en mesa de maquina
Total de TMU 260
Total de minutos 0.16
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NOom. 20 MTM  de operacion 3
Operacion 3 Marcado de referencia Ref.:
Descripcion de la tarea: Hoja ndm. 1 del
Con un lapicero se marca donde se realizara la Analista: Carlos E. Gémez Sandoval
unién de capellada y talonera. Fecha: 22/08/12
Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de capellada de cuero en mesa capellada de cuero en mesa
Recoge pieza de capellada de GC30 23
cuero para marcar
Pone pieza de capellada de PC30 30 GC30 Recoge plantilla de
cuero en tabla de corte capellada para marcar
30 PC30 Pone pieza de capellada de
cuero en tabla de corte
Emplea vista hacia lapicero E 7 E Emplea vista hacia lapicero
23 GC30 Recoge lapicero para marcar
Aplica presion a plantilla A 30 PC30 Pone lapicero en plantilla
con capellada de cuero de capellada para marcar
Aplica presion a plantilla A 30 PC30 Pone lapicero en plantilla
con capellada de cuero de capellada para marcar
Aplica presion a plantilla A 30 PC30 Pone lapicero en plantilla
con capellada de cuero de capellada para marcar
Aplica presion a plantilla A 30 PC30 Pone lapicero en plantilla
con capellada de cuero de capellada para marcar
Recoge plantilla de capellada GC30 23
de cuero
Pone plantilla de capellada PC30 30
en tabla de corte
Total de TMU 293
Total de minutos 0.17
Fuente:  Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NOm. 21 MTM  de operacion 4 Pag. 1
Operacion 4  colocacion de pega en zona devastada Ref.:
Descripcion de la tarea: Hoja nim. 1 del
Colocacién de pegamento en zona que esta devastada Analista: Carlos E. Gémez Sandoval
para dobles. Fecha: 22/08/12
Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de capellada de cuero en mesa capellada de cuero en mesa
Recoge pieza de capellada GC30 23
Pone capellada en tabla de PA30 11
pega
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
pega pega
18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presién a capellada de A 14
cuero 24 PB45 Pone pega en zona devastada
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Continuacioén tabla Num.21 Pag. 2

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
10 PB5 Pone pega en zona devastada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
pega pega
18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion a capellada de A 14
cuero 24 PB45 Pone pega en zona devastada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
pega pega
18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion a capellada de A 14
cuero 24 PB45 Pone pega en zona devastada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
Recoge pieza de capellada GC30 23
Pone capellada en otra PA30 11
posicion en tabla de pega
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
pega pega
18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion a capellada de A 14
cuero 24 PB45 Pone pega en zona devastada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
Recoge pieza de capellada GB30 14
Pone capellada en tabla de PA30 11
Pega
Total en TMU 472
Total en minutos 0.28
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NUm. 22 MTMde operacion 6 Pag. 1
Operacion 6  colocacion de refuerzo Ref.:

Descripcion de la tarea:

Colocacién de refuerzo en zona que esta devastada

Hoja nim. 1 del

Analista: Carlos E. Gémez Sandoval

para dobles. Fecha: 22/08/12
Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de capellada de cuero en mesa capellada de cuero en mesa
Recoge pieza de capellada GC30 23
Pone capellada en tabla de PA30 11
corte
Emplea vista hacia refuerzo E 7 E Emplea vista hacia refuerzo
14 GB30 Recoge tira de refuerzo
11 PA30 Pone tira de refuerzo en
capellada zona devastada
Aplica presion a refuerzo A 14
21 PC5 Pone tira de refuerzo en
capellada
Aplica presion a refuerzo A 14
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Continuacion tabla

Num. 22 Pag. 2

Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
21 PC5 Pone tira de refuerzo en
capellada
Aplica presion a refuerzo A 14
21 PC5 Pone tira de refuerzo en
capellada
14 A Aplica presion a refuerzo
Pone tira de refuerzo en PC5 21
capellada
14 A Aplica presion a refuerzo
Recoge refuerzo para cortar GB5 14 GB30 Recoge cuchilla para cortar
refuerzo
Pone refuerzo en mesa PA5 11 PA30 Pone cuchilla en refuerzo
Total en TMU 287
Total en minutos 0.17
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NOm. 23 MTM  de operacion 7
Operacion 7 sisado en la curva de doblado de la Ref.:
capellada Hoja nim. 1 del

Descripcion de la tarea:
Se sisa con cuchilla

para facilitar la doblada.

Analista: Carlos E. Gémez Sandoval

Fecha: 22/08/12

Descripcién mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcién mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de capellada de cuero en mesa capellada de cuero en mesa
Recoge pieza de capellada GC30 23
Pone capellada en tabla de PA30 11
corte
Emplea vista hacia cuchilla E 7 E Emplea vista hacia cuchilla

14 GB30 Recoge cuchilla
11 PA30 Pone cuchilla en zona de
dobles
Aplica presion a capellada A 14 A Aplica presion con cuchilla
126 ~ 6PC5 Pone cuchilla en zona de
= Dobles para sisar
84 J 6A Aplica presion con cuchilla
L Sisado de capellada lado
izquierdo
Recoge pieza de capellada GC15 19
Pone capellada en tabla de PA15 6
corte
Aplica presion a capellada A 14 A Aplica presion con cuchilla
126 ~ 6PC5 Pone cuchilla en zona de
| Dobles para sisar
84 J 62 Aplica presion con cuchilla
L p Sisado de capellada lado
derecho
Recoge pieza de capellada GC15 19 PA30 Pone cuchilla sobre tabla
Pone capellada en tabla de PA15 6 de cortar
corte
Total en TMU 571
Total en minutos 0.16

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del

Calzado Morales
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Tabla NUm. 24 MTM  de operacion 8

Operacion 8 Doblado en la zona desbastada

capellada
Descripcion de la tarea:
Se doblar el cuero hacia la parte interna

Ref.:

Hoja nim. 1 del

Analista: Carlos E. Gbmez Sandoval

Fecha: 22/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de capellada de cuero en mesa capellada de cuero en mesa
Recoge pieza de capellada GB30 14
Pone capellada en tabla de PA30 11
corte
Recoge horilla de capellada GC5 14 GC5 Recoge horilla de capellada
desbastada desbastada

14 GB30 Recoge martillo.
19 PB30 Pone martillo en capellada
Recoge horilla de capellada GC5 14
desbastada
Recoge horilla de capellada 15GC5 2104 15PB5 Pone martillo en capellada
desbastada 1507 15PB5 Pone martillo en capellada
| Continua hasta quince veces
11 PA30 Pone martillo en tabla de
cortar
Pone capellada en tabla de PA30 11
Corte
Total en TMU 475
Total en minutos 0.29

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

Tabla NUm. 25 MTMde operacion 9

Pag. 1

Operacion 9 Corte de elastico.
Descripcion de la tarea:

Es el corte del elastico que se coloca en
capellada.

la

Ref.:

Hoja nim. 1 del

Analista: Carlos E. Gobmez Sandoval

Fecha: 22/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia chaira E 7 E Emplea vista hacia chaira
Recoge chaira GB45 18
Pone chaira en altura a 30 PA30 18 GB45 Recoge cuchilla
cms. Sobre nivel de mesa
Pone chaira en altura a 30 PA30 18 PA30 Pone cuchilla en chaira
cms. Sobre nivel de mesa izquierdo
Pone chaira en altura a 30 PA30 18 PA30 Pone cuchilla en chaira
cms. Sobre nivel de mesa derecho
Pone chaira en altura a 30 PA30 18 PA30 Pone cuchilla en chaira lado
cms. Sobre nivel de mesa izquierdo
Pone chaira en altura a 30 PA30 18 PA30 Pone cuchilla en chaira lado
cms. Sobre nivel de mesa derecho
Emplea vista hacia elastico E 7 E Emplea vista hacia elastico
Recoge material de elastico GB45 27 GC45 Recoge material de elastico
Pone material en tabla de PB45 36 PC45 Pone material en tabla de
corte corte
Emplea vista hacia plantilla E 7 E Emplea vista hacia plantilla
Recoge plantilla para cortar GB30 14
elastico
Pone plantilla en elastico PA30 11
sobre material

14 GB30 Recoge cuchilla
30 PC30 Pone cuchilla en material a
cortar elastico
Recoge plantilla de GB30 14
capellada
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Continuacioén tabla Num. 25 Pag. 2

Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Pone plantilla en tabla de PA30 11
cortar
23 GC30 Recoge pieza corta de
material
11 PA30 Pone pieza cortada en la
tabla de cortar
Total en TMU 320
Total en minutos 0.19
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NUm. 26 MTM de operacion 10
Operacion 10  colocacién de pega Ref.:
Descripcion de la tarea: Hoja nim. 1 del
Colocacién de pegamento en zona donde se unira con Analista: Carlos E. Gdmez Sandoval
capellada. Fecha: 22/08/12
Descripcién mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcién mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de elastico en mesa elastico en mesa
Recoge pieza de elastico GC30 23
Pone elastico a 30 cms. PA30 11
sobre nivel de mesa
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
pega pega
18 GB45 Recoger pega de bote
24 PB45 Pone pega en elastico
10 PB5 Pone pega en elastico
Hace girar elastico para C 15
colocar pega en orilla
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
pega pega
18 GB45 Recoger pega de bote
24 PB45 Pone pega en elastico
10 PB5 Pone pega en elastico
Pone elastico en tabla de PA30 11
corte
Total en TMU 185
Total en minutos 0.11
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NUm. 27 MTM de operacion 12 Pag. 1

Operacion 12
Descripcion de la tarea:

colocacion de elastico en capellada

Se coloca el elastico en la capellada de cuero.

Ref.:

Hoja nim. 1 del

Analista: Carlos E. Gémez Sandoval

Fecha: 22/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de capellada en mesa capellada en mesa
Recoge pieza de capellada GC30 23
Pone pieza de capellada en PB30 19
tabla de corte 19
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de capellada en mesa capellada en mesa
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23 GC30 Recoge pieza de elastico
19 PC30 Pone elastico en capellada
Aplica presion en elastico A 14
21 PC5 Pone elastico en capellada
Aplica presion en elastico A 14
19 PB30 Pone capellada en mesa
Total de TMU 185
Tiempo en minutos 0.11
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NUm. 28 MTM de operacion 13
Operacion 13 colocacion de pega en capellada Ref.:

Descripcion de la tarea:

Colocacién de pegamento en la capellada donde ira

la capellada de forro.

Hoja nim. 1 del

Analista: Carlos E. Gomez Sandoval

Fecha: 22/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de capellada de cuero en mesa capellada de cuero en mesa
Recoge pieza de capellada GC30 23
Pone capellada en tabla de PA30 11
pega
Emplea vista hacia vote de 9E 63 N 9E Emplea vista hacia vote de
pega pega

162 9GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion a capellada de 92 126
cuero 192 9PB45 Pone pega en zona devastada
90 9PB5 Pone pega en zona devastada
90 9PB5 Pone pega en zona devastada
90 / 9PB5 Pone pega en zona devastada
»| Colocacion de pega
Recoge pieza de capellada GB30 14
Pone capellada en tabla de PA30 11
pega
Total en TMU 879
Total en minutos 0.52
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NOm. 29 MTM de operacion 15 Péag. 1
Operacion 15 Corte de capellada de forro. Ref.:

Descripcion de la tarea:

Es el corte de la capellada de forro que lleva en

la parte interna del calzado.

Hoja nim. 1 de 2

Analista: Carlos E. Gomez Sandoval

Fecha: 22/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia chaira E 7 E Emplea vista hacia chaira
Recoge chaira GB45 18
Pone chaira en altura a 30 PA30 18 GB45 Recoge cuchilla
cms. Sobre nivel de mesa
Pone chaira en altura a 30 PA30 18 PA30 Pone cuchilla en chaira lado
cms. Sobre nivel de mesa izquierdo
Pone chaira en altura a 30 PA30 18 PA30 Pone cuchilla en chaira lado
cms. Sobre nivel de mesa derecho
Pone chaira en altura a 30 PA30 18 PA30 Pone cuchilla en chaira
cms. Sobre nivel de mesa izquierdo
Pone chaira en altura a 30 PA30 18 PA30 Pone cuchilla en chaira
cms. Sobre nivel de mesa derecho
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Pone chaira en altura a 30 PA30 18 PA30 Pone cuchilla en chaira lado
cms. Sobre nivel de mesa izquierdo
Pone chaira en altura a 30 PA30 18 PA30 Pone cuchilla en chaira lado
cms. Sobre nivel de mesa izquierdo
Emplea vista hacia material E 7 E Emplea vista hacia material
de forro en mesa de forro en mesa
Recoge material de forro GB45 27 GC45 Recoge material de forro
Pone material en tabla de PB45 36 PC45 Pone material en tabla de
corte corte
Emplea vista hacia plantilla E 7 E Emplea vista hacia plantilla
Recoge plantilla de GB30 14
capellada
Pone plantilla de capellada PA30 11
sobre material
14 GB30 Recoge cuchilla
30 PC30 Pone cuchilla en material a
Cortar capellada inferior
Emplea vista hacia forro E 7 E Emplea vista hacia forro
Aplica presion en plantilla A 14
26 PC15 Pone cuchilla en material a
cortar capellada inferior
Emplea vista hacia forro E 7 E Emplea vista hacia forro
Aplica presion en plantilla A 14
26 PC15 Pone cuchilla en material a
cortar capellada inferior
Emplea vista hacia forro E 7 E Emplea vista hacia forro
Aplica presion en plantilla A 14
21 PC5 Pone cuchilla en material a
Cortar lateral derecho
Emplea vista hacia forro E 7 E Emplea vista hacia forro
Aplica presion en plantilla A 14
26 PC15 Pone cuchilla en material a
Cortar capellada superior
Emplea vista hacia forro E 7 E Emplea vista hacia forro
Aplica presion en plantilla A 14
26 PC15 Pone cuchilla en material a
Cortar capellada superior
Emplea vista hacia forro E 7 E Emplea vista hacia forro
Aplica presion en plantilla A 14
21 PC5 Pone cuchilla en material a
Cortar capellada lateral
Recoge plantilla de GB30 14
capellada
Pone plantilla en tabla de PA30 11
cortar
23 GC30 Recoge pieza corta de
material
11 PA30 Pone pieza cortada en la
tabla de cortar
Total en TMU 574
Total en minutos 0.34

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales




Tabla Num. 30 MTM de operacion 16

Operacion 16 Devastado de forro en orilla de Ref.:

capellada. Hoja nim. 1 del

Descripcion de la tarea: Analista: Carlos E. Gdmez Sandoval
Se adelgaza en la orilla de capellada trasera de Fecha: 22/08/12

forro.

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de capellada de forro en mesa capellada de forro en mesa
Recoge pieza de capellada de GC30 23
forro para devastar
Pone pieza de capellada de PC30 30
forro en devastadora
Tiempo maquina - 70 Tiempo maquina

23 GC30 Recoge pieza de capellada de
forro para mesa
30 PC30 Pone pieza de capellada de
forro en mesa de maquina
Total de TMU 183
Total de minutos 0.11
Fuente:  Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla Nim. 31 MTM de operacion 17
Operacion 17 Colocacién de pega al forro de Ref.:
capellada Hoja nim. 1 de 1
Descripcion de la tarea: Analista: Carlos E. Gomez Sandoval
Se coloca pega en forro para unir con capellada. Fecha: 22/08/12

Descripcién mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de capellada de forro en mesa capellada de forro en mesa
Recoge pieza de capellada GC30 23
Pone capellada en tabla de PA30 11
pega
Emplea vista hacia vote de 7E 49 ~ 7E Emplea vista hacia vote de
pega pega

7GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion a capellada de 72 98
cuero 168 7PB45 Pone pegaen  zona devastada
70 7PB5 Pone pega en zona devastada
70 7PB5 Pone pega en zona devastada
70 / 7PB5 Pone pega en zona devastada
Colocacion de pega
Recoge pieza de capellada GB30 14
Pone capellada en tabla de PA30 11
pega
Total en TMU 591
Total en minutos 0.35
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NUm. 32 MTM de operacion 19 Pag. 1
Operacion 19 unién de capellada de cuero y forro Ref.:

Descripcion de la tarea:
Se unen la capellada de cuero con él forro para
reforzar el calzado.

Hoja nim. 1 de 1

Analista: Carlos E. Gbmez Sandoval

Fecha: 22/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU

M. DER.

Descripcion mano derecha

Emplea vista hacia pieza E 7

E

Emplea vista hacia pieza de

de capellada de cuero en mesa

capellada de cuero en mesa

Recoge pieza de capellada de GC30 23

Cuero
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Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Pone capellada de cuero en PA30 11
tabla de pega
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de capellada de forro en mesa capellada de forro en mesa
Recoge pieza de capellada de GC30 23 GC30 Recoge pieza de capellada de
forro forro
Pone capellada de forro sobre PC30 30 PC30 Pone capellada de forro
capellada de cuero sobre capellada de cuero
Aplica presion en capellada A 14 A Aplica presion en capellada
Aplica presion en capellada A 14 A Aplica presion en capellada
Aplica presion en capellada A 14 A Aplica presion en capellada
30 PA30 Pone capellada con forro en
mesa
Total en TMU 173
Total en minutos 0.10
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NOm. 33 MTM de operacion 20
Operacion 20 Martillado en zona unida. Ref.:

Descripcion de la tarea:

Se martilla la capellada con forro para que tengan

una mayor adhesion.

Hoja nim. 1 de 1

Analista: Carlos E. Gémez Sandoval

Fecha: 22/08/12

Descripcién mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de capellada de cuero en mesa capellada de cuero en mesa
Recoge pieza de capellada de GC30 23
Cuero
Pone capellada de cuero en PB30 19
lado izquierdo en la plancha
de martillado
Emplea vista hacia martillo E 7 E Emplea vista hacia martillo

23 GC30 Recoge martillo
19 PB30 Pone martillo en capellada
con forro
Aplica presion a capellada 72 98 7PB5 Pone martillo en capellada
con forro
Recoge pieza de capellada de GC30 23
Cuero
Pone capellada de cuero en PB30 19
lado derecho en la Plancha de
martillado
Aplica presion a capellada 72 98 7PB5 Pone martillo en capellada
con forro
Pone capellada con forro en PA30 11
mesa
Total en TMU 347
Total en minutos 0.21

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 34 MTM de operacion 21

Operacion 21 Costura en area de dobles Ref.:
Descripcion de la tarea: Hoja nim. 1 de 1
Se cose la capellada de cuero con forro en maquina Analista: Carlos E. Gémez Sandoval
de poste doble aguja. Fecha: 22/08/12
Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de capellada de cuero en mesa capellada de cuero en mesa
Recoge pieza de capellada de GC30 23
Cuero
Pone capellada de cuero en PB30 19 F Mueve la pierna para
maquina de coser subir prensa tela y poner
capellada para coser
Mover el  pie para accionar F 15 C Hacer girar manivela de
acelerador de maquina maquina de costura
Tiempo maquina TMU promedio 250 Tiempo maquina TMU promedio
de costura con 10 puntadas de costura con 10 puntadas
por pulgada por pulgada
Pone capellada de cuero en PB30 19 F Mueve la pierna para
mesa de maquina subir prensa tela y quitar
Capellada de cuero
15 C Hacer girar manivela de
maquina de costura
Pone capellada de cuero para PB15 15 GB15 Recoge tijera para cortar
cortar hilos hilos
15 PB15 Pone tijera en hilos de
plantilla
Hace girar capellada de C 15
cuero para cortar hilos
15 PB15 Pone tijera en hilos de
plantilla
Pone capellada de cuero en PB30 19
mesa de maquina
Total en TMU 427
Total en minutos 0.25
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabl a Nom. 35 MTM de  operacion 22 P&g. 1

Operacion 22 Recorte de exceso de forro en
capellada

Descripcion de la tarea:

Se elimina el exceso de forro con maquina

Ref.:

Hoja nim. 1 de 1

Analista: Carlos E. Gbmez Sandoval

Fecha: 22/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de capellada de cuero en mesa capellada de cuero en mesa

14 GB30 Recoge pieza de capellada
30 PC30 Pone capellada en maquina
Recoge exceso de forro GB15 18
Pone pieza hacia delante PC5 21 PC5 Pone pieza hacia delante
Reasir la pieza de capellada R 6
Pone pieza hacia delante PC5 21 PC5 Pone pieza hacia delante
Reasir la pieza de capellada R 6
Pone pieza hacia delante PC5 21 PC5 Pone pieza hacia delante
Reasir la pieza de capellada R 6
Pone pieza hacia delante PC5 21 PC5 Pone pieza hacia delante
Reasir la pieza de capellada R 6
Pone pieza hacia delante PC5 21 PC5 Pone pieza hacia delante
Reasir la pieza de capellada R 6
Pone pieza hacia delante PC5 21 PC5 Pone pieza hacia delante
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Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Reasir la pieza de capellada R 6
Pone capellada de cuero para PB30 19
en pierna
Total en (TMU) 231
Total en minutos 0.14

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del

Calzado Morales

Tabl a NUm. 36 MTM de  operacion 23
Operacion 23 Colocacién de pega en area para union Ref.:
con talonera Hoja nim. 1 de 1
Descripcion de la tarea: Analista: Carlos E. Gdmez Sandoval
Se coloca pega en la parte trasera de capellada Fecha: 22/08/12
Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de capellada de forro en mesa capellada de forro en mesa
Recoge pieza de capellada GC30 23
Pone capellada lado izquierdo PA30 11
a 30 cms sobre nivel de mesa
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
pega pega
18 GB45 Recoger pega de vote
Pone capellada lado izquierdo PA30 24 PB45 Pone pega en zona devastada
a 30 cms sobre nivel de mesa
Pone capellada lado izquierdo PA30 11 PB5 Pone pega en zona devastada
a 30 cms sobre nivel de mesa
Pone capellada lado izquierdo PA30 11 PB5 Pone pega en zona devastada
a 30 cms sobre nivel de mesa
Pone capellada lado izquierdo PA30 11 PB5 Pone pega en zona devastada
a 30 cms sobre nivel de mesa
reasir de capellada a lado C 15
derecho
Pone capellada lado derecho PA30 24 PB45 Pone pega en zona devastada
a 30 cms sobre nivel de mesa
Pone capellada lado derecho PA30 11 PB5 Pone pega en zona devastada
a 30 cms sobre nivel de mesa
Pone capellada lado derecho PA30 11 PB5 Pone pega en zona devastada
a 30 cms sobre nivel de mesa
Pone capellada lado derecho PA30 11 PB5 Pone pega en zona devastada
a 30 cms sobre nivel de mesa
Pone capellada en tabla de PA30 11
pega
Total en (TMU) 206
Total en minutos 0.12
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NUm. 37 MTM de operacion 25 Pag.1
Operacion 25 Corte de talonera de cuero con suaje. Ref.:
Hoja nim. 1 del
Descripcion de la tarea: Analista: Carlos E. Gobmez Sandoval
Se corta la talonera de cuero en trogueladora con Fecha: 22/08/12
suaje.
Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia material E 7 E Emplea vista hacia material
de cuero en mesa de cuero en mesa
Recoge material de cuero GC45 27 GC45 Recoge material de cuero
para troquelar para troquelar
Pone material en mesa para PC45 36 PC45 Pone material en mesa para

troquelar

troquelar
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Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea la vista hacia E 7 E Emplea vista hacia
suaje en mesa suaje en mesa
18 GB45 Recoge suaje para troquelar
Pone suaje sobre material a PC45 36 PC45 Pone suaje sobre material a
Cortar cortar
9 GA30 Recoge manecillas derecha
de troquel
Recoge manecillas izquierda GA15 6 GA15 Recoge manecillas derecha
de troquel de troquel
Aplica presion en dados de A 14 A Aplica presion en dados de
manecilla izquierda manecilla derecha
Tiempo maquina o 28 Tiempo maquina
6 GA15 Recoge manecillas derecha
de troquel
6 GA15 Recoge manecillas izquierda
de troquel
Recoge suaje para sacar GC30 23
talonera de cuero
23 GC30 Recoge suaje para el lado
derecho de mesa
Recoge talonera de cuero GC30 23
Pone talonera de cuero sobre GB30 14
troquel
Total de TMU 283
Total de minutos 0.17

NOTA: Se troquelan dos piezas para una talonera por tanto el tiempo total es 0.34 minutos

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

Tabla NUm. 38 MTM de

operacion 26

Operacion 26
cuero .
Descripcion de la tarea:

Devastado en zona alta de talonera de

Se adelgaza en la parte alta de la talonera de

Ref.:

Hoja nim. 1 del

Analista: Carlos E. Gomez Sandoval

Fecha: 22/08/12

cuero.
Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de talonera de cuero en mesa talonera de cuero en mesa
Recoge pieza de talonera de GC30 23
cuero para devastar
Pone pieza de talonera de PC30 30
cuero en devastadora
Tiempo maquina - 84 Tiempo maquina
23 GC30 Recoge pieza de talonera de
cuero para mesa
30 PC30 Pone pieza de talonera de
cuero en mesa de maquina
Total de TMU 197
Total de minutos 0.12

NOTA: Para una
necesario es de 0.24 minutos

talonera completa se necesitan dos piezas devastadas, por tanto el tiempo

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 39 MTM de operacion 27
Operacion 27 Marcado de referencia Ref.:
Descripcion de la tarea: Hoja nim. 1 del
Con un lapicero se marca donde se realizara la Analista: Carlos E. Gémez Sandoval
unién de capellada y talonera. Fecha: 22/08/12
Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de talonera de cuero en mesa talonera de cuero en mesa
Recoge pieza de talonera de GC30 23
cuero para marcar
Pone pieza de talonera de PC30 30 GC30 Recoge plantilla de
cuero en tabla de corte talonera para marcar
30 PC30 Pone pieza de talonera de
cuero en tabla de corte
Emplea vista hacia lapicero E 7 E Emplea vista hacia lapicero
Aplica presion a plantilla A 23 GC30 Recoge lapicero para marcar
con talonera de cuero
Aplica presion a plantilla A 30 PC30 Pone lapicero en plantilla
con talonera de cuero de talonera para marcar
Recoge plantilla de talonera GC30 23
de cuero
Pone plantilla de talonera PC30 30
en tabla de corte
23 GC30 Recoge plantilla de talonera
de cuero
30 PC30 Pone plantilla de talonera
en tabla de corte
Total de TMU 256
Total de minutos 0.15

Nota: Para generar una talonera completa se necesitan dos piezas de talonera de cuero por

tanto el tiempo es de 0.30

minutos

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

Tabla NUm. 40 MTM de operacion 28 Pag. 1
Operacion 28 Costura para unir taloneras Ref.:
Descripcion de la tarea: Hojanim.1 del
Se unen taloneras a través de la costura. Analista: Carlos E. Gémez Sandoval
Fecha: 22/08/12
Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia piezas E 7 E Emplea vista hacia piezas de
de taloneras de cuero en mesa taloneras de cuero en mesa
Recoge pieza de taloneras de GC30 23
Cuero
Pone taloneras de cuero en PB30 19 F Mueve la pierna para
magquina de coser subir prensa tela y poner
taloneras para coser
Mover el pie para accionar F 15 C Hacer girar manivela de
acelerador de maquina maquina de costura
Tiempo maquina TMU promedio - 98 Tiempo maquina TMU promedio
de costura con 10 puntadas de costura con 10 puntadas
por pulgada por pulgada
Pone talonera de cuero en PB30 19 F Mueve la  pierna para
mesa de maquina subir prensa tela y quitar
talonera de cuero
15 C Hacer girar manivela de
maquina de costura
Pone talonera de cuero para PB15 15 GB15 Recoge tijera para cortar
cortar hilos Hilos
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Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
15 PB15 Pone tijera en hilos de
Talonera de cuero
Pone talonera de cuero en PB30 19
mesa de maquina
Total en (TMU) 245
Total en minutos 0.15
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NUm. 41 MTM de operacion 29
Operacion 29 Martillado de costura Ref.:
Descripcion de la tarea: Hoja nim. 1 de 1
Se unen taloneras a través de la costura. Analista: Carlos E. Gémez Sandoval
Fecha: 22/08/12
Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de talonera de cuero en mesa talonera de cuero en mesa
Recoge pieza de talonera de GC30 23
Cuero
Aplica presion en costura A 14 A Aplica presion en costura
Aplica presion en costura A 14 A Aplica presion en costura
Aplica presion en costura A 14 A Aplica presion en costura
Pone talonera de cuero en PB30 19 GB30 Recoge martillo
plancha para martillar
Pone talonera de cuero en 6PB5 90 6PB15— pone martillo
plancha para martillar Martillar
Pone talonera de cuero en PB30 19
mesa
Total en (TMU) 200
Total en minutos 0.12
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NOm. 42 MTM de operacion 30 Péag. 1
Operacion 30  colocacién de pega en zona devastada Ref.:
Descripcion de la tarea: Hoja nim. 1 del
Colocacién de pegamento en zona que esta devastada Analista: Carlos E. Gémez Sandoval
para dobles. Fecha: 22/08/12
Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de talonera de cuero en mesa talonera de cuero en mesa
Recoge pieza de talonera GC30 23
Pone talonera en tabla de PA30 11
Pega
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
Pega Pega
18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion a talonera de A 14
Cuero 24 PB45 Pone pega en zona devastada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
pega Pega
18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion a talonera de A 14
Cuero 24 PB45 Pone pega en zona devastada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
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Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
Pega Pega
Aplica presion a talonera de A 14
Cuero 24 PB45 Pone pega en zona devastada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
Recoge pieza de capellada GB30 14
Pone capellada en tabla de PA30 11
pega
Total en TMU 345
Total en minutos 0.20
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NUm. 43 MTM de operacion 32
Operacion 32 Doblado en la zona desbastada Ref.:
talonera Hoja nim. 1 del
Descripcion de la tarea: Analista: Carlos E. Gomez Sandoval
Se doblar el cuero hacia la parte interna Fecha: 22/08/12
Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de talonera de cuero en mesa talonera de cuero en mesa
Recoge pieza de talonera GB30 14
Pone talonera en tabla de PA30 11
Corte
Recoge horilla de talonera GC5 14 GC5 Recoge horilla de talonera
desbastada desbastada
14 GB30 Recoge martillo.
11 PA30 Pone martillo en talonera
Recoge horilla de talonera GC5 14
Desbastada
Recoge horilla de talonera 10GC5 1404 10PB5 Pone martillo en capellada
desbastada 1007 10PB5 Pone martillo en capellada
| Continua hasta quince veces
11 PA30 Pone martillo en tabla de
cortar
Pone capellada en tabla de PA30 11
corte
Total en TMU 347
Total en minutos 0.21
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NUm. 44 MTM de operacion 33 Pag. 1
Operacion 33 Ref.:

talonera para unir con capellada
Descripcion de la tarea:

Colocacién de pegamento en zona donde se unira la

colocacioén de pega en area de

Hoja nim. 1 del

Analista: Carlos E. Gbmez Sandoval

Fecha: 22/08/12

talonera.

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de talonera de cuero en mesa talonera de cuero en mesa
Recoge pieza de talonera GC30 23
Pone talonera en tabla de PA30 11
Pega
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Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
Pega pega

18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion a talonera de A 14
Cuero 24 PB45 Pone pega en zona devastada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
Pega pega
18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion a talonera de A 14
Cuero 24 PB45 Pone pega en zona devastada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
Recoge pieza de capellada GB30 14
Pone capellada en tabla de PA30 11
pega
Total en TMU 252
Total en minutos 0.15
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla Num. 45 MTM de operacion 35
Operacion 35  unioén de talonera de cuero con Ref.:

capellada de cuero

Descripcion de la tarea:

Unién de talonera y capellada de cuero para formar
el corte.

Hoja nim. 1 del

Analista: Carlos E. Gémez Sandoval

Fecha: 22/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
De capellada de cuero en mesa capellada de cuero en mesa
Recoge pieza de capellada GC30 23
Pone capellada en tabla de PA30 11
corte
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de talonera de cuero en mesa talonera de cuero en mesa
Recoge pieza de talonera GC30 23
Emplea vista hacia pieza de E 7 E Emplea vista hacia pieza de
talonera de cuero en marcado talonera de cuero en marcado

11 PA30 Pone talonera en capellada
De cuero
Aplica presion a union de A 14 PA30 Pone talonera en capellada
talonera y capellada de cuero
Recoge capellada de cuero GC15 19 GC15 Recoge talonera de cuero
Gira capellada de cuero C 15 C Gira talonera de cuero
Pone en mesa de corte PB15 15 PB15 Pone en mesa corte
Recoge el otro extremo de GC15 19
Capellada
Aplica presion en capellada A 14 GC15 Recoge talonera de cuero
Emplea vista hacia pieza de E 7 E Emplea vista hacia pieza de
talonera de cuero en marcado talonera de cuero en marcado
26 PC15 Pone talonera en capellada
Aplica presion en capellada A 14 A Aplica presion
Pone capellada en mesa PB30 19
Total en TMU 251
Total en minutos 0.15

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 46 MTM de

operacion 36

Operacion 36 Corte de talonera de forro.
Descripcion de la tarea:

Ref.:

Hoja nim. 1 del

Es el corte de la talonera de forro que lleva en Analista: Carlos E. Gémez Sandoval
la parte interna del calzado. Fecha: 22/08/12
Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia chaira E 7 E Emplea vista hacia chaira
Recoge chaira GB45 18
Pone chaira en altura a 30 PA30 18 GB45 Recoge cuchilla
cms. Sobre nivel de mesa
11 PA30 Pone cuchilla en chaira lado
izquierdo
11 PA30 Pone cuchilla en chaira lado
derecho
11 PA30 Pone cuchilla en chaira
izquierdo
11 PA30 Pone cuchilla en chaira
derecho
11 PA30 Pone cuchilla en chaira lado
izquierdo
Emplea vista hacia material E 7 E Emplea vista hacia material
de forro en mesa de forro en mesa
Recoge material de forro GB45 18 GB45 Recoge material de forro
Pone material en tabla de PB45 24 PB45 Pone material en tabla de
corte corte
Recoge plantilla de GB30 14
Talonera
Pone plantilla de talonera PA30 11
sobre material
14 GB30 Recoge cuchilla
11 PA30 Pone cuchilla en talonera
parte superior
Emplea vista hacia forro E 7 E Emplea vista hacia forro
Aplica presion en plantilla A 14
26 PC15 Pone cuchilla en talonera
Parte trasera
Emplea vista hacia forro E 7 E Emplea vista hacia forro
Aplica presion en plantilla A 14
21 PC5 Pone cuchilla en talonera
inferior
Recoge plantilla de GB30 14
talonera
Pone plantilla de talonera PA30 11
en tabla de cortar
23 GC30 Recoge pieza corta de
material
11 PA30 Pone pieza cortada en la
tabla de cortar
Total en TMU 345
Total en minutos 0.21
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NUm. 47 MTM de operacion 37 Pag. 1
Operacion 37  Colocaciéon de numero y codigo Ref.:

Descripcion de la tarea:
Colocacién de namero en talonera de forro.

Hoja nim. 1 del

Analista: Carlos E. Gémez Sandoval

Fecha: 22/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de talonera de forro en mesa capellada de cuero en mesa
Recoge pieza de talonera GC30 23
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Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Pone talonera en tabla de PA30 11
corte
Emplea vista hacia enumerador E 7 E Emplea vista hacia enumerador
23 GC30 Recoge enumerador
Emplea vista hacia E 7 E Emplea vista hacia almohadilla
almohadilla de tinta De tinta
30 PC30 Pone enumerador en almohadilla
de tinta
26 PC15 Pone enumerador en almohadilla
de tinta
Aplica presion talonera de A 14 PC30 Pone almohadilla en talonera
forro de forro
Recoge pieza de talonera GC30 23
Pone talonera en tabla de PA30 11
corte
Total en TMU 182
Total en minutos 0.11

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

Tabla NUm. 48 MTM de

operacion 38

Operacion 38  Colocacién de pega en area para union Ref.:

de taloneras de forro. Hoja nim. 1 del

Descripcion de la tarea: Analista: Carlos E. Gémez Sandoval
Colocacién de pegamento en zona donde se unira la Fecha: 22/08/12

talonera de forro.

Descripcién mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de talonera de forro en mesa talonera de forro en mesa
Recoge pieza de talonera GC30 23
Pone talonera en tabla de PA30 11
Pega
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
Pega pega

18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion a talonera de A 14
forro 24 PB45 Pone pega en zona de unién
10 PB5 Pone pega en zona de unién
10 PB5 Pone pega en zona de union
Recoge pieza de talonera GB30 14
Pone talonera en mesa PA30 11
Total en TMU 149
Total en minutos 0.09

NOTA: Para tener una talonera de forro completa se util

requerido es de 0.18 minutos

zan dos piezas por tanto el tiempo

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

Tabla NUm. 49 MTM de

operacion 40 Pag.1

Operacion 40 unién de taloneras de forro

Descripcion de la tarea:
Se unen las piezas de taloneras de
hacer una talonera total.

forro para

Ref.:

Hoja nim. 1 de 1

Analista: Carlos E. Gomez Sandoval

Fecha: 22/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de taloneras de forro en mesa Taloneras de forroen mesa
Recoge pieza de talonera de GC30 23
forro
Pone talonera de forro en PA30 11
tabla de corte
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Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de talonera de forro en mesa talonera de forro en mesa

23 GC30 Recoge pieza de talonera de
forro
30 PC30 Pone talonera de forro sobre
la otra talonera de forro
Aplica presion en capellada A 21 PC Pone talonera de forro sobre
la otra talonera de forro
Aplica presion en capellada A 21 PC Pone talonera de forro sobre
la otra talonera de forro
Aplica presion en capellada A 21 pPC Pone talonera de forro sobre
la otra talonera de forro
30 PA30 Pone capellada con forro en
Mesa
Total en TMU 194
Total en minutos 0.12
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NOm. 50 MTM de operacion 41
Operacion 41 Costura de forro Ref.:

Descripcion de la tarea:
Se cose la talonera de forro en maquina de sisado.

Hoja nim. 1 de 1

Analista: Carlos E. Gobmez Sandoval

Fecha: 22/08/12

Descripcién mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia piezas E 7 E Emplea vista hacia piezas de
de taloneras de forro en mesa taloneras de forro en mesa
Recoge pieza de taloneras de GC30 23
Cuero
Pone taloneras de forro en PB30 19 F Mueve la pierna para
maquina de coser subir prensa tela y poner

taloneras para coser
Mover el pie para accionar F 15 C Hacer girar manivela de
acelerador de maquina maquina de costura
Tiempo maquina TMU promedio - 70 Tiempo maquina TMU promedio
de costura con 10 puntadas de costura con 10 puntadas
por pulgada por pulgada
Pone talonera de forro en PB30 19 F Mueve la pierna para
mesa de maquina subir prensa tela y quitar
talonera de forro
15 C Hacer girar manivela de
maquina de costura
Pone talonera de forro para PB15 15 GB15 Recoge tijera para cortar
cortar hilos hilos
15 PB15 Pone tijera en hilos de
talonera de forro
Pone talonera de forro en PB30 19
mesa de maquina
Total en (TMU) 217
Total en minutos 0.13

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 51 MTM

de operacion 42

Operacion 42 colocacién de pega en talonera de Ref.:

forro Hoja nim. 1 del

Descripcion de la tarea: Analista: Carlos E. Gdmez Sandoval
Colocacién de pegamento en zona donde se unir con Fecha: 22/08/12

talonera de cuero.

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de talonera de forro en mesa talonera de forro en mesa
Recoge pieza de talonera GC30 23
Pone talonera en tabla de PA30 11
Pega
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
Pega pega

18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion a talonera de A 14
forro 24 PB45 Pone pega en forro
10 PBS Pone pega en forro
10 PB5 Pone pega en forro
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
pega pega
18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion a talonera de A 14
forro 24 PB45 Pone pega en forro
10 PBS Pone pega en forro
10 PB5 Pone pega en forro
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
Pega pega
18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion a talonera de A 14
forro 24 PB45 Pone pega en forro
10 PB5 Pone pega en forro
10 PB5 Pone pega en forro
Recoge pieza de talonera de GB30 14
Forro
Pone talonera de forro en PA30 11
mesa
Total en TMU 315
Total en minutos 0.19
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NUm. 52 MTM de operacion 44 Pag. 1
Operacion 44 unién de forro con talonera de cuero Ref.:
Descripcion de la tarea: Hoja nim. 1 de 1
Unién de talonera de forro con talonera de cuero Analista: Carlos E. Gémez Sandoval
para formar el corte. Fecha: 22/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de capellada de cuero en mesa capellada de cuero en mesa

23 GC30 Recoge pieza de capellada
11 PA30 Pone capellada a nivel del
troco del cuerpo
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de talonera de forro en mesa talonera de forro en mesa
Recoge pieza de talonera de GC45 27
Forro
Pone talonera de forro junto PC45 36 A Aplica presion a union de
a talonera de cuero talonera de forro y cuero
Pone talonera de forro junto PC5 21 A Aplica presion a union de
a talonera de cuero talonera de forro y cuero
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Pone talonera de forro junto PC5 21 A Aplica presion a unién de
a talonera de cuero talonera de forro y cuero
Pone talonera de forro junto PC5 21 A Aplica presion a unién de
a talonera de cuero talonera de forro y cuero
Pone talonera de forro junto PC5 21 A Aplica presion a union de
a talonera de cuero talonera de forro y cuero
Pone corte en mesa de corte PC5 21 PC5 Pone corte en mesa de corte
Total en TMU 195
Total en minutos 0.12

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

Tabla NUm. 53 MTM de

operacion 45

Operacion 45

Costura en talonera de cuero

Descripcion de la tarea:
Se cose la talonera de cuero con forro en maquina
de poste doble aguja.

Ref.:

Hoja nim. 1 de 1

Analista: Carlos E. Gbmez Sandoval

Fecha: 22/08/12

Descripcién mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcién mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de talonera de cuero en mesa capellada de cuero en mesa
Recoge pieza de talonera de GC30 23
Cuero
Pone talonera de cuero en PB30 19 F Mueve la pierna para
maquina de coser subir prensa tela y poner

capellada para coser
Mover el pie para accionar F 15 C Hacer girar manivela de
acelerador de maquina maquina de costura
Tiempo maquina TMU promedio o 168 Tiempo maquina TMU promedio
de costura con 10 puntadas de costura con 10 puntadas
por pulgada por pulgada
Pone talonera de cuero en PB30 19 F Mueve la pierna para
mesa de maquina subir prensa tela y quitar
talonera de cuero
15 C Hacer girar manivela de
maquina de costura
Pone talonera de cuero para PB15 15 GB15 Recoge tijera para cortar
cortar hilos hilos
15 PB15 Pone tijera en hilos de
plantilla
Hace girar talonera de C 15
cuero para cortar hilos
15 PB15 Pone tijera en hilos de
Talonera
Pone talonera de cuero en PB30 19
mesa de maquina
Total en (TMU) 345
Total en minutos 0.21
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NUm. 54 MTM de operacion 46
Operacion 46 Recorte de exceso de forro de Ref.:

talonera
Descripcion de la tarea:
Se elimina el exceso de forro con maquina

Hojandim. 1 de 1

Analista: Carlos E. Gémez Sandoval

Fecha: 22/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de talonera de cuero en mesa talonera de cuero en mesa

14 GB30 Recoge talonera
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Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
30 PC30 Pone talonera en maguina
Recoge exceso de forro GB15 18
Pone pieza hacia delante PC5 21 PC5 Pone pieza hacia delante
Reasir la pieza de capellada R 6
Pone pieza hacia delante PC5 21 PC5 Pone pieza hacia delante
Reasir la pieza de capellada R 6
Pone pieza hacia delante PC5 21 PC5 Pone pieza hacia delante
Reasir la pieza de capellada R 6
Pone pieza hacia delante PC5 21 PC5 Pone pieza hacia delante
Reasir la pieza de capellada R 6
Pone capellada de cuero para PB30 19
en pierna
Total en (TMU) 196

Total en minutos 0.12
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla Num. 55 MTM de operacion 47
Operacion 47 Corte de talonera royalti. Ref.:

Descripcion de la tarea:

Se corta la talonera de royalti en troqueladora

Hoja nim. 1 del

Analista: Carlos E. Gbmez Sandoval

con suaje. Fecha: 22/08/12
Descripcién mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia material E 7 E Emplea vista hacia material
de royalti en mesa de royalti en mesa
Recoge material de royalti GC45 27 GC45 Recoge material de royalti
para troquelar para troquelar
Pone material de royalti PC45 36 PC45 Pone material de royalti
en mesa para troquelar en mesa para troquelar
Emplea la vista hacia E 7 E Emplea vista hacia
suaje en mesa suaje en mesa
18 GB45 Recoge suaje para troquelar
Pone suaje sobre material a PC45 36 PC45 Pone suaje  sobre material a
Cortar cortar
9 GA30 Recoge manecillas derecha
de troquel
Recoge manecillas izquierda GA15 6 GA15 Recoge manecillas derecha
de troquel de troquel
Aplica presion en dados de A 14 A Aplica presion en dados de
manecilla  izquierda manecilla derecha
Tiempo maquina S 28 Tiempo maquina
6 GA15 Recoge manecillas izquierda
de troquel
6 GA15 Recoge manecillas derecha
de troquel
Recoge suaje para sacar GC30 23
taloneras de royalti
23 GC30 Recoge suaje para el lado
derecho de mesa
Recoge taloneras de royalti GC30 23
Pone taloneras de royalti GB30 14
sobre troquel
Total de TMU 283
Total de minutos 0.17

NOTA: Se troquelan dos taloneras de royalti en cada operacién por tanto el tiempo total

es 0.08 minutos.

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 56 MTM de

operacion 48

Operacion 48 Devastado en orillas de las taloneras Ref.:

royalti Hoja nim. 1 del

Descripcion de la tarea: Analista: Carlos E. Gdmez Sandoval
Se adelgaza en la parte alta de la talonera de Fecha: 22/08/12

royalti.

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de talonera de royalti en mesa talonera de royalti en mesa
Recoge pieza de talonera de GC30 23
royalti para devastar
Pone pieza de talonera de PC30 30
royalti en devastadora
Tiempo maquina - 98 Tiempo maquina

23 GC30 Recoge pieza de talonera de
royalti para mesa
30 PC30 Pone pieza de talonera de
royalti en mesa de maquina
Total de TMU 211
Total de minutos 0.13
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NOm .57 MTM de operacion 49
Operacion 49 Corte de cubo royalti con troquel. Ref.:

Descripcion de la tarea:

Se corta cubo de royalti en troqueladora con

Hoja nim. 1 del

Analista: Carlos E. Gémez Sandoval

suaje. Fecha: 22/08/12
Descripcién mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcién mano derecha
Emplea vista hacia material E 7 E Emplea vista hacia material
de royalti en mesa de royalti en mesa
Recoge material de royalti GC45 27 GC45 Recoge material de royalti
para troquelar para troquelar
Pone material de royalti PC45 36 PC45 Pone material de royalti
en mesa para troquelar en mesa para troquelar
Emplea la vista hacia E 7 E Emplea vista hacia
suaje en mesa suaje en mesa
18 GB45 Recoge suaje para troquelar
Pone suaje sobre material a PC45 36 PC45 Pone suaje sobre material a
Cortar cortar
9 GA30 Recoge manecillas derecha
de troquel
Recoge manecillas izquierda GA15 6 GA15 Recoge manecillas derecha
de troquel de troquel
Aplica presion en dados de A 14 A Aplica presion en dados de
manecilla izquierda manecilla derecha
Tiempo maquina S 28 Tiempo maquina
6 GA15 Recoge manecillas izquierda
de troquel
6 GA15 Recoge manecillas derecha
de troquel
Recoge suaje para sacar GC30 23
cubos de royalti
23 GC30 Recoge suaje para el lado
derecho de mesa
Recoge cubos de royalti GC30 23
Pone cubos de royalti GB30 14
sobre troquel
Total de TMU 283
Total de minutos 0.17

NOTA: Se troquelan dos cubos de royalti en cada operacion, por tanto el tiempo total

es 0.08 minutos.

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 58

MTM de operacion 50

Operacion 50 Desbastado de orillas de cubo. Ref.:
Descripcion de la tarea: Hoja nim. 1 del
Se adelgaza en la parte alta del cubo de royalti. Analista: Carlos E. Gémez Sandoval
Fecha: 22/08/12
Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de cubo de royalti en mesa cubo de royalti en mesa
Recoge pieza de cubo de GC30 23
royalti para devastar
Pone pieza de cubo de PC30 30
royalti en devastadora
Tiempo maquina 56 Tiempo maquina
23 GC30 Recoge pieza de cubo de
royalti para mesa
30 PC30 Pone pieza de cubo de
royalti en mesa de maquina
Total de TMU 169

Total de minutos 0.10
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NUum. 59 MTM de operacion 51 Pag.1

Operacion 51 empastada de corte Ref.:
Descripcion de la tarea: Hoja nim. 1 del
Se coloca pega en las areas de cubo, talonera 'y Analista: Carlos E. Gémez Sandoval
contorno de montado del corte, cubo y talonera Fecha: 22/08/12
royalti
Descripciéon mano izquierda M. 1ZQ. T™MU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia corte E 7 E Emplea vista hacia corte
Recoge corte GC45 27
Emplea vista hacia cubo E 7 E Emplea vista hacia cubo
Pone corte en tabla con pega PC45 19 GC15 Recoge cubo de corte
Aplica presion en cubo de A 14
Corte
23 GC30 Recoge cubo de royalti
11 PA30 Pone cubo de royalti en
tabla de pega
14 GB30 Recoge pega
Emplea vista hacia corte E 7 E Emplea vista hacia corte
30 PC30 Pone pega en cubo de royalti
21 PC5 Pone pega en cubo de royalti
21 PC5 Pone pega en cubo de royalti
21 PC5 Pone pega en cubo de royalti
23 GC30 Recoge cubo de royalti en
Corte
11 PA30 Pone cubo de royalti en
cubo de corte
14 GB30 Recoge pega
30 PC30 Pone pega en cubo de royalti
21 PC5 Pone pega en cubo de royalti
14 GB30 Recoge cubo de corte
para unir con cubo royalti
14 A Aplica presion en cubo
Recoge corte GC45 27
Pone corte en tabla con pega PC45 19
14 GB30 Recoge pega
30 PC30 Pone pega en talonera de cuero
21 PC5 Pone pega en talonera de cuero
21 PC5 Pone pega en talonera de cuero
14 GB30 Recoge pega
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Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
30 PC30 Pone pega en talonera de cuero
21 PC5 Pone pega en talonera de cuero
21 PC5 Pone pega en talonera de cuero
Emplea vista hacia talonera E 7 E Emplea vista hacia talonera
royalti 574 royalti
Pone corte a 15 cms de mesa PA30 23 GC30 Recoge talonera de royalti
11 PA30 Pone talonera de royalti en
tabla de pega
14 GB30 Recoge pega
30 PC30 Pone pega en talonera de
royalti
21 PC5 Pone pega en talonera de
royalti
21 PC5 Pone pega en talonera de
royalti
21 PC5 Pone pega en talonera de
royalti
23 GC30 Recoge cubo de royalti en
Corte
Reasir talonera de corte R 11 PA30 Pone talonera de royalti en
talonera de corte
Aplica presion en taloneras A 14 A Aplica presion en taloneras
Aplica presion en taloneras A 14 A Aplica presion en taloneras
14 GB30 Recoge pega
30 PC30 Pone pega en cubo de royalti
21 PC5 Pone pega en cubo de royalti
Reasir talonera de corte R 14 A Aplica presion en taloneras
Aplica presién en taloneras A 14 A Aplica presioén en taloneras
Aplica presion en taloneras A 14 A Aplica presion en taloneras
Reasir corte para colocar 14 GB30 Recoge pega
pega
30 PC30 Pone pega en cubo de royalti
21 PC5 Pone pega en cubo de royalti
30 PC30 Pone pega en cubo de royalti
21 PC5 Pone pega en cubo de royalti
30 PC30 Pone pega en cubo de royalti
21 PC5 Pone pega en cubo de royalti
30 PC30 Pone pega en cubo de royalti
21 PC5 Pone pegaen cubo de royalti
Total de TMU 1102
Total de minutos 0.66
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NUum. 60 MTM de operacion 53 Pag.1
Operacion 53 Corte de plantilla de royalti con Ref.:
troquel. Hoja nim. 1 del
Descripcion de la tarea: Analista: Carlos E. Gdmez Sandoval
Se corta plantilla de royalti en troqueladora con Fecha: 22/08/12
suaje.

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia material E 7 E Emplea vista hacia material
de royalti en mesa de royalti en mesa
Recoge material de royalti GC45 27 GC45 Recoge material de royalti
para troquelar para troquelar
Pone material de royalti PC45 36 PC45 Pone material de royalti
en mesa para troquelar en mesa para troquelar
Emplea la vista hacia E 7 E Emplea vista hacia
suaje en mesa suaje en mesa

18 GB45 Recoge suaje para troquelar
Pone suaje sobre material a PC45 36 PC45 Pone suaje sobre material a
cortar cortar
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9 GA30 Recoge manecillas derecha
de troquel
Recoge manecillas izquierda GA15 6 GA15 Recoge manecillas derecha
de troquel de troquel
Aplica presion en dados de A 14 A Aplica presion en dados de
manecilla izquierda manecilla derecha
Tiempo maquina - 28 Tiempo maquina
Aplica presion en dados de A 14 A Aplica presion en dados de
manecilla izquierda manecilla derecha
Tiempo maquina - 28 Tiempo maquina
6 GA15 Recoge manecillas izquierda
de troquel
6 GA15 Recoge manecillas derecha
de troquel
Recoge suaje para sacar GC30 23
plantillas de royalti
23 GC30 Recoge suaje para el lado
derecho de mesa
Recoge plantillas de royalti GC30 23
Pone plantillas de royalti GB30 14
sobre troquel
Total de TMU 325
Total de minutos 0.19

NOTA: Se troquelan dos plantillas de royalti en esta operacion, por tanto el tiempo total

es 0.10 minutos.

Fuente: Estudio de Trabajo de

Tabla NUm. 61

Industrias del Calzado Morales

MTM de operacion 54

Operacion 54
fuerza.
Descripcion de la tarea:

colocacién de pega en area para la

Se Coloca de pegamento parte trasera de plantilla.

Ref.:

Hoja nim. 1 del

Analista: Carlos E. Gébmez

Sandoval

Fecha: 22/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de plantilla royalti en mesa Plantilla royalti en mesa
Recoge pieza de plantilla GC30 23
Pone plantilla en tabla de PA30 11
Pega
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
Pega pega

18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion a plantilla A 14
24 PB45 Pone pega en plantilla
10 PB5 Pone pegaen plantilla
10 PB5 Pone pega en plantilla
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
pega pega
18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion en plantilla A 14
24 PB45 Pone pega en plantilla
10 PB5 Pone pega en plantilla
10 PB5 Pone pega en plantilla
Recoge pieza de plantilla GB30 14
Pone plantilla en mesa PA30 11
Total en TMU 232
Total en minutos 0.14

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 62

MTM de operacion 56

Operacion 56
troquel.
Descripcion de la tarea:

Corte de fuerza de royalti con

Se corta plantilla de royalti en troqueladora con

Ref.:

Hoja nim. 1 del

Analista: Carlos E. Gbmez Sandoval

Fecha: 22/08/12

suaje.

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia material E 7 E Emplea vista hacia material
de royalti en mesa de royalti en mesa
Recoge material de royalti GC45 27 GC45 Recoge material de royalti
para troquelar para troquelar
Pone material de royalti PC45 36 PC45 Pone material de royalti
en mesa para troquelar en mesa para troquelar
Emplea la vista hacia E 7 E Emplea vista hacia
suaje en mesa suaje en mesa

18 GB45 Recoge suaje para troquelar
Pone suaje sobre material a PC45 36 PC45 Pone suaje sobre material a
cortar cortar
9 GA30 Recoge manecillas derecha
de troquel
Recoge manecillas izquierda GA15 6 GA15 Recoge manecillas derecha
de troquel de troquel
Aplica presion en dados de A 14 A Aplica presion en dados de
manecilla izquierda manecilla derecha
Tiempo maquina - 28 Tiempo maquina
6 GA15 Recoge manecillas izquierda
de troquel
6 GA15 Recoge manecillas derecha
de troquel
Recoge suaje para sacar GC30 23
fuerzas de royalti
23 GC30 Recoge suaje para el lado
derecho de mesa
Recoge fuerzas de royalti GC30 23
Pone fuerzas de royalti GB30 14
sobre troquel
Total de TMU 283
Total de minutos 0.17

NOTA: Se troquelan dos fuerzas de royalti en esta operacion, por tanto el tiempo total

es 0.08 minutos.

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

Tabla NUm. 63

MTM de operacién 57

Operacion 57
royalti.
Descripcion de la tarea:

colocacion de pega a fuerza de

Se Coloca de pegamento para unir con plantilla.

Ref.:

Hoja nim. 1 del

Analista: Carlos E. Gémez Sandoval

Fecha: 22/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de fuerza royalti en mesa fuerza royalti en mesa
Recoge pieza de fuerza GC30 23
Pone fuerza en tabla de pega PA30 11
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
Pega pega
18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion a plantilla A 14
24 PB45 Pone pega en fuerza
10 PB5 Pone pega en fuerza
10 PB5 Pone pega en fuerza
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
pega Pega
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Continuacion tabla 63 Pag. 2
Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion en fuerza A 14
24 PB45 Pone pega en fuerza
10 PB5 Pone pega en fuerza
10 PB5 Pone pegaen fuerza
Recoge pieza de plantilla GB30 14
Pone plantilla en mesa PA30 11
Total en TMU 232
Total en minutos 0.14
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NUm. 64 MTM de operacion 59
Operacion 59  Uni6én de  plantillas de royalti a Ref.:

fuerza.

Descripcion de la tarea:

Se coloca la fuerza en la parte trasera de
plantilla.

Hoja nim. 1 del

Analista: Carlos E. Gébmez Sandoval

Fecha: 22/08/12

Descripcién mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripciéon mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de fuerza y plantilla de fuerza y plantilla de
royalti en mesa royalti en mesa
Recoge pieza de fuerza GC30 23 GC30 Recoge plantilla de royalti
Pone fuerza con plantilla PC30 30 PC30 Pone plantilla con fuerza
Aplica presion en union A 14 A Aplica presion en union
Aplica presion en union A 14 A Aplica presion en union
Recoge pieza de plantilla GB30 14
Pone plantilla en mesa PA30 11

Total en TMU 113
Total en minutos 0.07
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NUm. 65 MTM de operacion 60
Operacion 60 Clavado de plantilla con fuerza en Ref.:

horma.

Descripcion de la tarea:

Se coloca plantilla con fuerza en horma y se
martilla

Hojanim. 1del

Analista: Carlos E. Gbmez Sandoval

Fecha: 22/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea la vista hacia E 7 E Emplea vista hacia
plantilla con fuerza plantilla con fuerza
14 GB30 Recoge plantilla con fuerza
Aplica presion en plantilla A 14 A Aplica presion
Emplea vista hacia horma E 7 E Emplea vista hacia horma
Pone plantilla con fuerza en PB15 15 GB30 Recoge horma
horma
Reasir horma con plantilla R 6 R Reasir horma con plantilla
27 GC45 Recoge chinche del deposito
Pone platilla a horma en PC30 30 PC30 Pone horma con plantilla en
la talonera la talonera
Pone horma con plantilla en PA30 30
Borde de mesa
Reasir plantilla con horma a R 6
horilla de mesa
18 GB45 Recoge chinche
15 PA45 Pone chinche a plantilla
14 GB30 Recoge martillo
30 PC30 Pone martillo en chiche
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Continuacion tabla Num. 65 Pag. 2
Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
26 PC15 Pone martillo en chiche
26 PC15 Pone martillo en chiche
26 PC15 Pone martillo en chiche
26 PC15 Pone martillo en chiche
26 PC15 Pone martillo en chiche
26 PC15 Pone martillo en chiche
26 PC15 Pone martillo en chiche
26 PC15 Pone martillo en chiche
Pone horma con plantilla a PB15 15
quince centimetro dentro de
Mesa
3 GB5 Pone plantilla en parte
Trasera con horma en tal6n
Reasir plantilla con horma R 6
10 PB5 Pone plantilla en horma
trasera
Reasir horma con plantilla R 6 R Reasir horma con plantilla
15 PA45 Pone clavo a plantilla
Reasir horma con plantilla y R 6
clavo
14 GB30 Recoge martillo
30 PC30 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
Pone horma a lado izquierdo GA30 9
en mesa
Total TMU 789
Total en minutos 0.47
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NUm. 66 MTM de operacion 61 Pag. 1
Operacion 61 Emparejamiento de plantilla con Ref.:
fuerza en horma. Hoja nim. 2 de2
Descripcion de la tarea: Analista: Carlos E. Gbmez Sandoval
Se empareja la plantilla con fuerza a la horma en Fecha: 22/08/12
la parte inferior.
Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
21 PC5 Pone cuchilla en horilla de
plantilla para emparejar con
horma en extremo de talonera
21 PC5 Pone cuchilla en horilla de
plantilla para emparejar con
horma en extremo de talonera
21 PC5 Pone cuchilla en horilla de
plantilla para emparejar con
horma en extremo de talonera
Gira horma con plantilla en G 15
Extremo derecho
Pone horma contra pecho PA15 6
26 PC15 Pone cuchilla en horilla de
plantilla para emparejar con
horma en extremo derecho
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Continuacioén tabla Num. 66 Pag. 2
Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
21 PC5 Pone cuchilla en horilla de
plantilla para emparejar con
horma en extremo derecho
21 PC5 Pone cuchilla en horilla de
plantilla para emparejar con
horma en extremo derecho
21 PC5 Pone cuchilla en horilla de
plantilla para emparejar con
horma en extremo derecho
21 PC5 Pone cuchilla en horilla de
plantilla para emparejar con
horma en extremo derecho
21 PC5 Pone cuchilla en horilla de
plantilla para emparejar con
horma en extremo derecho
Pone horma en lado izquierdo PA30 11
de mesa
Total TMU 698
Total en minutos 0.41
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NOm. 67  MTM de operacion 62
Operacion 62 colocacion de pega plantilla de Ref.:

royalti en zona para montar.
Descripcion de la tarea:

Se Coloca de pegamento para montar el corte.

Hoja nim. 1 del

Analista: Carlos E. Gbmez Sandoval

Fecha: 22/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia horma con E 7 E Emplea vista hacia horma con
Plantilla en mesa Plantilla en mesa
Recoge horma con plantilla GC30 23
Pone horma con plantilla a PA30 11
30 cms sobre la mesa
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
Pega pega

18 GB45 Recoger pega de bote
24 PB45 Pone pega en plantilla
10 PB5 Pone pega en plantilla
10 PB5 Pone pega en plantilla
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
pega Pega
18 GB45 Recoger pega de bote
24 PB45 Pone pega en plantilla
10 PB5 Pone pega en plantilla
10 PB5 Pone pegaen plantilla
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
pega Pega
18 GB45 Recoger pega de bote
24 PB45 Pone pega en plantilla
10 PB5 Pone pega en plantilla
10 PB5 Pone pega en plantilla
Pone plantilla en mesa PA30 11
Total en TMU 328
Total en minutos 0.20

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 68 MTM de operacion 64
Operacion 64 Montado de puntera de corte Ref.:
Descripcion de la tarea: Hoja nim. 1 de 2
El corte se pone en la hormay se estira la punta Analista: Carlos E. Gémez Sandoval
para colocarla montar. Fecha: 22/08/12
Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia corte E 7 E Emplea vista hacia corte
14 GB30 Recoge corte para montar
19 PB30 Pone corte en piernas
Emplea vista hacia corte E 7 E Emplea vista hacia corte
Recoge corte para montar GB30 14 GB30 Recoge horma para montar
19 PB30 Pone horma en piernas
Pone corte en horma PC30 30 PC30 Pone corte en horma
Recoge corte para estirar a GC15 19 GC15 Recoge corte para estirar a
punta Punta
Pone corte en punta de horma PC15 19 PC15 Pone corte en punta de horma
Aplica presion en puntera A 14 A Aplica presion en puntera
Aplica presion en puntera de A 14 A Aplica presion en puntera
corte con horma con horma
Hace girar horma con corte C 15 C
Aplica presion en punta de A 14 GB30 Recoge tenaza
horma
19 PB15 Pone tenaza en puntera
19 PB15 Pone tenaza en puntera
Recoge clavo GC15 23 GC30 Recoge martillo
Pone clavo en talonera PC15 26
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
Gira horma para talonera C 15 C Gira horma para talonera
Aplica presion en talonera A 14 A Aplica presion en talonera
Aplica presion en talonera A 14 A Aplica presion en talonera
Recoge clavo GB15 14 GB30 Recoge martillo
Pone clavo en talonera PC15 26
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
Gira horma para capellada C 15 C Gira horma para capellada
Aplica presion en corte A 14 GB30 Recoge tenaza
26 PC15 Pone tenaza para estirar a
punta lateral izquierdo
26 PC15 Pone tenaza como martillo
26 PC15 Pone tenaza como martillo
26 PC15 Pone tenaza como martillo
Gira horma para capellada C 15 C Gira horma para capellada
derecha derecha
Aplica presion en corte 26 PC15 Pone tenaza en capellada
derecha
26 PC15 Pone tenaza como martillo
derecha
26 PC15 Pone tenaza como martillo
derecha
26 PC15 Pone tenaza como martillo
derecha
26 PC15 Pone tenaza como martillo
derecha
14 GB30 Recoge martillo
26 PC15 Pone martillo en clavo

253




Continuacioén tabla Num. 68 Pag. 2
Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
Recoge horma montada GB30 14
Pone horma montada en mesa PC30 30
Total de TMU 1075
Total de minutos 0.64
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NOm. 69  MTM de operacion 65 Pag. 1
Operacion 65 montado de capellada de corte . Ref.:
Descripcion de la tarea: Hoja nim. 1 del
Se Coloca de pegamento para montar el corte. Analista: Carlos E. Gémez Sandoval
Fecha: 22/08/12
Descripcién mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia horma con E 7 E Emplea vista hacia horma con
Corte para montar Corte para montar
23 GC30 Recoge horma con corte
Recoge horma con corte GC30 30 PC30 Pone horma en piernas
14 GB30 Recoge tenaza
15 PB15 Pone tenaza en puntera izq.
Aplica presion en puntera A 14
14 GB30 Recoge martillo
15 PB15 Pone martillo en puntera
15 PB15 Pone martillo en puntera
15 PB15 Pone martillo en puntera
15 PB15 Pone martillo en puntera
Recoge chinche GB30 14
Pone chiche en puntera izq. PB30 19
15 PB15 Pone martillo en chinche
15 PB15 Pone martillo en chinche
15 PB15 Pone martillo en chinche
15 PB15 Pone martillo en chinche
Recoge chinche GB30 14
Pone chinche en puntera PB30 19
lateral izquierdo
15 PB15 Pone martillo en chinche
15 PB15 Pone martillo en chinche
15 PB15 Pone martillo en chinche
14 GB30 Recoge tenaza
15 PB15 Pone tenaza en puntera der.
Aplica presién puntera der. A 14
14 GB30 Recoge martillo
15 PB15 Pone martillo en puntera
15 PB15 Pone martillo en puntera
15 PB15 Pone martillo en puntera
15 PB15 Pone martillo en puntera
Recoge chinche GB30 14
Pone chinche en puntera PB30 19
Lateral derecho
15 PB15 Pone martillo en chinche
15 PB15 Pone martillo en chinche
15 PB15 Pone martillo en chinche
Recoge chinche GB30 14
Pone chinche en puntera PB30 19
lateral izquierdo
15 PB15 Pone martillo en chinche
15 PB15 Pone martillo en chinche
15 PB15 Pone martillo en chinche
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Continuacién tabla Num. 69 Pag. 2
Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Recoge chinche GB30 14
Pone chinche en puntera PB30 19
Lateral derecho 654
15 PB15 Pone martillo en chinche
15 PB15 Pone martillo en chinche
15 PB15 Pone martillo en chinche
Reasir horma con corte R 6
14 GB30 Recoge tenaza
15 PB15 Pone tenaza en capellada
central derecha
Aplica presion en capellada A 14
central derecha
14 GB30 Recoge martillo
15 PB15 Pone martillo en puntera
15 PB15 Pone martillo en puntera
15 PB15 Pone martillo en puntera
14 GB30 Recoge tenaza
11 PA15 Pone tenaza en capellada
central derecha
Aplica  presién en capellada A 14
central derecha
14 GB30 Recoge martillo
15 PB15 Pone martillo en puntera
15 PB15 Pone martillo en puntera
15 PB15 Pone martillo en puntera
Hace girar horma con corte G 15
180 grados
14 GB30 Recoge tenaza
11 PA15 Pone tenaza en capellada
central izquierda
Aplica presion en capellada A 14
central izquierda
14 GB30 Recoge martillo
15 PB15 Pone martillo en puntera
15 PB15 Pone martillo en puntera
15 PB15 Pone martillo en puntera
14 GB30 Recoge tenaza
11 PA15 Pone tenaza en capellada
central izquierda
Aplica presién en capellada A 14
central izquierda
14 GB30 Recoge martillo
15 PB15 Pone martillo en puntera
15 PB15 Pone martillo en puntera
15 PB15 Pone martillo en puntera
Total en TMU 1116
Total en minutos 0.66
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NUum. 70 MTM de operacion 66 Pag. 1
Operacion 66 Montado de tal6n Ref.:
Descripcion de la tarea: Hoja nim. 1 del
El talén es la Ultima parte del corte a montar con Analista; Carlos E. Gbmez Sandoval
la maquina montadora de talén. Fecha: 22/08/12
Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia horma con E 7 E Emplea vista hacia horma con
Corte para montar Corte para montar
Recoge horma con corte GB30 14 GB30 Recoge horma con corte
Dar un paso a montadora S 18
De talon 18 S Dar un paso a montadora
De tal6n
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Continuacioén tabla Num. 71 Pag. 2
Poner horma con corte en PA30 11 PA30 Poner horma con corte en
montadora montadora
9 F Mover el pie pedal de
Activacion
Poner horma con corte en PA30 11 PA30 Poner horma con corte en
montadora Montadora
Tiempo maquina --- 70 Tiempo maquina
Dar un paso a montadora S 18
De talon 18 S Dar un paso a montadora
De talén
Poner horma con corte contra PA30 14 GB30 Recoger martillo de mesa
pecho del cuerpo
11 PA30 Poner martillo en talonera
15 PB15 Poner martillo en talonera
15 PB15 Poner martillo en talonera
15 PB15 Poner martillo en talonera
15 PB15 Poner martillo en talonera
15 PB15 Poner martillo en talonera
11 PA30 Poner martillo en meda
Pone horma en mesa de corte PA30 11
Total de TMU 316
Total en minutos 0.19
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NOm. 71 MTM de operacion 67 Pag. 1

Operacioén 67 Flameado de corte montado
Descripcion de la Tarea: Con el mechero se

calienta el talén a través de la flama para
eliminar arrugas en la capellada

Ref.

Hoja nim. 1 de 2

Analista: José Mario Monroy Rivera

Fecha: 29/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU. M. DER. Descripcion mano derecha
Emplear los ojos y ubicar E 7 E Emplear los ojos y ubicar
vélvula de tanque de gas, vélvula de tangue de gas,
encendedor y soplete para encendedor y soplete para
flameado flameado
Dar un paso hacia tanque S 18
De gas

15 C Hacer girar valvula de
tanque
Recoger encendedor GB45 18
Pone encendedor en mechero PB 30 19
Emplear los ojos y ubicar E 7 E Emplear los ojos y ubicar
montada de capellada montada de capellada
Recoger capellada montada GB80 23
23 GB80 Recoger capellada montada
19 PB30 Pone capellada interna
montada en llama de
soplete
19 PB30 Pone capellada interna
montada en llama de
soplete
19 PB30 Pone capellada interna
montada en llama de
soplete
19 PB30 Pone capellada interna
montada en llama de
soplete
15 C Hace girar horma con

corte montada
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Continuacioén tabla Num. 71 Pag. 2
Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU. M. DER. Descripcion mano derecha
19 PB30 Pone capellada externa
montada en llama de
soplete
19 PB30 Pone capellada externa
montada en llama de
soplete
19 PB30 Pone capellada externa
montada en llama de
soplete
19 PB30 Pone capellada externa
montada en llama de
soplete
15 C Hace girar horma con
corte montado a talonera
externa
19 PB30 Pone talonera externa
montada en llama de
soplete
19 PB30 Pone talonera externa
montada en llama de
soplete
19 PB30 Pone capellada interna
montada en llama de
soplete
19 PB30 Pone capellada interna
montada en llama de
soplete
15 C Hace girar horma a
talonera interna
19 PB30 Pone talonera interna
montada en llama de
soplete
19 PB30 Pone talonera interna
montada en llama de
soplete
19 PB30 Pone talonera interna
montada en llama de
soplete
19 PB30 Pone talonera interna
montada en llama de
soplete
Recoge horma flameada GB30 19 PB30 Pone horma flameada en
Mano izquierda
Pone horma en pecho PB30 19 GB30 Recoge martillo
228 12PB30 Pone martillo en
Talonera
Gira horma a capellada C 15
190 10PB30 Pone martillo en
capellada
Recoge capellada montada GB 45 18
coloca a mesa
Poner horma montada PA 80 20
sobremesa de montado
flameado
Total de TMU 988
Total de minutos 0.59

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 72

MTM de operacion 68

Operacion 68 Desmonte de clavos en plantilla
y corte

Descripcion de la Tarea: se quitan todos los
clavos y chiches que estén en la plantilla,

Ref.

Hoja nim. 1 de 2

Analista: José Mario Monroy Rivera

Fecha: 29/08/12

se quita el exceso de cuero.

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU. M. DER. Descripcion mano derecha
Emplear los ojos y ubicar E 7 E Emplear los ojos y ubicar
montada de capellada montada de capellada
Recoger montada de GC 80 32
capellada

32 GC 80 Recoger desarmador
Poner montada en mesa PC 80 41
41 PC 80 Pone desarmador en clavos
a quitar en capellada
36 PC45 Pone desarmador en clavos
a quitar en capellada
216 6PC45 Pone desarmador en
chinche a quitar en
capellada
Reasir sobre montada R 6
41 PC 80 Pone desarmador en clavos
a quitar en talonera
36 PC45 Pone desarmador en clavos
a quitar en talonera
36 PC45 Pone desarmador en clavos
a quitar en talonera
Poner montada en mesa de PC 45 36
Trabajo
Total de TMU 560
Total de minutos 0.33

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

Tabla NUm .73 MTM de operacién 69

Operacion 69 Devastado de capellada montada Ref.

Descripcion de la Tarea: Se quita el exceso Hoja nim. 1 de 2

de cuero en capellada montada. Analista: José Mario Monroy Rivera

Fecha: 29/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU. M. DER. Descripcion mano derecha
Emplear los ojos y ubicar E 7 E Emplear los ojos y ubicar
montada de capellada montada de capellada
Recoger montada de GC 80 32
capellada

32 GC 80 Recoger cuchilla
Pone montada en pecho PC 80 41
41 PC 80 Pone cuchilla en cuero
a quitar en capellada
Pone montada en mesa PC30 216 6PC30 Pone cuchilla en cuero
a quitar en capellada
Poner montada en mesa de PC 45 36
Trabajo
Total de TMU 405
Total de minutos 0.24

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num.74 MTM de operacion 70

Operacion 70 Marcado de referencia

Ref.

Descripcion de la Tarea: con lapicero se

Hoja nim. 1 de 1

pinta la linea de referencia para rascado y

Analista: José Mario Monroy Rivera

cardado.

Fecha: 29/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU. M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista para ubicar E 7 E Emplea vista para ubicar
Plataforma plataforma

32 GC80 Recoge plataforma
Emplear los ojos y ubicar E 7 E Emplear los ojos y ubicar
montada de capellada montada de capellada
Recoger plataforma GC80 32 GC80 Recoger montada de
capellada
41 PC80 Pone montada en mesa
Pone plataforma en montada PC30 30
Aplica presion en montada A 23 GC30 Recoge lapicero
30 PC30 Pone lapicero en corte
Pone montada y plataforma PC 30 30 Montado
En mesa 104 4PC15 Pone lapicero en corte
Montado lado derecho
Recoge lapicero GC30 23 GC30 Recoge montada y
plataforma
Pone lapicero en montada 4PC15 104
Reasir horma para puntera R 6 R Reasir horma  para puntera
Aplica presion en puntera A 23 GC30 Recoge lapicero
78 3PC15 Pone lapicero en
capellada
Pone montada en mesa PC30 15
Total de TMU 585
Total de minutos 0.35

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

Tabla Num.75 MTM de operacion 71

Operacion 71 Rascado en area de pegado de

Ref.

plataforma

Hojanim. 1 de 1

Descripcion de la Tarea: Se quita el exceso

Analista: José Mario Monroy Rivera

de cuero en capellada montada.

Fecha: 29/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU. M. DER. Descripcion mano derecha
Emplear los ojos y ubicar E 7 E Emplear los ojos y ubicar
montada de capellada montada de capellada
Recoger montada de GC 80 32
capellada

32 GC 80 Recoger rascador
Pone montadaen  pecho PC 80 41
41 PC 80 Pone rascador en cuero
Del corte
Pone montada en mesa PC30 572 22PC15 Pone rascador en cuero
Del corte
Poner montada en mesa de PC 45 36
Trabajo
Total de TMU 761
Total de minutos 0.45

Fuente: Estudio

de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 76 MTM de operacion 72

Operacion 72 cardado para colocar pega
Descripcion de la Tarea: Se quita el exceso

de cuero en corte montada.

Ref.

Hoja nim. 1 de 1

Analista: José Mario Monroy Rivera

Fecha: 29/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU. M. DER. Descripcion mano derecha
Emplear los ojos y ubicar E 7 E Emplear los ojos y ubicar
montada de capellada montada de capellada
Recoger montada de GC 80 32
capellada

32 GC 80 Recoger montada de
Da un paso a cardadora S 18
18 S Da un paso a cardadora
Pone montada en cardadora PC 80 41 capellada
41 PC 80 Pone montada en cardadora
Pone montada en cardadora PC30 216 6PC30 Pone cardadora
a quitar en capellada
Poner montada en mesa de PC 45 36
Trabajo
Total de TMU 437
Total de minutos 0.26
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NUum. 77 MTM de operacion 73
Operacion 73 colocacion de pega en zona cardada. Ref.:

Descripcion de la tarea:

Se Coloca de pegamento para colocar plataforma.

Hoja nim. 1 de 1

Analista: Carlos E. Gémez Sandoval

Fecha: 22/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia horma E 7 E Emplea vista hacia horma
Montada en mesa Montada en mesa
Recoge horma montada GC30 23
Pone horma montada a 30 cms. PA30 11
sobre la mesa
Emplea vista hacia vote de E 56 8E Emplea vista hacia vote de
Pega pega

216 8GC45 Recoger pega de bote
288 8PC45 Pone pega en horma montada
168 \_ 8PC5 Pone pega en horma montada
168 8PC5 Pone pega en horma montada
168 8PC5 Pone pega en horma montada
168 8PC5 Pone pega en horma montada
168 8PC5 Pone pega en horma montada
168 8PC5 Pone pega en horma montada
—» | Coloca pega en horma montada
Pone horma montada en mesa PA30 11
Total en TMU 1620
Total en minutos 0.96

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 78 MTM de operacion 75

Operacion 75 colocacion de pega en plataforma. Ref.:
Descripcion de la tarea: Hoja nim. 1 de 1
Se Coloca de pegamento para colocar en corte Analista: Carlos E. Gémez Sandoval
montado. Fecha: 22/08/12
Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia plataforma E 7 E Emplea vista hacia
en mesa plataforma en mesa
Recoge plataforma GC30 23
Pone plataforma a 30 cms. PA30 11
sobre la mesa
Emplea vista hacia vote de E 56 8E Emplea vista hacia vote de
Pega pega
162 6GC45 Recoger pega de bote
216 6PC45 Pone pega en plataforma
105 6PC5 Pone pega en plataforma
105 6PC5 Pone pega en plataforma
105 6PC5 Pone pega en plataforma
105 6PC5 Pone pega en plataforma
——» | Colocapega en plataforma
Pone plataforma en mesa PA30 11
Total en TMU 879
Total en minutos 0.52

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

Tabla NOm. 79  MTM de operacion 78

Operacion 78  Unién de plataforma en corte montado. Ref.:
Descripcion de la tarea: Hoja nim. 1 del
Se coloca la plataforma sobre corte montado. Analista: Carlos E. Gdmez Sandoval
Fecha: 22/08/12
Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia plataforma E 7 E Emplea vista hacia
Y corte montado plataforma Y corte montado
36 GC45 Recoge horma montada
Recoge horma montada de mano GC30 30 PC30 Pone horma montada mano izq.
Der.
36 GC45 Recoge plataforma
18 S Da un paso para maquina de
presion
Pone horma montada en pierna PC30 30 PC30 Pone plataforma en horma
montada
Aplica presion a plataforma y 112 231 11PC5 Pone plataforma en horma
horma montada montada
Gira horma montada con C 15 C Gira horma montada con
Plataforma hacia talonera Plataforma hacia talonera
Aplica presion a plataforma y 132 273 13PC5 Pone plataforma en horma
horma montada montada
Da un paso hacia maquina de S 18
presion
18 S Da un paso hacia maquina de
Presion
36 PC45 Pone horma en maquina de
Presion
Total en TMU 718
Total en minutos 0.43

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 80

MTM de operacion 79

Operacion 79
montado.

Descripcion de la tarea:

Se Coloca horma montada con plataforma en maquina

Presién de plataforma con corte

Ref.:

Hoja nim. 1 de 1

Analista: Carlos E. Gbmez Sandoval

Fecha: 22/08/12

de presion.
Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia plataforma E 7 E Emplea vista hacia
Con horma montada mesa Plataforma con horma en mesa
6 F Coloca pie en maquina de
presion
Tiempo maquina --- 70 Tiempo maquina
23 GC30 Recoge horma montada de
Maquina de presién
Recoge horma montada de mano GC30 23 PC30 Pone horma montada en mano
derecha Izquierda
Pone horma montada en pecho PC30 30 GC30 Recoge martillo
Pone horma montada en pecho PC30 1204 4PC30 Pone martillo en plataforma
1 orilla
72 B 42 Aplica  presion a plataforma
—> Aplica presion en contorno
De horma
Da un paso hacia reativador S 18
18 S Da un paso hacia reativador
Da un paso hacia reativador S 18
Total en TMU 405
Total en minutos 0.24
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NOm. 81  MTM de operacion 81
Operacion 81  Desmonte del calzado. Ref.:

Descripcion de la tarea:
El zapato se saca de la horma.

Hoja nim. 1 de 1

Analista: Carlos E. Gobmez Sandoval

Fecha: 22/08/12

Descripciéon mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia horma E 7 E Emplea vista hacia
montada en mesa horma montada en mesa
14 GB30 Recoge horma de mesa
Recoge horma de mano derecha GB30 19 PB30 Pone horma en mano izquierda
Pone horma montada en altura PB30 19 GB30 Recoge alicate para quitar
De pecho Clavo
Pone horma montada en altura PB30 30 PC30 Pone alicate en tal6n de
de pecho Horma
Pone horma en altura de pecho PB30 19 GB30 Recoge martillo
Pone hormaen  altura de pecho PB30 19 PB30 Pone martillo en talonera
Pone horma en altura de pecho PB30 19 PB30 Pone martillo en talonera
Pone horma en altura de pecho PB30 19 PB30 Pone martillo en talonera
Pone horma en desmontador PB30 19 GB30 Recoge horma montada
Aplica presion a horma A 14 A Aplica presion a horma
montada Montada
Recoge zapato de horma GC30 23 GC30 Recoge zapato de horma
Recoge horma PC30
Da un paso a mesa de hormas S 18
18 S Da un paso a mesa de hormas
Da un paso a mesa de hormas S 18
30 PC30 Pone zapato a mesa
Pone horma en mesa PC30 30
Total en TMU 335
Total en minutos 0.20

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 82 MTM de operacion 82

Operacion 82  Perforacion de zapato en la capellada Ref.:

para la colocacion de flor. Hoja nim. 1 de 1

Descripcién de la tarea: Analista: Carlos E. Gdmez Sandoval
Se perfora el zapato para colocar flor. Fecha: 22/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha

Emplea vista hacia zapato E 7 E Emplea vista hacia
14 GB30 Recoge zapato
14 PB30 Pone zapato en mano
Recoge zapato de mano derecha GB30 19 izquierda
Pone zapato en mica PB30 19 GB30 Recoge perforador
Mueve la  pierna contra zapato F 9 F Mueve la pierna contra
zapato
Recoge perforador de mano GB30 30 PC30 Pone perforador en mano izq.
derecha
Pone perforador en capellada PC30 30 GC30 Recoge martillo
Pone perforador en capellada PB30 30 PC30 Pone martillo en perforador
30 PC30 Pone martillo en perforador
Pone perforador en mesa PB30 19 PB30 Pone martillo en mesa
Pone zapato en mesa PB30 19
Total en TMU 240
Total en minutos 0.14
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NUum. 83 MTM de operacion 83 Pag. 1
Operacion 83 Corte de piezas para el adorno de Ref.:
flor. Hoja nim. 1 de 1
Descripcion de la tarea: Analista: Carlos E. Gobmez Sandoval
Se corta plantilla de royalti en troqueladora con Fecha: 22/08/12
suaje.

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia material E 7 E Emplea vista hacia material
de cuero en mesa de cuero en mesa
Recoge material de cuero GC45 27 GC45 Recoge material de cuero
para troquelar para troquelar
Pone material de cuero PC45 36 PC45 Pone material de cuero
en mesa para troquelar en mesa para troquelar
Emplea la vista hacia E 7 E Emplea vista hacia
suaje en mesa suaje en mesa

18 GB45 Recoge suaje para troquelar
Pone suaje sobre material a PC45 36 PC45 Pone suaje sobre material a
cortar cortar
9 GA30 Recoge manecillas derecha
de troquel
Recoge manecillas izquierda GA15 6 GA15 Recoge manecillas derecha
de troquel de troquel
Aplica presion en dados de A 14 A Aplica presion en dados de
manecilla izquierda manecilla derecha
Tiempo maquina - 28 Tiempo maquina
6 GA15 Recoge manecillas izquierda
de troquel
6 GA15 Recoge manecillas derecha
de troquel
Recoge suaje para sacar GC30 23
flor de cuero
23 GC30 Recoge suaje para el lado
derecho de mesa
Recoge flor de cuero GC30 23
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Continuacion tabla Num. 83 Pag.2
Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Pone flor de cuero GB30 14
sobre troquel
Total de TMU 283
Total de minutos 0.17

NOTA: Se necesitan tres piezas de flor de cuero para crear una flor completa, por tanto el

tiempo total es 0.51 minutos.

Fuente: Estudio de Trabajo de

Tabla NUm. 84

Industrias del Calzado Morales

MTM de operacion 84

Operacion 84 perforacion de pieza de flor

Descripcion de la Tarea: Se realiza
perforaciones en la parte inferior a la

marca e interna a las costuras de en medio

Ref.

Hoja nim. 1 de 2

Analista: José Mario Monroy Rivera

Fecha: 29/08/12

Descripcion mano izquierda M. 12Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista para ubicar E 7 E Emplea vista para ubicar
Pieza de flor Pieza de flor
Recoger pieza de flor en GB 45 18
Mesa
Emplea vista para ubicar 7 E Emplear vista para ubicar
martillo y perforador martillo y perforador
Poner pieza de flor en tabla PB 45 24
de teflén
Recoger perforador de mesa GB 45 18
Poner perforador en pieza de PC 45 36
flor sobre tabla de teflon
Aplica presion sobre pieza 36 GC 45 Recoger martillo de mesa
de flor con perforador
Aplica presion sobre pieza 30 PC30 Poner martillo sobre
de flor con perforador perforador
Pone perforador a un costado 24 PB45 Poner martillo a un
De mesa costado de mesa

Total de TMU 200
Total de minutos 0.12

Nota: Para crear la flor se perforan tres piezas para flor por tanto el tiempo total de

perforacion es de 0.36 minutos

Fuente: Estudio de Trabajo de

Tabla NUm. 85

Industrias del Calzado Morales

MTM de operacion 85

Péag. 1

Operacion 85 creacion de flor
Descripcion de la Tarea:
Se unen las piezas de flor

Ref.

Hoja nim. 1 de 2

Analista: José Mario Monroy Rivera

Fecha: 29/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista para ubicar E 7 E Emplea vista para ubicar
Pieza de flor Pieza de flor
Recoger pieza de flor en GB 45 18
Mesa
Poner pieza de flor en tabla PB 45 24
de teflén
Recoger pieza de flor en GB 45 18
Mesa
Poner pieza de flor en tabla PB 45 24
Recoger pieza de flor en GB 45 18
Mesa
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Continuacion tabla Num. 85

Pag. 2

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcién mano derecha
Poner pieza  de flor en tabla PB45 24 GB45 Recoge piezas de flor a
Unir
24 PB45 Pone piezas unidas en
remache
Total de TMU 157
Total de minutos 0.09

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

Tabla Num. 86 MTM de operacion 86

Operacién 86 Colocacion de remache
Descripcion de la Tarea:

Se pone remache para colocar flor en zapato

Ref.

Hoja nim. 1 de 2

Analista: José Mario Monroy Rivera

Fecha: 29/08/12

Descripciéon mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripciéon mano derecha
Emplea vista para ubicar E 7 E Emplea vista para ubicar
remache Remache
Recoger remache de mesa GB45 18
Poner remache en zapato PB45 24

24 PB45 Pone piezas de flor en
remache
Recoger remache hembra de GB45 18
Mesa
Poner remache hembra en PB45 24
zapato Mesa
Aplica presion en remache A 18 GB45 Recoge martillo
24 PB45 Pone martillo en remache
24 PB45 Pone martillo en remache
24 PB45 Pone martillo en remache
Recoge zapato GB45 18
Pone zapato a un costado PB45 24
Total de TMU 247
Total de minutos 0.15

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

Tabla Nom. 87  MTM de operacion 87

Operacion 87 colocacion de pega para emplantillado Ref.:
interno. Hoja nim. 1 del
Descripcion de la tarea: Analista: Carlos E. Gdmez Sandoval
Se Coloca de pegamento para unir con plantilla. Fecha: 22/08/12
Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia zapato E 7 E Emplea vista hacia zapato
en mesa en mesa
Recoge zapato GC30 23
Pone zapato en mesa PA30 11
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
Pega pega
18 GB45 Recoger pega de bote con
Brocha
Aplica presién en zapato A 14
24 PB45 Pone pega zapato con brocha
10 PB5 Pone pega zapato con brocha
10 PB5 Pone pega zapato con brocha
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
pega Pega
18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion en fuerza A 14
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Continuacion tabla

Num. 87 Pag. 2

24 PB45 Pone pega zapato con brocha
10 PB5 Pone pega zapato con brocha
10 PB5 Pone pega zapato con brocha
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
pega Pega
18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion en fuerza A 14
24 PB45 Pone pega zapato con brocha
10 PB5 Pone pega zapato con brocha
10 PB5 Pone pega zapato con brocha
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
pega Pega
18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion en fuerza A 14
24 PB45 Pone pega zapato con brocha
10 PB5 Pone pega zapato con brocha
10 PB5 Pone pega zapato con brocha
Pone zapato en costado de PA30 11
mesa
Total en TMU 384
Total en minutos 0.23
Fuente:  Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla NOm. 88  MTM de operacion 89 P&g. 1
Operacion 89 Corte de plantilla de forro con Ref.:

suaje.
Descripcion de la tarea:

Se corta la plantilla de forro en troqueladora con

Hoja nim. 1 del

Analista: Carlos E. Gémez Sandoval

Fecha: 22/08/12

suaje.

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia material E 7 E Emplea vista hacia material
de forro en mesa de forro en mesa
Recoge material de forro GC45 27 GC45 Recoge material de forro
para troquelar para troquelar
Pone material en mesa para PC45 36 PC45 Pone material en mesa para
troquelar troquelar
Emplea la vista hacia E 7 E Emplea vista hacia
suaje en mesa suaje en mesa

18 GB45 Recoge suaje para troquelar
Pone suaje sobre material a PC45 36 PC45 Pone suaje sobre material a
Cortar cortar
9 GA30 Recoge manecillas derecha
de troquel
Recoge manecillas izquierda GA15 6 GA15 Recoge manecillas derecha
de troquel de troquel
Aplica presion en dados de A 14 A Aplica presion en dados de
manecilla izquierda manecilla derecha
Tiempo maquina - 28 Tiempo maquina
6 GA15 Recoge manecillas derecha
de troquel
6 GA15 Recoge manecillas izquierda
de troquel
Recoge suaje para sacar GC30 23
plantilla de forro
23 GC30 Recoge suaje para el lado
derecho de mesa
Recoge plantilla de forro GC30 23
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Continuacioén tabla Num. 88 Pag. 2
Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Pone plantilla de forro sobre GB30 14
Troquel
Total de TMU 283
Total de minutos 0.17
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla Num. 89 MTM de operacion 90
Operacion 90 Estampado de marca en plantilla Ref.:
Descripcion de la tarea: Hoja nim. 1 del
Se pone la marca de la plantilla. Analista: Carlos E. Gdmez Sandoval
Fecha: 22/08/12
Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia material E 7 E Emplea vista hacia material
de forro en mesa de forro en mesa
Recoge material de forro GC45 27
para estampar
Pone material en estampadora PC45 36
Aplica presion en dados A 14 A Aplica presion en dados
Activadores activadores
Tiempo maquina o 28 Tiempo maquina
23 GC30 Recoge plantilla estampada
14 GB30 Pone plantilla de forro
sobre
Total de TMU 149
Total de minutos 0.09
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla Num. 90 MTM de operacion 91 Pag. 1
Operacion 91  colocacion de pega para emplantilla Ref.:
de forro. Hoja nim. 1 del
Descripcion de la tarea: Analista: Carlos E. Gémez Sandoval
Se Coloca de pegamento para unir con plantilla. Fecha: 22/08/12
Descripciéon mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia plantilla E 7 E Emplea vista hacia plantilla
en mesa en mesa
Recoge plantilla GC30 23
Pone plantilla en mesa PA30 11
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
Pega pega
18 GB45 Recoger pega de bote con
Brocha
Aplica presion en plantilla A 14
24 PB45 Pone pega plantilla con
brocha
10 PB5 Pone pega plantilla con
Brocha
10 PB5 Pone pega plantilla con
brocha
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
pega Pega
18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion en plantilla A 14
24 PB45 Pone pega plantilla con
brocha
10 PB5 Pone pega plantilla con
Brocha
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Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
10 PB5 Pone pega plantilla con
brocha
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
pega Pega
18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion en plantilla A 14
24 PB45 Pone pega plantilla con
brocha
10 PB5 Pone pega plantilla con
Brocha
10 PB5 Pone pega plantilla con
brocha
Pone plantilla en costado de PA30 11
mesa
Total en TMU 301
Totalen  minutos 0.18
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabl aNUm. 91 MTM de operacién 93
Operacion 93 Corte de plantilla de tricot Ref.:
Descripcion de la tarea: Hojanim. 1del

Se corta la plantilla de tricot en troqueladora

con suaje.

Analista: Carlos E. Gébmez Sandoval

Fecha: 22/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia material E 7 E Emplea vista hacia material
de tricot en mesa de tricot en mesa
Recoge material de tricot GC45 27 GC45 Recoge material de tricot
para troquelar para troquelar
Pone material en mesa para PC45 36 PC45 Pone material en mesa para
troquelar troquelar
Emplea la vista hacia E 7 E Emplea vista hacia
suaje en mesa suajeen mesa

18 GB45 Recoge suaje para troquelar
Pone suaje sobre material a PC45 36 PC45 Pone suaje sobre material a
Cortar cortar
9 GA30 Recoge manecillas derecha
de troquel
Recoge manecillas izquierda GA15 6 GA15 Recoge manecillas derecha
de troquel de troquel
Aplica presion en dados de A 14 A Aplica presion en dados de
manecilla izquierda manecilla derecha
Tiempo maquina == 28 Tiempo maquina
Aplica presion en dados de A 14 A Aplica presion en dados de
manecilla izquierda manecilla derecha
Tiempo maquina - 28 Tiempo maquina
6 GA15 Recoge manecillas derecha
de troquel
6 GA15 Recoge manecillas izquierda
de troquel
Recoge suaje para sacar GC30 23
plantilla de tricot
23 GC30 Recoge suaje  para el lado
derecho de mesa
Recoge plantilla de tricot GC30 23
Pone plantilla de tricot GB30 14
sobre troquel
Total de TMU 325
Total de minutos 0.19

NOTA: Por cada troquelada se sacan dos plantillas de tricot, por tanto el tiempo total por
cada plantilla de tricot es 0.10 minutos

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabl a NUm. 92

MTM de operacion 94

Operacion 94 colocacion
de tricot.

Descripcion de la tarea:

de pega para emplantilla

Se Coloca de pegamento para unir con plantilla.

Ref.:

Hoja nim. 1 del

Analista: Carlos E. Gbmez Sandoval

Fecha: 22/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia plantilla E 7 E Emplea vista hacia plantilla
De tricoten mesa De tricot en mesa
Recoge plantilla de tricot GC30 23
Pone plantilla en mesa PA30 11
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
Pega pega

18 GB45 Recoger pega de bote con
Brocha
Aplica presion en plantilla A 14
24 PB45 Pone pega plantilla con
brocha
10 PB5 Pone pega plantilla con
Brocha
10 PB5 Pone pega plantilla con
brocha
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
pega Pega
18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion en plantilla A 14
24 PB45 Pone pega plantilla con
brocha
10 PB5 Pone pega plantilla con
Brocha
10 PB5 Pone pega plantilla con
brocha
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
pega Pega
18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion en plantilla A 14
24 PB45 Pone pega plantilla con
brocha
10 PB5 Pone pega plantilla con
Brocha
10 PB5 Pone pega plantilla con
brocha
Pone plantilla en costado de PA30 11
mesa
Total en TMU 301
Total en minutos 0.18
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabl a NUm. 93 MTM de operacién 96
Operacion 96  Unién de plantillas de forro a Ref.:

plantilla de tricot.
Descripcion de la tarea:
Se coloca la fuerza en

la parte trasera de

Hoja nim. 1 del

Analista: Carlos E. Gémez Sandoval

Fecha: 22/08/12

plantilla.
Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza
De plantillas de forro y De plantillas de forro y
Tricot Tricot
Recoge plantilla de forro GC30 23 GC30 Recoge plantilla de tricot
Pone plantilla de forro con PC30 30 PC30 Pone plantilla con tricot
Plantilla de tricot Con plantilla de forro
Aplica presion en union A 14 A Aplica presion en unién
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Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. T™MU M. DER. Descripcion mano derecha
Aplica presion en union A 14 A Aplica presion en unién
Recoge pieza de plantilla con GB30 14
tricot
Pone plantilla en mesa PA30 11

Total en TMU 113
Total en minutos 0.07

Fuente: Estudio de Trabajo de

Tabl a NUm. 94

Industrias del Calzado Morales

MTM de operacion 97

Operacion 97 Costura de plantilla de forro Ref.:
Descripcion de la tarea: Hoja nim. 1 de 1
Se cose la plantilla de forro en maquina de plana. Analista: Carlos E. Gémez Sandoval
Fecha: 22/08/12
Descripcién mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripciéon mano derecha
Emplea vista hacia piezas E 7 E Emplea vista hacia piezas de
de plantilla de forro en mesa plantilla de forro en mesa
Recoge pieza de plantilla de GC30 23
Forro
Pone plantilla de forro en PB30 19 F Mueve la pierna para
maquina de coser subir prensa tela y poner
taloneras para coser
Mover el pie para accionar F 15 C Hacer girar manivela de
acelerador de maquina maquina de costura
Tiempo maquina TMU promedio 560 Tiempo maquina TMU promedio
de costura con 10 puntadas de costura con 10 puntadas
por pulgada por pulgada
Pone plantilla de forro en PB30 19 F Mueve la pierna para
mesa de maquina subir prensa tela y quitar
plantilla de forro
15 C Hacer girar manivela de
maquina de costura
Pone plantilla de forro para PB15 15 GB15 Recoge tijera para cortar
cortar hilos hilos
15 PB15 Pone tijera en hilos de
plantilla de forro
Pone plantilla de forro en PB30 19
mesa de maquina
Total en (TMU) 707
Total en minutos 0.42

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

Tabl a NUm. 95

MTM de operacion 98

Operacion 98 Recorte de exceso de tricot.

Descripcion de la Tarea:

Se quita exceso de tricot en plantilla con

tijera

Ref.

Hoja nim. 1 de 2

Analista: José Mario Monroy Rivera

Fecha: 29/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplear los ojos y ubicar E 7 E Emplear los ojos y ubicar
plantilla con tricot plantilla con tricot
Recoger plantilla con tricot GB45 18
de mesa
Emplear los ojos y ubicar E 7 E Emplear los ojos y ubicar
tijera Tijera
Poner plantilla con tricot PB45 24 GB45 Recoger tijera de mesa
A una altura de 30 cms
Sobre mesa
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Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
24 PB45 Pone tijera en plantilla
120 —3  8PB15 Pone tijera en plantilla
Poner plantilla con tricot PB45 24 Recorte de exceso de tricot
en costado de mesa
Total de TMU 224
Total de minutos 0.13

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

Tabl a NUm. 96

MTM de operacion 99

Operacion 99 Perforacion
tricot.
Descripcion de la Tarea:

de plantilla con

Se realiza perforaciones en la plantilla

Ref.

Hoja nim. 1 de 2

Analista: José Mario Monroy Rivera

Fecha: 29/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplear los ojos y ubicar E 7 E Emplear los ojos y ubicar
plantilla con tricot plantilla con tricot
Recoger plantilla con tricot GB45 18
de mesa
Emplear los ojos y ubicar E 7 E Emplear los ojos y ubicar
Martillo Martillo
Poner plantilla con tricot PB45 24 Poner plantilla con tricot
en tabla de tefl6n en tabla de teflon
Recoger perforador de mesa GB45 18
Poner perforador en PB45 24
plantilla con tricot sobre
tabla de teflon

27 GC45 Recoger martillo de mesa
19 PB30 Poner martillo sobre
perforador
Poner perforador en 15PB5 150 —~
plantilla con tricot sobre
tabla de teflon
150 — 15PB5 Poner martillo sobre
perforador
—> Perforacion de plantilla
36 PC45 Poner martillo sobre mesa
Poner perforador en mesa PC45 36
Poner plantilla con tricot PB45 24
en costado de mesa
Total de TMU 540
Total de minutos 0.32
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabl a Nom. 97 MTM de operacion 100
Operacion 100 colocacion de pega para emplantilla Ref.:

de forro con tricot.
Descripcion de la tarea:

Se coloca pegamento en plantilla.

Hoja nim. 1 del

Analista: Carlos E. Gbmez Sandoval

Fecha: 22/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia plantilla E 7 E Emplea vista hacia plantilla
En mesa en mesa
Recoge plantilla GC30 23
Pone plantilla en mesa PA30 11
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
Pega pega
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18 GB45 Recoger pega de bote con
Brocha
Aplica presion en plantilla A 14
24 PB45 Pone pega plantilla con
brocha
10 PB5 Pone pega plantilla con
Brocha
10 PB5 Pone pega plantilla con
brocha
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
pega Pega
18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion en plantilla A 14
24 PB45 Pone pega plantilla con
brocha
10 PB5 Pone pega plantilla con
Brocha
10 PB5 Pone pega plantilla con
brocha
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
pega Pega
18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion en plantilla A 14
24 PB45 Pone pega plantilla con
brocha
10 PB5 Pone pega plantilla con
Brocha
10 PB5 Pone pega plantilla con
brocha
Pone plantilla en costado de PA30 11
mesa
Total en TMU 301
Total en minutos 0.18
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabl a NUm. 98 MTM de operacion 102
Operacion 102 Emplantillado Final de zapato Ref.
Descripcion de la Tarea: La plantilla del Hojanim.1 del

forro con tricot se introduce en el calzado
para forrar la plantilla interna.

Analista: José Mario Monroy Rivera

Fecha: 29/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea los ojos y ubica E 7 E Emplear los ojos y ubicar
Plantilla con tricot plantilla con tricot

23 GB80 Recoger plantilla con
tricot
Emplea los ojos y ubica E 7 E Emplear los ojos y ubicar
Plantilla con tricot plantilla con tricot
Recoger zapato GB80 23
41 PC80 Poner plantilla con tricot
en plantilla interna
41 PC80 Poner dedo indice
Poner plantilla con tricot PC45 36 PC45 Poner plantilla con tricot
dentro de talonera de dentro de talonera de
cuero cuero
Aplica presion a plantilla A 14 A Aplica presion a plantilla
para introducir a para introducir a
talonera de cuero talonera de cuero
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Pag. 2

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcién mano derecha
Poner plantilla con tricot PC45 36 PC45 Poner plantilla con tricot
dentro de talonera de dentro de talonera de
cuero cuero
Hacer girar zapato a C 15 C Hacer girar zapato a
Capellada Capellada
Poner plantilla con tricot PC45 36 PC45 Poner plantilla con tricot
dentro de capellada de dentro de capellada de
cuero cuero
Aplica presion de lado A 14 A Aplica presion de lado
inverso de capellada sobre inverso de capellada sobre
plantilla plantilla
Poner plantilla con tricot PC45 36 PC45 Poner plantilla con tricot
dentro de capellada de dentro de capellada de
cuero cuero
Aplica presién de lado A 14 A Aplica presion de lado
inverso de capellada sobre inverso de capellada sobre
plantilla plantilla
Poner plantilla con tricot PC45 36 PC45 Poner plantilla con tricot
dentro de capellada de dentro de capellada de
cuero cuero
Aplica presion de lado A 14 A Aplica presion de lado
inverso de capellada sobre inverso de capellada sobre
plantilla plantilla
Pone calzado sobre mesa de PB45 24 PB45 Pone calzado sobre mesa de
acabado acabado

Total de TMU 417
Total de minutos 0.25

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

Tabl a NOm. 99 MTM de operacion 103

Operacion 103 limpieza y entintado
Descripcion de la Tarea: se quitan hilo 'y
manchas de pegay se coloca barsol.

Ref.

Hoja nim. 1 de 1

Analista: José Mario Monroy Rivera
Fecha: 29/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea los ojos y ubica E 7 E Emplear los ojos y ubicar
zapato Zapato

23 GB80 Recoger zapato

30 GB80 Pone zapato en mesa
Emplea los ojos y ubica E 7 E Emplear los ojos y ubicar
Tijera tijera

14 GB30 Recoge tijera

19 PB30 Pone tijera en hilo

19 PB30 Pone tijera en hilo
Emplea los ojos y ubica E 7 E Emplear los ojos y ubicar
pafo pafio
Recoger zapato GB30 14 GB30 Recoge pafio

Pone zapato a 30 cms sobre PB30 19 PB30 Pone pafio en zapato

nivel de mesa
19 PB30 Pone pafio en zapato
19 PB30 Pone pafio en zapato
19 PB30 Pone pafio en zapato
19 PB30 Pone pafio en zapato

Emplea los ojos y ubica E 7 E Emplear los ojos y ubicar
Brocha de tinte Brocha de tinte
Recoger zapato GB30 14 GB30 Recoge brocha
Pone zapato a 30 cms sobre PB30 19 PB30 Pone brocha en vote de
nivel de mesa tinte

19 PB30 Pone brocha en zapato
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Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcién mano derecha
19 PB30 Pone brocha en zapato
19 PB30 Pone brocha en zapato
19 PB30 Pone brocha en zapato
Pone zapato en costado de PB30 19
mesa
Total de TMU 370
Total de minutos 0.22

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

Tabla NUm.

100 MTM de operacién 104

Operacion 104 Pasteado del calzado

Descripcién de la Tarea: Con un pafio para

calzado se coloca pasta para el zapato

Ref.

Hoja nim. 1 de 1

Analista: José Mario Monroy Rivera

Fecha: 29/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplear los ojos y ubicar E 7 E Emplear los ojos y ubicar
Calzado Calzado
Recoger calzado GB 80 23
Poner calzado en mesa PB 80 30
Emplear los ojos y ubica 7 E Emplear los ojos y ubica
pasta pasta

23 GB 80 Recoger pafio
30 PB 80 Poner pafio en pasta
14 GB 30 Recoger pafio
19 PB 30 Poner pafio sobre pasta
14 A Aplica presion pafio sobre
Pasta
19 PB 30 Pone pafio sobre zapato
19 PB 30 Pone pafio sobre zapato
19 PB 30 Pone pafio sobre zapato
Hacer girar zapato C 15
6 R Reasir giro de pafio en
zapato
19 PB 30 Poner pafio sobre pasta
14 A Aplica presion pafio sobre
Pasta
19 PB 30 Pone pafio sobre zapato
19 PB 30 Pone pafio sobre zapato
Emplea los ojos para E 7
revisar pasteado
Poner zapato en mesa de PB 80 30
empaquetado
Total de TMU 353
Total de minutos 0.61
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabl aNum. 101 MTM de operacion 105 Pag.1

Operacion 105 Abrillantado
Descripcion de la Tarea:
Con pulidora se saca brillo al calzado

Ref.

Hoja nim. 1 de 1

Analista: José Mario Monroy Rivera

Fecha: 29/08/12

Descripcion mano izquierda

M. 1ZQ.

T™MU

M. DER.

Descripcién mano derecha

Emplear los ojos y ubicar

E

Emplear los ojos y ubicar

Calzado

Calzado
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Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcién mano derecha
Recoger calzado GB80 23
Poner calzado en pulidora PB80 30 GB80 Recoger calzado
30 PB80 Poner calzado en pulidora
Aplica presion calzado en A 14 A Aplica presion calzado en
pulidora pulidora
Aplica presion calzado en A 14 A Aplica presion calzado en
pulidora pulidora
Gira zapato para capellada C 15 C Gira zapato para capellada
Poner calzado en pulidora PB30 19
19 PB30 Poner calzado en pulidora
Aplica presion calzado en A 14 A Aplica presion calzado en
pulidora pulidora
Aplica presion calzado en A 14 A Aplica presion calzado en
pulidora pulidora
Reasir calzado R 6 R Reasir calzado
Poner calzado en pulidora PB30 19
19 PB30 Poner calzado en pulidora
Aplica presion calzado en A 14 A Aplica presion calzado en
pulidora pulidora
Aplica presion calzado en A 14 A Aplica presion calzado en
pulidora pulidora
30 PB80 Pone calzado en mesa
Total de TMU 301
Total de minutos 0.18

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

Tabl a Num. 102

MTM de operacion 106

Operacion 106 Colocacion de papel
Descripcion de la Tarea:

Se coloca papel en parte interna de
capellada del calzado

Ref.

Hoja nim. 1 de 1

Analista: José Mario Monroy Rivera

Fecha: 29/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplear los ojos y ubicar E 7 E Emplear los ojos y ubicar
Calzado Calzado
Recoger calzado GB45 18
Poner calzado en mesa PB45 24
Emplear los ojos y ubicar E 7 E Emplear los ojos y ubicar
Papel de diario Papel de diario

18 GB45 Recoger papel de diario
24 PB45 Poner papel de diario junto
A otra mano
Recoge papel de diario GB15 10
Aplica presion en papel de A 14 A Aplica presion en papel de
diario diario
Aplica presion en papel de A 14 A Aplica presion en papel de
diario diario
Poner papel de diario en PB30 19 A Aplica presion en zapato
zapato
14 A Aplica presion en calzado
Poner calzado en costado PB30 19
De mesa
Total de TMU 188
Total en minutos 0.11

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabl a NUm. 103 MTM de operacion 107

Operacion 107 empaquetado de zapato
Descripcion de la Tarea:

Se coloca el calzado en caja de empaquetado

Ref.

Hoja nim. 1 de 1

Analista: José Mario Monroy Rivera

Fecha: 29/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplear los ojos y ubicar E 7 E Emplear los ojos y ubicar
Calzado Calzado
Recoger calzado GB45 18
Poner calzado en mesa PB45 24
Emplear los ojos y ubicar E 7 E Emplear los ojos y ubicar
Cajade empaguetado Caja de empaquetado

18 GB45 Recoger caja de empaquetado

24 PB45 Poner papel en mesa

18 GB45 Recoger lapicero

24 PB45 Poner lapicero en caja

15 PB15 Pone lapicero en caja

15 PB15 Pone lapicero en caja

15 PB15 Pone lapicero en caja

15 PB15 Pone lapicero en caja

15 PB15 Pone lapicero en caja

15 PB15 Pone lapicero en caja
Recoger caja de empaquetado GB45 18 GB45 Recoger caja de empaquetado
Reasir de caja R 24 PB45 Poner papel en mesa
Recoger pestafa 2 de caja GB15 10 GB15 Recoger pestaia 1 de caja
Poner pestafia 2 de caja PB15 15 PB15 Poner pestafia 1 de caja
Abierta Abierta
Recoger pestafia 4 de caja GB15 10 GB15 Recoger pestafia 3 de caja
Poner pestafia 4 de caja PB15 15 PB15 Poner pestafia 3 de caja
Abierta Abierta
Aplica presion pestafias A 14 A Aplica presion pestafias
Gira caja para colocar C 15 C Gira caja para colocar zapato
zapato

18 GB45 Recoger par de zapato

24 PB45 Poner par de zapato en caja
Recoger pestafias de caja GC15 19 GC15 Recoger pestafias de caja
Poner pestafias de caja PC15 26 PC15 Poner pestafias de caja
cerrada cerrada
Aplica presion A 14 A Aplica presion
Recoger pestafas de caja GC15 19 GC15 Recoger pestafas de caja
Poner pestafias de caja PC15 26 PC15 Poner pestafias de caja
cerrada cerrada
Aplica presion A 14 A Aplica presion
Da un paso hacia izquierda S 18

18 S Da un paso hacia adelante
Poner caja en suelo PB80 30

Total de TMU 5770
Totalen  minutos 0.34

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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3.6.3 Resumen De Tiempos Predeterminados De Operaciones

Tabla Nom. 104 Resumen de tiempos predeterminados de

operaciones e inspecciones Pag. 1

No Operacién Min
1 | Corte de capellada de cuero con suaje. 0.19
2 | Devastado en zona alta de capellada de cuero. 0.16
1 | Inspeccion. 0.08
3 | Marcado de referencia 0.28
2 | Inspeccion. 0.08
4 | Colocacion de pega en zona desbastada. 0.28
5 | Secado de capellada de cuero 0.66
6 | Colocacion de refuerzo. 0.17
7 | Sisado en la curva de doblado de la capellada. 0.16
8 | Doblado en Zona desbastada. 0.29
3 | Inspeccion 0.08
9 | Corte de elastico. 0.19
10 | Colocacion de pega a elastico. 0.11
11 | Secado de pega de elastico 0.25
12 | Colocacion de elastico a capellada. 0.11
4 | Inspeccion. 0.08
13 | Colocacion de pega en area de capellada donde 0.52
ira el forro.
14 | Secado de pega en capellada de cuero 0.50
15 | Corte de capellada de forro. 0.34
16 | Devastado de forro en orillas. 0.11
17 | Colocacién de pega al forro de capellada 0.35
18 | Secado de pega en forro de capellada 0.83
19 | Unidén de capellada de cuero y forro. 0.10
20 | Martillado en zona unida. 0.21
5 | Inspeccion. 0.08
21 | Costura en area de dobles. 0.25
22 | Recorte de exceso de forro. 0.14
23 | Colocacion de pega en area de unién con 0.12
talonera.
24 | Secado de pegamento de capellada en unién 0.25
de talonera
6 | Inspeccion. 0.08
25 | Corte de talonera de cuero con suaje. 0.34
26 | Desbastado en zona alta de talon. 0.24
27 | Marcacion de referencia. 0.30
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Continuacion Tabla NOm. 104 P&g. 2

No Operacién (Min.)
7 | Inspeccién 0.08
28 | Costura para unir taloneras. 0.15
29 | Martillado en costura. 0.12
30 | Colocacién de pega en area para doblar 0.20
talonera.
31 | Secado de pegamento en &rea para doblar talonera 0.42
32 | Doblado de area desbastada. 0.21
8 | Inspeccion. 0.08
33 | Colocacion de pega en area de talonera para unir 0.15
con capellada.
34 | Secado de pegamento en area para unir con 0.50
capellada
35 | Union de talonera de cuero con capellada de 0.15
cuero.
9 | Inspeccién 0.08
36 | Corte de talonera de forro. 0.21
37 | Colocacion de numero y codigo. 0.11
38 | Colocacion de pega en area para unién 0.18
de Taloneras de forro
39 | Secado de pegamento en area para unién 0.15
taloneras de forro
40 | Unién de taloneras de forro. 0.12
41 | Costura de forro. 0.13
42 | Colocacion de pega en talonera de forro. 0.19
43 | Secado de pegamento en talonera de forro 0.30
10 | Inspeccion. 0.08
45 | Costura de talonera de cuero. 0.21
46 | Recorte de exceso de forro de talonera. 0.12
11 | Inspeccion 0.08
47 | Corte de talonera royalti. 0.08
48 | Devastado en orillas de las taloneras royalti. 0.13
12 | Inspeccion. 0.08
49 | Corte de cubo royalti con troquel 0.08
50 | Desbastado de orillas de cubo 0.10
13 | Inspeccion. 0.08
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Continuacion Tabla NUm. 104  P&g. 3

No OPERACION TIEMPO
(MIN.)
51 | Empastado de corte para montar 0.66
52 | Secado de pegamento en area de corte para montar 1.08
53 | Corte de  plantilla de royalti con troquel 0.10
54 | Colocacion de pega en area para la fuerza 0.14
55 | Secado de plantilla de royalti 0.35
56 | Corte de fuerza de royalti con troquel 0.17
57 | Colocacion de pega a fuerza de royalti 0.14
58 | Secado de pegamento para unir con plantilla 0.27
59 | Union de plantillas de royalty a fuerza 0.07
14 | Inspeccion. 0.08
60 | Clavado de plantilla con fuerza a horma 0.47
61 | Emparejamiento de plantilla con fuerza en horma 0.41
15 | Inspeccion 0.08
62 | Colocacion de pega a zona para montar corte en 0.20
plantilla con fuerza
63 | Secado de pegamento en area para montar corte en 0.41
plantilla con fuerza
64 | Montado de puntera de corte 0.64
65 | Montado de capellada de corte 0.66
16 | Inspeccion de montado de capellada 0.08
66 | Montado de talonera de corte 0.19
67 | Flameado de corte montado 0.59
17 | Inspeccion de montada de talonera 0.08
68 | Desmonte de clavos en plantilla y corte 0.33
69 | Devastado de exceso de cuero 0.24
70 | Marcado de referencia para zona de rascado 0.35
71 | Rascado en area de pegado de plataforma 0.45
72 | Cardado en area para colocar pega. 0.26
18 | Inspeccion. 0.08
73 | Colocar pega en zona cardada 0.96
19 | Inspeccion. 0.08
72 | Cardado en area para colocar pega. 0.26
18 | Inspeccion. 0.08
73 | Colocar pega en zona cardada 0.96
19 | Inspeccion. 0.08
74 | Secado de pegamento en zona cardada 0.50
75 | Colocacién de pega en plataforma 0.52
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Continuacion Tabla Num. 104 Pag. 4

No OPERACION TIEMPO
(MIN.)
76 | Secado de pegamento de plataforma 0.50
77 | Calentamiento de pega de plataforma en horno 1.00
78 | Unidn de plataforma con corte montado 0.43
20 | Inspeccion. 0.08
79 | Presion de plataforma con corte montado 0.24
80 | Reativador en frio de plataforma con corte 4.00
montado
81 | Desmontado del zapato 0.20
21 | Inspeccion 0.08
82 | Perforacién de zapato en la capellada para la 0.14
colocacion de flor.
83 | Corte de piezas para el adorno de flor. 0.51
84 | Perforacién de piezas 0.36
85 | Creacion de flor 0.09
86 | Colocacion de remache 0.15
22 | Inspeccion. 0.08
87 | Colocacion de pega para emplantillado interno. 0.23
88 | Secado de pegamento de emplantillado interno 0.45
89 | Corte de plantilla de forro. 0.17
90 | Estampado de marca en plantilla 0.09
23 | Inspeccion. 0.08
91 | Colocacién de pega en plantilla de forro 0.18
92 | Secado de pegamento en plantilla de forro 0.45
93 | Corte de plantilla de tricot 0.10
94 | Colocacion de pega en plantilla de tricot 0.18
95 | Secado de plantilla de tricot 0.45
96 | Union de plantilla de forro con plantilla 0.07
de tricot
97 | Costura de plantilla de forro con tricot 0.42
24 | Inspeccion. 0.08
98 | Recorte de exceso de tricot 0.13
99 | Perforacion de plantilla con tricot 0.32
25 | Inspeccion. 0.08
100 | Colocacion de pega en plantilla de tricot 0.18
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Continuacion Tabla Num. 104 Pag. 5

No OPERACION TIEMPO
(MIN.)
101 | Secado de pegamento en plantilla de tricot 0.45
102 | Emplantillado de zapato final 0.25
103 | Limpieza y entintado 0.32
104 | Pasteado del calzado 0.21
105 | Abrillantado 0.18
26 | Inspeccion. 0.08
106 | Colocacion de papel en el area interna de 0.11
zapato.
107 | Empaquetado de producto final 0.34

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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3.7 VISTAS DE PLANTA DE LA INFRAESTRUCTURA DE LA
INDUSTRIA DE CALZADO MORALES

A continuaciéon se presenta n los planos de las instalaciones
conformantes de industria de calzado morales, la cual se ha

realizado con el objetivo de esquematizar sus areas,
departamentos, e infraestructura generales. Asi mismo sera de

utilidad para poder diagnosticar e id entificar las rutas de
recorrido de los materiales, poder determinar su distribucion

de planta, localizacion de maquinaria y operarios,

especificamente dentro del piso de produccién

Asi mismo se mostraran las dimensiones, y detalles
especificos de cada a rea de la infraestructura de la empresa,
tal como las éareas de parqueo 0 zona segura, oficinas

administrativas, bodegas de materia prima, bodegas de
producto terminado, area de produccién, bafios de damas y
caballeros los cuales son los que se presentan a

continuacion
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FiguraN 0m. 28 P lano de vista de planta de oficina

administrativa de industria de calzado morales
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Figura N Um. 29 Plano de vista de planta de bafio de damas de

industria de calzado morales
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2470.00 »

<« 3420.00

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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FiguraN 0m. 31 Planode Vvista de planta de bodega de materia

prima de industria de calzado morales
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Figura Nom. 32 Plano de vista de planta de bodega de producto

terminado de industria de calzado morales
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Figura Num. 33 Plano de vista de planta de area de produccion

de industria de calzado morales )
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FiguraN 0m. 34 Plano de Vvista de planta general industria de

calzado morales
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3.8 DIAGNOSTICO DE DISTRIBUCION DE PLANTA DE
INDUSTRIA DE CALZADO MORALES

L a di stribuci-n en pl ant a par a Al ndust
mor al esd0 se ha e sprincipatmenter idedtibcando y

basandose en la aplicacion o cumplimiento de los principios

basicos para una adecuada distribucion en planta, y asi poder

identificar las deficiencias y proponer al mismo tiempo las

propuestas de mejoras; obedeciendo a los si guientes
principios:
3.8 .1 Evaluacién De Los Principios Basicos De Una
Distribucion De Planta Para Industria Del Calzado  Morales .

1. Principio de la integracion de conjunto
En el caso de Industrias de calzado morales no cumple
con dicho principio ya que no existe una integracion
entre operarios, materiales, y maquinaria ya que no hay
una secuencia logica entre las operaciones de troquelado
y corte de capellada de cuero, de manera que el troquel
no esta ubicado en una posicién favorable en relacion a
la secue ncia de operaciones subsiguientes realizadas por
los operarios, la cual se puede ver plasmada con mayor

facilidad
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2. Principio de la distancia minima a recorrer
Para el principio de la distancia minima a recorrer es
el aspecto que mas se hace notable en | a empresa en
estudio, ya que no se ha contribuido a tener al alcance
de los operarios la maquinaria necesaria para realizar
sus operaciones, tal es el caso entre el area de corte
y alistado, en el cual no existe un recorrido definido
tanto para la realiz acion de las operaciones y el
transporte de los materiales; los cuales pueden ser
vistos en los diagramas de recorrido de los materiales,
realizados en los cuales se plasma el recorrido de los
materiales de manera innecesaria, los cuales seran de
utilidad para presentar las futuras propuestas de
solucién o mejora.

3. Principio de circulacion o flujo de materiales
Para el caso del flujo de materiales, de igual manera
que el principio de integracibn en conjunto de
maquinaria y operarios, no se ha considerado en la
secuencia o flujo de las operaciones de la empresa
morales, ya que se puede notar que dicha circulacion o
flujo se ve afectado en la duracion de las actividades

u operaciones y en su orden logico de realizacion,
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afectando de cierta manera en la capa cidad de contar
con la materia prima necesaria en el momento preciso de
realizar la operacion subsiguiente; informacion la cual
se puede reflejar o plasmar facilmente en el cursograma
analitico de materiales necesarias para la produccion
del calzado
Principio de espacio cubico
En dicho principio no se considera el aprovechamiento
del espacio horizontal y vertical, tal es en el caso de
las bodegas de materia prima y producto terminado, en el
cual hay gran cantidad de materiales, cajas, Yy
recipientes va cios de diversos insumos los cuales no se
colocan en los estantes y contenedores de desechos.

Principio de satisfaccién y seguridad
En el caso de la empresa Morales, este principio de
igual manera no es tomado en consideracién y no se le ha
considerado s u impacto en la productividad de trabajo,
de manera que la complacencia del operario influye en la
duracién de sus actividades, la cual segun las encuestas
realizadas al sector operativo la mayor parte manifesté
que el impedimento para poder realizar sus a ctividades

es no contar con la materia prima en el momento de
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realizar sus operaciones, lo cual se traduce en el
incremento de tiempos inactivos de trabajo, incrementos
de costos de produccion etc.
6. Principio de flexibilidad
Para el siguiente principio a diferencia de los
anteriores se ha considerado aplicado para la empresa,
ya que tiene la capacidad de modificar su distribucion
de planta, aun teniendo la capacidad de producir gran
variedad de estilos de calzado, pudiendo tener la
capacidad de realizar c on facilidad cambios en el disefio
del producto, procesos, equipo, personal y la capacidad
de poder readaptar sus métodos de produccion; debido al
cumplimiento de este principio la empresa se caracteriza
por poder realizar las modificaciones en su distribu cion
de planta y a consecuencia de ello las mejoras en su
produccion
3.8 .2 Clasificacion De Distribucion De Planta De La Empresa
De acuerdo a los 7 principios de clasificaciéon estudiados en
la distribucion de planta; la industria de calzados morales
se puede clasificar segun su operatividad de produccion y el
movimiento de sus elementos (materiales, operarios Yy

maquinaria) de la siguiente manera:
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Para el caso de estudio de la distribucion de planta se

clasifica de acuerdo a | movimiento o0 desplazamien to de los
materia les , razon por la cual se volvié necesario elabo rar un
cursograma analitico de materiales para el analisis y

registro de sus desplazamientos en el cual se detalla en cada
operacion sus desplazamientos, duracibn de actividades,

transportes, demoras e inspecciones respectivas, las cuales

serviran de base de comparacion para posteriore s estudios de
mejora.
3.8.3 Tipo De Distribucion De Planta De Industrias Del

Calzado Morales

Para la clasificacion desde el punto de vista operativo,

segun estudios realizad os se divide en 3 grandes é&reas
adaptadas a el estudio de la industria del calzado morales el
cual se considera una dist  ribucién de planta por proceso en
la cual todas las operaciones estan agrupadas de acuerdo ala
funcibn o proceso en que se lleva a cabo, tal y como se puede

comprobar en el plano de distribucion de planta diagnostico o

actual de la empresa.
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3.8 .4 Presentacion De Distribucién De Planta.

Figura Num. 35 Distribucién de planta de industrias de

calzado morales )
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Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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3.8 .5 Factores Que Influyen En La Distribucion En Planta De
| ndustrias Del Calzado Morales

Dentro de los factores analizados influyentes en el momen

de realizar el diagnostico de distribucion de planta de

industrias de calzado morales se encuentran:

1 Materiales: Es el factor clave y de mayor incidencia
para la distribucion de planta de la empresa ya que de
esta depende la elaboracién de los productos en proceso,
y los elementos qu e estan implicitos en el producto como
lo son las especificaciones, caracteristicas fisicas,
cantidad, y variedad de materiales e insumos, Yy

principalmente la secuencia de operaciones

1 Maquinaria y equipo: Es el segundo factor de mayor
impor tancia , ya que de estos depende la producciéon y la
facilidad para realizar las operaciones con el menor
empleo de tiempo, en el caso de la empresa la cantidad
de las maquinas es suficiente, ya que se abastece o no
existe cuello de botella, pero no se encuentran
adecuadam ente distribuidas maquinaria 'y  equipo
existente, por lo tanto se podria mencionar que en la
fase de diagnostico no hay pérdidas de tiempo por falta

de equipos 0 maquinas sino por su ubicacién

to
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1 Recurso humano: Es un factor de gran influencia en la
productividad de la empresa en relacion la distribucion
de planta ya que de este depende el movimiento del
material y a diferencia de la maquinaria y equipos, este
es posible dividir, trasladar , capacitar y hacer que
encaje en cualquier distribucién segun sea necesario
En el caso de la empresa en estudio se puede represent ar la
aplicacion o intervencion de la mano de obra de cada
operacion en el cursograma analitico del operario, en el cual
se detalla la funcién de cada uno de los 27 operarios en el
area de produccion, registrando asi los tiempos que permanece
activo, distancias que recorre, e inspecciones que realiza
las cuales seran de utilidad para la comparacién con los
realizados en el método propuesto de mejora; en el caso de el
diagnostico se puede notar que existe un cuello de botella
gue retrasa la produccién general, la cual se origina en el
area de corte de capellada que es debido a la mala
distribucion de los operarios en el lugar de trabajo,
agregando que no se cuenta con las condiciones de tra bajo
necesarias debido a la falta de espacio para la realizacion

de la operacion anteriormente mencionada.
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3.9 DIAGRAMA DE RECORRIDO DE LOS MATERIALES
INDUSTRIA DE CALZADO MORALES

A continuacién se presentara el diagrama de recorrido de los
materiales componentes del calzado elaborado en Industrias

del calzado Morales; planos que describen la trayectoria
completa de cada uno de los materiales desde su extraccion de

la bodega de materia prima hasta la bodega de producto
terminado, comprendiendo entre ell 0os los transportes de
materiales de un proceso a otro continuo, de una maquina o

puesto de trabajo hacia otro, es de mencionar que los
presentes diagramas se han realizado con el objetivo de
representar las rutas o flujos de recorrido de los
movimientos d e materiales y contabilizar las distancias
recorridas de los mismos, para asi poder comparar los valores

obtenidos con los obtenidos en los nuevos recorridos de
movimiento de los materiales, que al mismo tiempo nos daran

la pauta para considerar si la dist ribucién de planta es la
idonea de acuerdo a los elementos de las condiciones de la

empresa.

EN
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3.9 .1 Elaboracion De Diagramas De Recorrido De Materiales En

Industria

a)

b)

De Calzado Morales.
Registrar: luego de extensas investigaciones, Yy
observaciones realizadas de los recorridos de los
materiales se toman nota y registran cada uno de sus
movimientos y transportes, clasificandolo de acuerdo
a cada material respectivo
Examinar: de manera critica se observa la secuencia
l6gica de los recorridos, los cua les resultan
congruentes en algunos recorridos, y excesivas para
ciertos flujos de circulacion de materiales,
logrando describir o plasmar en el diagrama de
recorrido actual de cada material las secuencias de
movimientos ocurridos
Idear: posteriormente se propondra una via alterna de
efectuar los recorridos de materiales establecidos de
acuerdo a los principios de distribucién de planta,
en los cuales se tendra como objetivo principal la
eliminacibn de las distancias o0 transportes
innecesarios de la mate ria prima, reduciendo a su vez
el tiempo de operario ocioso en los transferencia de

los materiales.
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Figura Nam. 36

(diagnostico)

Diagrama de recorrido de capellada de cuero
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Figura Nam. 37

(diagnostico) .

Diagrama de recorrido de cubo de royalti
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Figura Num. 38 Diagrama de recorrido de talonera de cuero

(diagnostico) .
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Figura Num. 39

(diagnostico) .
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Figura Num. 40 Diagrama de recorrido

(diagnostico) .
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Figura Num. 4

(diagnostico) .
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Figura NUm. 42

(diagnostico) .
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Figura Num. 43 Diagrama de recorrido de talonera de royalti

(diagnostico) .
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Figura  Nam. 44 Diagrama de recorrido de elastico

(Diagnostico) .
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Figura Nam. 45

(diagnostico) .
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Figura Nam. 46

(diagnostico) .
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Diagrama de recorrido de p lataforma

Figura Num. 47

(Diagnostico) .
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Figura NUum. 48

(diagnostico) .
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3.9 .2 Andlisis De Los Diagramas De Recorrido De Los
Materiales De Fabricacion De Calzado En Industria Del

Calzado Morales (Diagnostico)

En el estudio y analisis de los recorridos de los materiales

componentes para la fabricacibn del calzado se pudo

determinar que para algunos materiales no se cumplen con

ciertos principios basicos y elementales de distribucion de

planta que debe contar el piso de produccion de cualquier

empresa dedicada a la fabricacion de productos.

A continuacion se presentara el estudio de cada material
componente  del calzado haciendo referencia a @ sus
incumplimientos en los requisitos basicos para su flujo de

circulaci on.

Andlisis de d iagrama de recorrido de capellada de cuero

Para el recorrido de la capellada de cuero se pudo
identificar que no cumple con el principio de distribucion de

planta relacionado a la circulacién o flujo de materiales de
modo que entre cada operacidn 0 proceso no existe un mismo

orden o0 secuencia légica en la transformacion de los
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materiales, tratamiento o montado de los ma teriales de una
operacid6 n a otra sucesora

Asi mismo no se cu mple con el principio de distribucion de

planta relacionado al principio de la minima distancia
recorrida lo que se traduce a gue el ma terial se movera
progresiva e innecesariamente de cada operacion o proceso al
siguiente hacia su terminacion, produciéndo se en su recorrido
vueltas atras o retrocesos movimientos transversales; creando

en ciertas areas un congestionamiento en los pasillos por

donde circula el personal que realiza otras operaciones, e

incluso el recorrido de otros materiales u otras piezas del

mismo conjunto

Andlisis de diagrama de recorrido de cubo de royalti

De acuerdo a los principios basicos de distribucién de planta

el recorrido del cubo de royalti cumple con el principio de

espacio cubico ya que se puede notar que se ahorra la mayo r
cantidad de distancia mediante la utilizando de modo efectivo

e ideal todo el espacio disponible, tanto vertical como

horizontal ~mente para minimizar los desplazamientos curvos

repetitivos
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De igual manera el cubo de royalti cumple con el principio de
di stribucion de planta de flexibilidad, lo que permite
facilmente realizar mejoramientos o perfecciones en el
desplazamiento de los materiales, dejando un amplio margen

para realizar modificaciones en el mismo

Andlisis de diagrama de recorrido de talonera de cuero
(diagné stico).
En el desplazamiento que es sometido la talonera de cuero se

puede apreciar que no cumple con el principio de integracion

de conjunto ya que no existe una integracion l6gica  de toda
la ma quinaria e instalaciones en un sentido operat ivo , es
decir, que en cierto  sentido anico, provocando

desarticulaciones en la secuencia de flujo de las operaciones

De igual manera no se cumple con el principio de distribucion

de planta referido especificamente a el de circulacion o

flujo del material, ya que como se puede ver se desplaza
provocando intersecciones entre el recorrido de los
materiales, afectando asi mismo en su secuencia de aparicion

y transformacion de las operaciones del material
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Analisis de diagrama de recorrido de flor de cuero o a dorno
(diagno stico).

En el recorrido del adorno del calzado se puede identificar

gue no se cumple con el principio de distribucién de planta

respecto a la distancia minima a recorrer , ya que se recorre

una considerable distancia innecesaria debido a la ubi cacion
de la mesa de armado de adorno la cual provoca una extension

del recorrido del material

Andlisis de diagrama de recorrido de fuerza royalti
(diagnostico).

Para el recorrido de la fuerza de royalti basandose en los

principios de distribucién de pl anta se puede analizar que
cumple con la teoria relacionada a la satisfaccion y

seguridad ya que esta proporcionalmente distribuida y ademas

de ello se considera libre de riesgos para los operarios ya

que debido a la ubicacibn de la maquinaria se consider a

aceptable.

Asi mismo cumple con los demas principios de la distribucion
de planta, cabe resaltar que cumple ademas en el principio

flexibilidad permitiendo crear modificaciones o ajustes de
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posiciones de maquinas, puestos de trabajo o recorridos de
materiales
Andlisis de diagrama de recorrido de plantilla de tri cot

(diagné stico).

Para el caso de | recorrido de la plantilla de tricot se puede

concluir que cumple con todos los principios de distribucién

de planta
Andlisis de diagrama de recorrido de pla ntila de
royalti (diagn6 stico).

Para el recorrido de la plantilla de royalti al poseer el

mismo recorrido de la fuerza de royalti se basa en los

principios de distribucién de planta se puede analizar que

cumple con la teoria relacionada a la satisfaccion vy
seguridad ya que esta proporcionalmente distribuida y ademas

de ello se considera libre de riesgos para los operarios ya

que debido a la ubicacion de la maquinaria se considera

aceptable.

Asi mismo cumple con los demas principios de la dist ribucion
de planta, cabe resaltar que cumple ademas en el principio

flexibilidad permitiendo crear modificaciones o ajustes de
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posiciones de maquinas, puestos de trabajo o recorridos de

materiales

Andlisis de diagrama de recorrido de talonera de royalti
(diagné stico).

En el recorrido de la talonera de royalti se puede determinar

que no se cumple con los principios de integracion en

conjunto ya que algunos puestos de trabajo no estan en
concordancia con la maquinaria empleada en las operaciones
siguientes , haciendo que también no se logre cumplir el
principio de distancia minima a recorrer, afectando en ello

no solo en el flujo de secuencia de operaciones sino también

en el incremento de distancia y tiempo para la ejecucion

total de la operacién en el proc eso de fabricacion de la
pieza a elaborar

Analisis de diagrama de rec orrido de elastico (diagné stico).
Para el recorrido del elastico en el tratamiento de su
operacion de fabricacion se puede concluir que cumple con

todos los principios de distribucién d e planta, exceptuando a
el de la distancia minima a recorrer ya que es notable y

necesario mencionar que el recorrido hacia la ultima mesa de

operacion esta alejada de manera innecesaria, haciendo que
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la distancia de transporte sea excesiva para su tratam iento o
proceso de operacion

Andlisis de diagrama de  forro de capellada (diagno stico).
Para el caso del recorrido del forro de capellada se puede

concluir que no cumple con el principio de integracion de
conjunto ya que no hay un coherencia secuencial en el flujo
de su proceso de operacién, resultando que el sentido de

circulacion del material sea Unico, provocando que se

realicen movimientos con el material en zonas repetidas y

realizando cruces entre maquinas y otros operarios

Andlisis de diagrama de  plantilla de forro (diagné stico).

Para el recorrido de la plantilla de forro se puede denotar

que no hay cumplimiento en el p rincipio de circulacion o
fluo de material ya que las areas de trabajo no estan
relacionadas en su flujo de proceso de fabricacion del

material de mod o que cada operacion o0 proceso no presenta una

mismo orden o secuencia en su sentido de t ransformacién o]
armado de |  material.

Es de mencionar que e |  material se mueve de cada operacion o
proceso al siguiente con regresos a zonas que y a han sido

circuladas anteriormente, provocando encuentros de flujo
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congestion con otros materiales , operarios, maquinarias
otras piezas

Analisis de diagrama de  plataforma (diagné stico).

En el recorrido de la plataforma del calzado solamente existe
incumplimiento con el principio de distancia minima a
recorrer, provocando que el flujo sea mayor de manera que

este se pudiera evitar, tal es e | caso de su Ultima estacion
de trabajo la cual esta inadecuadamente ubicada

Andlisis de diagrama de talonerad e forro (diagné stico).
Para el recorrido de la talonera de forro se presentan varios

principios en incumplimiento los cuales son el de la
integracion en conjunto ya que no hay una coherencia entre
operaciones, permitiendo que las maquinas y estaciones de

t rabajo  se encuentren cercanas entre si

De igual manera ocurre con el incumplimiento con el principio
de la Circulacion o flujo de material ya que como se observa
en la figura concerniente existe mas de un solo flujo de
circulacién o sentido, por lo tanto dificulta el ordenamiento

de una nueva ruta de circulacion, haciendo caer en el
incumplimiento del principio de flexibilidad, dificultando la
creacion de una nueva distribucion de planta mas eficiente,

es decir con menor distancia a recorrer.
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3.10 DIAGNGBTICO DE LAS CONDICIONES AMBIENTALES DE
TRABAJO DE INDUSTRIAS DE CALZADO MORALES

Cuando se trata de mejorar un meéetodo de trabajo en una

industria se vuelve indispensable crear las condiciones

favorables para que se permita a los operarios ejecutar sus

ta reas sin fatiga necesaria, ya que si este se encuentra en

un ambiente grato, higiénico, sin experimentar frio o calor,

con una iluminaciéon adecuada, y con el menor ruido posible,

disminuye considerablemente su fatiga; ademas si no distrae

su atencioén en ¢ uestiones personales puede concentrarse en su

trabajo y realizarlo de mejor manera. Ya que ademas de no

poseer las condiciones de trabajo adecuadas también esta

contribuirdA en la creacion de las principales causas

productoras de tiempo improductivo por def iciencias de
direccion, no solo se pierde tiempo sino que se origina una

proporcion excesiva de trabajo defectuoso, con desperdicio de

material y pérdida de produccion consiguientes

A diario en los lugares de trabajo de una empresa se
reconoce con el pa sar del tiempo la necesidad, importancia y
dependencia de poder contar con adecuadas condiciones de

trabajo y que estas conduzcan al incremento de Ia

productividad con que se realizan las distintas tareas o
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funciones; asi también para esta contribuy6 en este sentido

cuando se presentaron la importancia de poder tomar encuentra

y evitar los accidentes de trabajo, los cuales tenian
repercusiones no solo fisicas en los operarios, sino también
econdémicas, provocando en esto la disminucion de la
productivid ad e incremento de las piezas defectuosas
ocasionada en algunos casos por horarios de trabajo
excesivos, condiciones de trabajo inadecuadas, entre ellas se

comprenden la iluminacion, ventilacién, limpieza y orden,

acondicionamiento cromaético, ruido y vibr aciones, exposicion

a sustancias toxicas etc.

El primer elemento a considerar en el diagnostico de las
condiciones de trabajo ambiental
Mor al eso es:

3.10 .1 Limpieza

La Limpieza en una area de de trabajo o piso de produccién es

una de las condiciones ambientales ineludibles y basicas a
considerar en la realizacion de un estudio de trabajo y
analisis la productividad de la misma y en el caso

di agnosticado e&ni @asnde$s Cal zado
excepcion. En esta parte se tomara como parametro eliminar o

reducir el desecho de materia prima en los pasillos,

es en

Mor al
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recorridos de material, bodegas de materia prima, y producto
terminado

En la empresa de estudio se logro identificar e investigar
gue cuenta con un personal encargado del aseo que realiza su

labor constantemente durante las jornadas de trabajo se
encarga de recolectar todo el sobrante o exceso de materia

prima durante los distintos procesos en los cuales es
transformado hasta ser convertido en producto terminado. De
manera general en e | ordenamiento del area de producciéon de
la empresa y estado general de conservacion no se ha tomado

en cuenta, o no se le ha tomado la importancia y mucho menos

a su repercus  ion igualmente en el factor de productividad. De
hecho, examinando aspectos como la forma en que estan
almacenados los materiales, los cuales estan de manera no
establecida ubicandolos en pasillos, corredores o sitios en

los que circula el material, cerca de maquinaria y equipos,
los cuales provocan obstrucciones y dificultan la limpieza y

orden en las zonas de trabajo.

De igual manera existen gran cantidad de materiales,
herramientas, productos y equipos innecesarios los cuales no

se colocan y almacenan en los dispensadores determinado,

los cuales no son controlados por los supervisores o
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encargados de produccion de velar por que los operarios

limpien, ordenen, pisos, asi también recolecten toda clase de

material sobrante (cuero, forros, contenedores d e pega,
royalti, etc.) en el piso de produccion, bafos, bodega de

materia prima, producto terminado, oficina administrativa, y

parqueo .

3.10 .2 Orden

El orden favorece la productividad y ayuda a reducir el

namero de accidentes en el piso de produccion de sechos de
materiales, y otros elementos que ocasiones obstrucciones que

provocan pérdida de tiempo apartandolos para trasladar

materiales de un lugar y de una maquina a otra, ya que tener

material en el suelo, producto semiacabado amontonado, lo

cual repre  senta dinero estancado que podria utilizarse para

reducir costos y aumentar la productividad

El ordenamiento afecta de manera significa al desarrollo

estandar de la produccion de la empresa morales ya que en

algunos casos la mala ubicacién de los materi ales, productos
en proceso, e incluso producto terminado impide o retrasa el

acceso o transporte de cierta materia prima en los distintos

procesos continuos, ocasionando en algunos casos riesgos de

324



accidentes a los operarios o incluso dafios materiales, y asi
contribuir a maximizar el aprovechamiento de espacio de
pasillos o accesos, evitando el estorbo ocasionado por

materia prima, materiales, que entorpezcan el traslado de

cargas de un lado a otro, incluso de las maquinas, todo con

el fin de incrementar la productividad evitando series de
produccion interrumpidas, materiales esparcidos por lugares

inadecuados que al final se traduce en dinero estancado o

improductivo que bien podria utilizarse para reducir costos y

aumentar la productividad

3.10 .3 Agua Potable E Higiene

El personal general que se encuentra en el area de produccion
posee a su disposicibn un abastecimiento de agua potable,
limpia y fresca (oasis) proveniente de una fuente segura y
controlada regularmente, esta se encuentra distribuida en la
parte central de | piso de produccién para el facil acceso del
mismo a todo el personal de la empresa, asi también se posee
al acceso inmediato del personal café caliente el cual esta
ubicado frente al oasis, generalmente consumido durante el

periodo de receso el cual se r ealiza durante la jornada de la
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mafiana y tiene una duracion aproximada de 10 minutos durante

la cual es de utilidad para los operarios

3.10 .4 Calidad E Intensidad De Iluminacion

Se calcula que el 80 por ciento de la informacion
requerida para ej ecutar un trabajo se adquiere por la vista.

La buena visibilidad del equipo, del producto y de los datos
relacionados con el trabajo es, pues, un factor esencial para

acelerar la produccién, reducir el nuamero de piezas
defectuosas, disminuir los gastos y prevenir la fatiga visual

de los trabajadores. Cabe afadir que la Vvisibilidad

insuficiente y el deslumbramiento son causas frecuentes de
accidente.

La visibilidad depende de varios factores : tamafio y color del
objeto que se trabaja, su distancia de los 0] 0S, persistencia

de la imagen, intensidad de la luz y contraste cromatico
luminoso con el fondo. Convendra estudiar todos estos
factores, especialmente en el caso de trabajos de precision,
trabajos ejecutados en un ambiente peligroso o cuando existan
otros motivos de insatisfaccién o de queja. La iluminacién
constituye probablemente uno de los factores fisicos de mayor

importancia y el mas facil de corregir.
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En el caso de la iluminacion adecuada favorecera a realizar

la funciones de manera eficiente, acelerando o disminuyendo
la produccioén, ya que es esencial para determinar la salud, y

seguridad de los operarios, sin ella sufrira el sentido de la

vista de los mismos, aumentando los riesgos de accidente,
desperdicio de materiales, fatiga por trabajo, a si mismo
traduciéndose la disminucién de la productividad

Para ello consideramos el caso de estudio de la empresa la

cual posee una aceptable iluminacion natural dentro del area

de produccion, no asi para el area de almacenamiento de

materia prima y produ cto terminado, la cual no posee ninguna
entrada de luz natural, tampoco asi la ventilacion siendo

suficiente o aceptable. Para el caso de horas de trabajo en

ocasiones que es necesario la utilizaciéon de luminarias, la

empresa utiliza de tipo incandescente para la zona de bafios y
bodega; siendo de tipo fluorescente para el éarea de
produccioén la cual han sido ubicadas a lo largo de la misma

bajo ningun criterio en su distribucién lo que provoca en

ciertas areas de produccién deslumbramientos ocasionados por

el numero inadecuado de fuentes luminarias de acuerdo a las

tareas que exijan mayor esfuerzo visual. También es de

considerar que la iluminacion en las maquinarias de secado y
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frio no se cuenta con la iluminacion natural y artificial
necesaria para la man ipulacion de la maquinaria y material en
proceso.

En general, la luz se puede notar que no se difunde de manera
uniforme; en algunas areas se producen sombras tenues, que
evitan distinguir los objetos de tamafio pequefio, asi mismo se
deberdn evitarse las s ombras demasiado pronunciadas. Es
preciso también evitar los contrastes luminosos excesivos
entre el objeto trabajado y el espacio circundante,
especificamente en el area de corte (troqueles).

De igual manera no seaprovecha la luz natural del dia. Ya que
no se cuenta en las instalaciones con ventanas que se puedan
abrir y que menos aun no ocupen ni al menos la sexta parte

del suelo. No obstante, la luz natural varia con la estacion,

la hora del dia, la distancia desde el lugar donde se trabaja

hasta la ven tana y la existencia o falta de cortinas o
persianas. Por este motivo, es esencial disponer todo el
tiempo de luz artificial por si surge la necesidad de
utilizarla. El uso de la luz artificial ofrece la posibilidad

de mantener una vision adecuada y unas r elaciones de
intensidad determinadas entre el objeto con el que se

trabaja, los objetos circundantes y el entorno general
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Ademas es de mencionar que la empresa no posee un
mantenimiento y limpieza de las instalaciones de alumbrado

eléctrico con regularid ad, provocando parpadeo en las
luminarias; e incrementando el peligro o riesgo de dafios
eléctricos resultantes del deterioro de los cables con el

transcurso de tiempo, de igual manera no se posee la
precaucion de aislar cables eléctricos los cuales estan
descubiertos permanentemente en el éarea de maquinas

reativadoras

3.10 .5 Ventilacibn , Calefacciébn ,Y Refrigeracion

Se ha comprobado de manera experimental que las necesidades
de ventilacibn aumentan casi proporcionalmente a la
intensidad de esfuerzo en el trabajo, por lo tanto es
necesario dotar de mecanismo de infraestructura que
favorezcan para la misma de la mayor parte de manera natural

y en lo minimo la artificial , es decir ventiladores,
extractores de aire, aire acondicionado, etc. para de esta
manera purificar el ambiente interno al mismo tiempo y al
mismo tiempo la renovacion periddica de la atmosfera de la
empresa que es contaminada por productos de materia prima,

pegamentos, gases, etc.
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En el estudio de la empresa se encuentra la ausencia de
extractores de aire los cuales son necesarios para desalojar

el calor emitido por los calentadores de cuero y el gas

butano, los cuales son utilizados para el estiramiento del

cuero, asi también por el material del techo el cual esta
construido de lamina, el cual también hace necesario la
existencia de los mismos (extractores).En el caso de las
bodegas de materia prima y producto terminado no poseen
ventanas o entradas de ventilacibn natural, asi tampoco
sistemas de ventilacion artificial, ventiladores, o
extractores de aire; para el caso de las oficinas
administrativas cuenta con aire acondicionado dentro de las

sala .

En el caso del area de corte y armado es la zona que demanda
mayor esfuerzo y trabajo, asi también mayor numero de
operarios por funcién; vy es la qgue menos accesos
ventilacion posee y no se crea el ambiente de trabajo,
disminuyendo el rendimiento de trabajo en las condiciones

optimas y estableciendo una zona de confort

de
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3.10 .6 Acondicionamiento Cromético.

En la actualidad la empresa de e studio presenta poca
diversidad en lo que concierne a la combinacién y manejo de

colores en las paredes techos, y maquinaria en las distintas

zonas de trabajo, ya que como se sabe segun estudios
realizados existen ciertas combinaciones de colores que

facil itan la ejecucibn de las tareas, creando una mayor
productividad y eficiencia y otras por el contrario las hacen

mas dificultosas o con menor actividad. En lo concerniente a

los techos se presenta un solo fondo de color para todas las

areas de trabajo el c ual es de color gris metélico, lo cual

es un color poco favorable para el aprovechamiento de la luz

natural, haciendo necesario la utilizacion innecesaria de las

luminarias artificiales con mucha frecuencia, al tener poca

presencia de luz natural (luz nat ural), Asi mismo para el
color de las paredes de todas las areas de trabajo se
presentan en un solo color el cual es blanco lo que no

provoca el grado de incentivo o actividad y eficiencia en los

operarios

Para ello es necesario identificar el ambiente cr omatico en
la empresa ya que con poca diferencia de costo sobre una

pintura inadecuada, puede lograrse una mayor actividad
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3.10 .7 Ruido y Vibraciones

Principalmente provocado u ocasionado en el caso de

Al ndustrias de cal zado Mor almecuizadaspla maqui
aceleracion del ritmo de las maquinas, la densidad de la

maquinaria en el lugar de trabajo y, hasta hace poco, la

falta de conocimientos detallados sobre las molestias y los

riesgos debidos a | ruido han sido causa de que en muchas
fabricas los trabajadores hayan estado expuestos a niveles de

ruido que actualmente se consideran excesivos El ruido es el
factor que debe ser eliminado o reducido en lo posible para

incrementar la eficacia del trabajador, ya que e n algunos
casos de la empresa de e studio se presentan casos de fatiga,
irritacion, etc. Dentro de las principales fuentes de ruido

en la empresa estan el funcionamiento de compresor, maquinas
devastadoras, troqueladoras, maquinas planas, reativator de
temperatura, golpes de martillo, entre otras maquinarias que
puedan entorpecer las funciones cotidianas de los operarios.

En el caso de esta condicibn provoca disgustos, fatiga,

irritacion, estado de &nimo, dificultad al realizar las

operaciones, controversias, conflictos personales, y sobre

todo caidas en la produccion. El ruido emitido por los

reativadores es de las maquinas que generan mayor cantidad de
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ruido y vibracion y esta a lo largo del dia de trabajo

provoca  fatiga, irritabilidad, disminucion de la

productividad y accidentes de trabaj 0. Los operarios que
realizan la tarea de recorte de material y costura o las

tareas que involucren mayor concentracion o intelectualidad

se encuentran en un ambiente ruidoso, rodeados en el area de

produccion de maquinas, martillazos de otras tareas que s e
realizan cercanas a ellos, resultando hasta cierto punto

agotador, incluso con el tiempo provocar o alcanzar niveles

que puedan provocar principios de sordera. EI ruido
intermitente producido, por martinetes utilizados para armar

la capellada de cuero, m aquina ensueladora, troqueladoras y
otras que particularmente resultan molestas.

La exposicion prolongada al ruido a ciertos niveles provoca

dafios permanentes a la audicién y a la larga alcanzar la

sordera profesional
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3.11 ANALISIS DE LOS RESULTADOS OBTENIDOS DE LAS
ENCUESTASDIRIGIDAS A LOS OPERARIOS Y SUPERVISORES
DE INDUSTRIA DEL CALZADO MORALES

EL siguiente resumen de resultados obtenidos de las encuestas

realizadas a los operarios del piso de produccion (anexo 6)
de Industrias del calzado morales de realizaron con el

objetivo de efectuar un andlisis del diagnostico actual de

los elementos que intervienen, alteran y modifican las

condiciones que hacen cambiar el manejo o administracién de

los recursos o productividad e n la empresa, permitiendo de

esta manera conocer los métodos, tiempos, empleo de materia

prima en el trabajo, y asi poder justificar la necesidad de

la existencia de un plan de propuesta de mejoras tanto en

condiciones de infraestructura, trabajo, métodos, y demas
elementos que intervienen en la misma. Las preguntas que se

han elaborado previamente y estan bajo la siguiente cedula de

encuesta o formato, en la cual quede con claridad identificar

los elementos que se desean investigar y asi poder determinar

y encontrar la manera mas practica e idonea de su

correccion.

A partir de toda la informacion relacionada con el universo o

muestra en este caso se procede a obtener las técnicas,
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estadisticas y resultados finales del analisis de toda la
informacion media nte el diagnostico de las problematicas
relacionadas con la baja productividad y a la que se dara
solucion mediante la aplicacion de las técnicas de ingenieria

industrial adecuadas

Fuentes de informacion
Brindan informacién generalizada (fuentes secundarias) y
especifica (fuentes primarias) del sector, permitiendo tener

una vision mas clara de lo que acontece en el estudio

Fuentes primarias

Las fuentes secundarias con que se conto para la
investigacion fueron la entrevista realizada al propietario
acerca de las problematicas que enfrenta actualmente la

empresa, en donde se emplean las técnicas para recolectar

datos de una forma objetiva. Estas brindaron una panorama

real de lo acontecido en el sector estudiado, en donde se

establecié un dialogo con el propietario involucrado vy

principal interesado en la manufactura y produccion sondeando

aspectos generales, y especificos del sector en estudio
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Asi también la encuesta dirigida al personal del area

produccion y supervisores la cual fue una técnica muy util
para recolectar informacion, ya que se le presento al

personal idéneo una forma de entrevista estandarizada
mediante un cuestionario general para sondear aspectos
profundos del sector mediante la elaboracion de un formato

como e |l que se de  talla en el anexo 6.

3.12.1 Resultados Del Diagnostico De Industrias De Calzado
Morales
Después de realizado el andlisis de los datos e
informacion proporcionada por las herramientas de medicion de
trabajo, encuestas, entrevistas y lista de observaciones en
el area de produccién de industrias del calzado morales se
puede lograr a concluir un resumen de diagnostico planteado,
gue posteriormente en la siguiente seccidon sera aplicado
posibles soluciones que quedaran sujetas al propietario de la
empresa en ser tomados en cuenta a aplicar a la misma, con el
fin de dar a demostrar las incidencias que afectan a la
productividad de trabajo realizado por los operarios, las
cuales son las diagnosticadas hasta el momento y nombradas a

continuacion:
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Inad ecuada distribucion en planta

Inexistencia de un sistema de mantenimiento a maquinaria

Inexistencia de un programa de control de inventario

Deficiencia en métodos de trabajo empleados

Falta de estandarizacion en las operaciones

Desconocimiento de la secuencia de operaciones en el

proceso de fabricaciéon

Elevados lapsos de tiempo entre cada operacién

Improvisaciones en procedimientos de trabajo

Dificultad en la cuantia de materia prima

Carencia de una descripcibn de las operaciones vy

procedimientos
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Métodos de trabajo ineficientes

Recorridos de materiales innecesarios

Variabilidad en la metodologias de trabajo

Movimientos innecesarios en los metodologia de trabajo

Simplificacién de operaciones

Reduccion de inspecciones de trabajo innecesarias
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CAPITULO IV

PROPUESTA DE MEJORAS PARA EL
INCREMENTO DE PRODUCTIVIDADEN
INDUSTRIAS DE CALZADO MORALES
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4.1IN TRODUCCION

En el desarrollo de este capitulo se calcula la nueva
productividad propuesta para Industrias de Calzado Morales a
través de cambios realizados en su proceso de fabricacion
donde se eliminan operaciones innecesarias, reduccion en los
tiempos de operacion e liminando movimientos y reduciendo

distancia en la manipulacion de los materiales, se unen

operaciones e inspecciones en la seccién 4.5 se elabor6 el
diagrama sinoptico donde se muestran la secuencia de las
operaciones e inspecciones y el orden de ejecucié n.

En los cursograma analiticos se muestran los cambios que
sufren las materias primas de una operacion a otra, la
distancia que recorre cada material como también los tiempos

de espera. La realizacion de los diagrama de recorrido
permite ver las modifica ciones en la nueva distribucion de
planta con el objetivo de reducir distancias y mayor

secuencia de operacién de una estacion a otra.

Con la técnica de los movimientos predeterminados MTM Il se
logra reducir distancias en la manipulacion de los materiale S

y cercania de las herramientas en las operaciones, como
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también movimientos innecesarios. En la estandarizacion de
las operaciones se describe la maquinaria a utilizar como
también las herramientas y tipo de seguridad de trabajo que

se debe de tener, se describe el proceso de cada operacion.

Se propone el mantenimiento de la maquinaria y equipo,
control de inventario, mejoramiento de las condiciones de
trabajo. Todos estos cambios se proponen con el objetivo de

mejorar la productividad de la empresa en estudio.
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4.2 MATERIALES PROPUEST® PARA LA FABRICACION DEL

CALZADO

4.2 .1 Cuero,ForroY C  aracteristicas Deseadas.
Como propuesta inicial los materiales deben ser pieles o
cueros que no tengan marcas, manchas o golpes en la textura
de dicho material pues se considera defectuoso, el forro a
procesar para la fabricacion del calzado que no tenga textura
machada, o que su espesor no sea muy delgado dando un forro

débil sin capacidad de resistir estiramientos.

4.2.2 Otros Materiales

Los materia les complementarios a utilizar son: Pegamento,
barniz, chinches, clavos, hilos, adornos, remaches y pasta de
zapato; estos materiales se mantendran en la misma calidad y

caracteristicas gue proporciona los proveedores.
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43 CALCULOY PROPUESTA DE MEJORA DE PRODUCTIVIDAD
DE TRABAJO.

La productividad se calculard con la misma metodologia
utilizada en el diagnostico, creando para la realizacion de

las propuestas mayor énfasis o atencidon especificamente en la
minimizacién en las actividades y operacio nes, las cuales han
sufrido diversos cambios y modificaciones para reducir su

tiempo de duracién entre ellos se puede mencionar:

La reduccion de las distancias a recorrer de los materiales

entre los diversos procesos, disminuyendo a consecuencia su

tiempo y esfuerzo del operario, reestructurando las
operaciones, implementando diversas técnicas de trabajo,

nuevas condiciones de trabajo, nueva distribucién de planta,
herramientas, equipo y entre otros factores que pretenden la

manera de poder disminuir los tiempos de las operaciones en
el manejo de los materiales, pudiendo de esta manera
incrementar el valor de productividad de manera adecuada,
evitando asi la reduccion del personal y el aumento de las

horas de trabajo para el mismo.

A continuacion se mostra ra la duracion de las operaciones que
intervienen en el procesamiento de todos los materiales

conformantes del calzado (Cursograma analitico de los
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materiales seccion 4.6), incluyendo entre ellas las
respectivas  propuestas de mejoras y modificaciones

anter iormente mencionadas:

Tabla Num. 105 Tiempo de produccion para un par de zapatos

Materiales de Calzado . Duracion  del p rocesos de los
materiales por par de calzado
propuesto  (Minutos)

1) capellada de Cuero 41.03

2) Elastico 1.46

3) Capellada de forro 2.96

4) Talonera de Cuero 5.56

5) Talonera de Forro 3.08

6) Talonera de Royalti 0.82

7) Cubo de Royalti 0.72

8) Plantilla de Royalti 3.66

9) Fuerza de Royalti 1.28

10) Plataforma 2.50

11) Cuero para Flor 2.08

12) Plantilla de Forro 6.06

13) Plantilla de Tricot 0.90

Total (Minutos) 72.12

Fuente: Estudio de Trabajo en Industrias del Calzado Morales
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Al obtener el tiempo total para la produccién de un par de

zapatos para completar el recorrido de fabricacion ( propuesta )

la suma es de un total de 72.12 minutos, o 1.20 horas por

par, en el cual antes sera necesario calcular el nimero de
unidades producidas por hora o diarias, y con estos datos

poder obtener el valor de productividad con el cual la

empresa esta trabajando al momento de realizar las propuestas

de mejoras mediante el diagnostico anteriormente realizado a
través de las mediciones y estimaciones elaboradas en las
cuales se registr6 la duracién total de tiempo de las
operaciones, y demoras en cada uno de las modificaciones
r ealizadas a los procesos, métodos de trabajo y materiales en

la ejecucion de sus distintos procesos; los cuales seran de
utiidad como método o procedimiento base para la
posteriormente realizacidbn de mejoras en las cuales se busca
optimizar la fuerza de r ecurso humano, la reduccién
simplificacion del trabajo y la mejoria de los métodos de
trabajo y demas elementos en los cuales se representa el
calculo de un nuevo valor de productividad; elaborando
previamente el calculo de un nuevo volumen de produccion
generado con dichas modificaciones, calculo que se muestra a

continuacion:
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Unidades realizadas =

Unidades realiza das =

8

Unidades realizadas = 202.50 unidades

Unidades realizadas = 203 unidades
Productividad diagnosticada ( horas de trabajo ) =
Para la obtencion de las horas resultados u (horas reales

empleadas en el procesamiento de los materiales) las cuales

son las horas que pueden estar contenidas dentro de un

periodo de 9 horas o jornada de trabajo para la realizacién

de todas las operaciones para la fabricacion del calzado en
el caso de las propuestas de mejora y teniendo en cuenta

todas las modificaciones que en este se realizaron , Se
representara la cantidad o productividad efectiva de las

horas de trabajo la cual se ha incrementado con la reduccién

de tiempo de | as operaciones, tomando en cuenta la
conformidad del personal, evitando la reduccion del mismo y

al mismo tiempo evitando incrementar el nimero de horas extra

de trabajo, por lo cual se obtiene nuevo ratio de
productividad, en este caso del tiempo impleme ntado del cual
se calculatal y como se muestra a continuacion

Total Horas resultado horas empleadas =
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Total Horas resultado horas empleadas =

Horas resultado u total horas empleadas = 7.44

De igual manera al calculo de productividad diagnosticada se
obtendra el nuevo ratio o porcentaje de productividad del
empleo del tiempo total de trabajo, como se muestra de la

si guiente manera:

Productividad propuesta (horas de trabajo) =

Productividad propuesta (horas de trabajo)

Productividad propuesta (horas de trabajo) = 0.83

83%

Productividad propuesta ( horas de trabajo )
Por tanto con los nuevos cambios propuestos para la empresa
de Industrias de Calzado Morales el volumen de produccion
diaria alcanzaria la produccibn de 2001 pares diarios
obteniendo un valor de su productividad del 83% de sus horas

totales a emplear.
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4.4 DESCHPCION DE OPERACIONES PROPUESTO

A continuacion se presenta la descripcion de cada operacion

gue interviene en el proceso de la fabricacion de calzado en

Industrias de Calzado Morales y posteriormente el esquema
sindptico que describe la secuencia de las operaciones e
inspecciones realizadas en el proceso de fabricacion
necesario para elaborar el calzado como método propuesto, en

el cual se han reducido movimientos innecesarios en diez y

siete operaciones, sean unido nueve operaciones, cin co
inspecciones y una operaciéon eliminada. Generando disminucion

en el tiempo de operacion, que al mismo tiempo han disminuido

a raiz considerablemente de la duracion de los operaciones

(ver cuadro resumen de tiempos de las operaciones) debido a

la reducci  On de las distancias recorridas al realizar cambios

o modificaciones en la trayectorias de recorrido de los
materiales, modificaciones en los métodos de trabajo y con la
representacion grafica de los sucesos antes mencionados se

tiene una vision mas clara de la razon de realizar cambios o
modificaciones en la metodologia de trabajo desarrollada en

el &rea de la produccion de la empresa, forma de efectuar los

trabajos o tareas, etc.
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Para la realizacion del diagrama sindptico de materiales

propuesto se ha tom ado como base todos los materiales
principales que intervinientes en el proceso de fabricacion
conocidos en el sinéptico de materiales diagnosticado en el

cual como ya se menciono se describen cada operacion y
diagnostico, haciendo al mismo tiempo referenc la en los
cambios realizados entre ambos métodos presentados.
Seguidamente se mostrara el cursograma sindptico propuesto

del proceso de fabricacion el cual se incluyen en él todas

las  operaciones e inspecciones modificadas de las

registradas e n el diagnos tico.

4.4 .1 Descripcion De Operaciones Del Proceso

Operacion 1 Corte de capellada de cuero con suaje.

Descripcion: Es el corte de la parte delantera del calzado
se puntea donde ira puesto el elastico (0.19 min).

Operacion 2 Devastado en zona alta de capellada de cuero.
Descripcion: Se adelgaza en la parte alta de la capellada de
cuero (0.16 min).

Inspeccién 1 Inspeccién cortado y marcado de capellada de

cuero.
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Descripcion: Se revisa el cortado y marcado que esté en su
respectivo lugar (0.08 min).

Operacion 3  Marcado de referencia.

Descripcion: Con una cuchilla sin flo se marca las zonas de
unioén de capellada y taloneras (0.17 min).

Inspeccién 2 Inspeccién de marcado de referencia.

Descripcion: Cuando se termina de desbastar se revisa el

desbastado no corte la capellada de cuero (0.08 min).

Operacion 4 Colocacion de pega en zona desbastada y area de
forro.
Descripcion: Se pone pega en la zona que se desbasto para

luego doblarlos y unir forro (0.32 min).
Operacion 5  Secado de pegamento en zona desbastad a.
Descripcién: Se espera el tiempo necesario de secado de

pegamento (0.11 min).

Operacion 6  Colocacion de refuerzo y sisado.
Descripcion: La colocacion de refuerzo en la zona delantera
de la capellada para doblar se realiza para poder reforzar la

zona de curva de la capellada (0.39 min).
Operacion 7 Doblado en Zona desbastada.
Descripcion: En la zona que tiene pega se empieza a doblar el

cuero hacia la parte interna del material (0.21 min).
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Inspeccion 3 Inspeccion del doblado de capellada de cuero.
Descripcion: La revision del doblado de capellada se revisa

gue este uniforme el doblado (0.08 min).

Operacién 8  Corte de elastico

Descripcion: Con wuna cuchilla se corta a la media ya
establecida el tamafio del eléstic 0 que se utliza para la
capellada de cuero (0.17 min).

Operacibn 9  Colocacion de pega a elastico.

Descripcion: En los extremos del elast ico se coloca pega para
unir a capellada de cuero (0.11 min).

Operacién 10  Secado de elastico para colocar en capellada.
Descripcion: Se espera que se seque la pega del elastico para
colocar con capellada de cuero (0.25 min).

Operacion 11 Colocacion de elastico a capellada.

Descripcion: Con la pega seca del elastico se coloca en la
capellada segun los puntos de referencia (0.11 min).

Inspeccién 4 Inspeccién de la colocacion de elastico.

Descripcion: Se inspecciona que el elastico este bien
colocado en su posicién (0.08 min).

Operacion 12 Corte de capellad a de forro.

Descripcion: Es el corte de la Capellada de forro que lleva

en la parte interna del calzado (0.32 min).
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Operacioén 13 Desbastado de forro en orillas.

Descripcion: Adelgazamiento del forro en orilla donde ira
unido con el cuero (0.11 min).

Operacién 14  Colocacién de pega al forro de capellada.
Descripcion: Se pone pega en la zona donde se unira con la

capellada de cuero (0.26 min)

Operacién 15  Secado de pegamento en forro de capellada.
Descripcion: Se espera el tiempo necesario para el secado de
pega del forro de capellada (0.52 min)

Operacién 16 Unién de capellada de cuero con el forro y
martillado.

Descripcion: Es la unién de la capelladas de cuero con forro

y se martilla para que se adhieran las dos piezas

(0.25 min).

Inspeccion 5 Inspeccion de la capellada de cuero y forro.

Descripcién: Se inspecciona que el cuero y el forro este sin
arruga y en su lugar adecuado (0.08 min).

Operacion 17 Costura en area de dobles.
Descripcion: Es la costura que se realiza en la capellada con
doble costura en la maquina de poste (0.25 min).

Operacion 18 Recorte de exceso de forro.
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Descripcion: Se quita el exceso de forro en maquina
recortadora (0.14 min).

Operacion 19 Colocacion de pega en area de unidon con
talonera.

Descripcion: La pega se pone en la zona de union con la

talonera con un ancho de cinco milimetros (0.12 min).

Operacion 20 Secado de pegamento en area de union con
talonera.

Descripcidn: Se espera el tiempo necesario para el secado de
la pega (0.21 min).

Inspeccion 6 Inspeccion de la capellada.

Descripcién: Se observa que la capella da no tenga
costuras mal hechas, que el recorte esté parejo y que el
cuero no tenga golpes (0.08 min).

Operacion 21~ Corte de talonera de Cuero con suaje.

Descripcidn: Se troquela la talonera y se puntea para tener

la referencia donde ira la capellada (0.34 min).

Operacién 22 Desbastado en zona alta del talon.

Descripcion: Se adelgaza la parte alta del talén de cuero
para poder doblar posteriormente (0.24 min).

Operacion 23 Marcacion de referencia.
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Descripcion: Se coloca una marca para tener de referencia
donde unir con la capellada (0.30 min).

Inspeccion 7 Inspeccién de referencia para unir.

Descripcion: Cuando se termina de d esbastar se revisa que el
desbastado no corte la talonera de cuero (0.08 min).

Operacion 24  Costura para unir taloneras.

Descripcion: Para unir las dos Piezas que conforman el talén

se cosen (0.15 min).

Operacién 25 Martillado en costura.

Descripcion: En la costura del talébn se asienta la costura

para darle forma al talon (0.12 min).

Operacién 26  Colocacibndep  ega.

Descripcién: Se coloca pega en la parte donde esta desbastada

para después doblar (0.20 min).

Operacién 27 Secado de pegamento para doblez.

Descripcion: Se espera el tiempo necesario para que el secado

de la pega esté O6ptimo para el doblado de cuero (0.42 min ).
Operacién 28  Doblado de area desbastada

Descripcién: En la zona con pega del cuero se dobla para
poder después unir con forro (0.21 min).

Inspeccién 8 Inspeccién de dobles de talonera.

Descripcion: Se revisa los dobles de latalonera (0.08 mi n).
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Operacién 29 Colocacion de pega en area para unir con
talonera.

Descripcién: Se coloca pega en toda la zona doblada para

luego unir con capellada y unién de forro de talonera

(0.15 min).

Operacion 30  Secado de pegamento para la union de piezas.
Descripcion: Se espera el tiempo necesario para el secado de

pega de las taloneras (0.18 min).

Operaciéon 31 Unién de talonera de cuero con capellada de
cuero.

Descripcion: Se une la capellada de cuero con la talonera de

cuero tomando como referencia los puntos gue son la guia para

la union (0.15 min).

Inspeccién 9 Inspeccién de talonera de cuero y capellada de
cuero.
Descripcion: Se revisa que la unién de capellada de cuero

con forroes te bien con el talénde cuero (0.08 min).
Operacién 32 Corte de talonera de forro.

Descripcion: Con plantilla 'y cuchilla se corta la talonera de
forro (0.21 min).

Operacion 33  Colocacion de numero y codigo.
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Con un marcador de numeros se coloca el nimero asignado como
también el codigo (0.11 min).

Operacion 34 Colocacion de pega en area para uniéon de
taloneras de forro.

Descripcion: Para unir las dos piezas de talonera de forro se

coloca pega en la parte trasera (0.18 min).

Operacion 35  Secado de pegamento.

Descripcidn: Se espera el tiempo necesario para el sec ado de
la pega para la unién de la talonera (0.15 min).
Operacion 36 Uni6 n de taloneras

Descripcién: Las dos piezas de la talonera de forro se unen

(0.12 min).

Operacion 37 Costura de forro

Descripcién: Se da una costura en la parte de union de la

talone ra de forro (0.13 min).

Operacién 38  Colocacién de pega en talonera de forro.
Descripcion: Para la union de talonera de cuero con talonera
de forro se coloca pega en el forro (0.19 min).

Operacion 39 Secado de talonera de forro.
Descripcion: Se espera el t iempo necesario para el secado de
la pega de la talonera de forro (0.19 min).

Operacion 40 Union de forro con talonera de cuero.
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Descripcidn: Se coloca el forro con la talonera para poder

coser todo el corte en la talonera de cuero (0.12 min).
Inspeccién 10 Inspeccién de unioén de forro con talonera de
cuero.

Descripcion: Se inspeccionar la union de forro y cuero que

esté en su lugar (0.08 min).

Operacion 41 Costura de talonera

Descripcion: Se cose la parte alta de la talonera con doble
costura paralela ¢ on maquina de poste (0.21 min).

Operacion 42 Recorte de exceso de forro de talonera.
Descripcion: Con la maquina recortadora se quita el exceso de

forro a la talonera (0.12 min).

Inspecciéon 11 Inspeccién de recorte de forro de la talonera.
Descripcion: Se revisa que la unibn de la talonera con la
capellada no tenga malas cost uras, mal recorte y golpes en la
talonera 'y capellada  (0.08 min).

Operacion 43  Corte de talonera royalti.

Descripcion: Se troguela con suaje a medida para el corte de

la talonera royalti (0.08 min).

Operacion 44 Desbastado e inspeccion de orillas de talonera

de royalti.
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Descripcion: En la maquina desbastadora se adelgaza el
royalti en todo el contorno (0.13 min).

Operacion 45  Corte de cubo royalti con troquel.

Descripcion: Se troquela con suaje a medida para el corte del
cubo de royalti (0.08 min).

Operacion 46 Desbastado e inspeccion de orillas de cubo.
Descripcién: En la maquina desbastadora se adelgaza el cubo
de royalti en toda la orilla (0.10 min).

Operacién 47 Empastado de corte para montar.

Descripcién: Se coloca pega al cubo del corte, al cubo de
royalti y se pone en el corte. A la talonera de cuero se le
pone pega como también a la talonera de royalti y se coloca

en el corte. Se pone pega en toda el &rea para montar
(0.57 min).

Operacién 48  Secado de empastado para corte.

Descripcion: Se espera el tiempo necesario para el secado de

la pega para el montado del corte (0.30 min.).

Operacién 49 Corte de plantilla de royalti con troquel.
Descripcion: En el troquel se corta la plantilla de acuerdo a
la numeracion solictada y se enumera con lapicero
(0.10 min).

Operacion 50  Colocacion de pega en area para fuerza.

358



Descripcion: En la zona trasera de la plantilla se coloca

pega para unirla con la fuerza (0.14 min)

Operacion 51 Secado de pegamento en area para fuerza de
royalti.

Descripcion: Se espera el tiempo necesario para el secado de
la pega para la unién de plantilla con fuerza de royalti

(0.35 min.).

Operacién 52 Corte de fuerza de royalti con troquel.

Descripcion: En el troquel se corta la fuerza de acuerdo a la
numeracion solicitada y se enumera con lapicero (0.08 min.).
Operacién 53  Colocacién de pega a fuerza royalti.

Descripcion: En un extremo de la fuerza se coloca pega para

unirla con la plantill a (0.14 min).

Operacion 54  Secado de la pega en fuerza royalti.

Descripcion: Se espera el tiempo necesario para el secado de

la pega para la union de la plantilla con fuerza de royalti

(0.35 min).

Operacion 55 Unién e inspeccion de plantilla de royalti a

f uerza.

Descripcion: Se une la plantilla con la fuerza desde la parte

trasera hacia la delante (0.07 min.).
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Operacién 56 Clavado de plantilla con la fuerza a horma y

emparejamiento.

Descripcion: La plantilla con la fuerza se clava con la

horma, utilizand o clavos de una pulgada (0.45 min.).

Inspeccion 12 Inspeccion del armado de avillos.

Descripcion: Se revisa que el armado de avillos este alineada

con la horma (0.08 min.)

Operacién 57 Colocacion de pega a zona para montar corte en
plantilla con la fuerza.

Descripcion: En la zona de montura de la plantilla se coloca
pega (0.20 min).

Operacién 58  Secado de la pega para montar corte.

Descripcién: Se espera que se seque el pegamento para el
montado de corte ( 0.35 min).

Operacién 59 Montado de punteray capellada de cuero.
Descripcion: El corte se pone en la horma y se estira la
punta para colocarla en la plantilla con pega y se pone

chinches para sujetar (1.21 min).

Inspecciéon 13 Inspeccién de montado de capellada.

Descripcion: La capellada se revisa que este sin arrugas y
que el corte esta alineado con la horma (0.08 min).

Operacion 60 Montado de talonera de corte.
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Descripcion: El talén es la ultima parte del corte a montar

con la maquina montadora de talén (0.19 min).

Operacion 61 Flameado de corte mont ado.

Descripcion: Con el mechero se calienta el talon a través de
la flama para eliminar arrugas (0.41 min ).

Inspecciéon 14 Inspeccién de montada de talonera.

Descripcion: La montada de talonera se revisa que este sin
arrugasy  con las medidas de montado adecuadas (0.08 min).
Operacién 62 Desmonte de clavos en plantilla, corte y

desbastado de exceso de cuero.

Descripcion: Con un desarmador plano se quitan todos los
clavos que estan en la plantilla, como también las chinches
gue se encuentran en el corte ¢ uando fue montado y se quita

el exceso de cuero en el area montada (0.49 min).

Operacién 63 Marcadoy Cardado en &rea para colocar la pega.
Descripcion: En la maquina cardadora se deja una superficie

fina en el area montada para luego colocar pega y poner la
plataforma (0.54 min).

Inspeccion 15 Inspeccion del cardado del calzado.

Descripcion: Se inspecciona que el cardado este uniforme en

toda la superficie para pegar la plataforma (0.08 min).

Operacion 64  Colocar pega e inspeccionar en zona cardada.
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Descr ipcion: Se aplica la pega en la zona cardada y se revisa

de que no se salga del area establecida (0.74 min).

Operacion 65  Secado de la pega en zona cardada.

Descripcion: La pega necesita su tiempo de secado para

colocar la plataforma (0.42 min).

Operacion 66 Colocacion de pega en plataforma.
Descripcién: Aplicacion de la pega para unir a horma montada
(0.49 min).

Operaciébn 67 Secado de la pega en plataforma.

Descripcién: En la plataforma con pega se deja secar para
unir con horma montada de corte (0.41 min).

Operacién 68  Calentamiento de pega en horno.

Descripcion: Se introduce en el calentador la horma montada y

plataforma para activar el pegamento (1 min).

Operacién 69 Unién de plataforma con corte montado.

Descripcion: Se agarra la plataforma y la horma montada para
iniciar la unién desde la punta hasta la talonera (0.43 min.)
Inspeccion 16 Inspeccion de la unién de plataforma y horma
montada.

Descripcion: Se revisa que la plataforma es te bien colocada

con la horma debidamente montada (0.08 min ).

Operacion 70 Presion de plataforma con corte montado.
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Descripcion: La presion que se ejerce sombre la horma y la
plataforma con la maquina pegadora de suela para que el

pegamento se adhiera con mayor eficiencia (0.24 min)

Operacion 71 Reativador en frio d e plataforma con corte
montado.
Descripcion: El calzado se coloca en el reativador durante

cuatro minutos para que acelere el proceso de desmontado
(4.00 min).

Operacién 72 Desmontado del zapato

Descripcion: Se quita la horma del calzado en la desmontado ra
(0.20 min).

Inspeccion 17 Inspeccion de zapato antes del acabado.

Descripcién: Se revisa que | a plataforma este bien colocada y
pegada, que el mont ado del corte no tenga arrugas (0.08 min).

Operacién 73 Perforacién de zapato en la capellada para la
colocacion de flor.

Descripcién: Con un perforador numero dos se abre un
orificio donde se colocara la flor (0.14 min ).
Operacion 74  Corte de piezas para el adorno de flor.
Descripcion: Con los suajes y el troquel se cortan las tres
piezas de flores para un par de zapatos (0.51 min).

Operacion 75  Perforacion de piezas.

363



Descripcion: Con perforador nimero dos cada flor se perfora
(0.36 min ).

Operacion 76  Creacion de flor y remachado.

Descripcion: Se unen tres piezas de flores para un zapato

(0.17 min ).

Inspeccién 18 Inspeccién de la flor colocada en zapato.

Descripcion: La flor debe de estar colocada en su lugar
establecido y con el orden correlativo (0.08 min ).
Operacién 77 Colocacion de pega para emplantillado interno.
Descripcién: En la parte interna del calzado en la plantilla

se coloca pega para poner la plantilla de forro (0.23 min

Operacién 78  Secado de pegamento para emplantillar.
Descripcién: Se deja secar la pega para poder emplantillar el

zapato (0.45 min).

Operacién 79 Corte de plantilla de forro con troquel.
Descripcion: Con el troque se cortan las plantillas de
acuerdo a la numeracion solicitada (0.17 min).

Operacién 80 Estampado de marca en plantilla.

Descripcién: Con la maquina estampadora se coloca la marca en
la parte trasera de la p lantilla (0.09 min).

Inspeccién 19 Inspeccién de estampado.
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Descripcion: El estampado debe de estar bien marcado y en el

lugar adecuado (0.08 min ).

Operacion 81 Colocacion de pega en plantilla de forro.

Descripcion: Colocacion de pega en la zona donde no se
encuentra la marca de la plantilla (0.18 min).

Operacion 82 Secado de pega en plantilla de forro.
Descripcién: Se deja que la plantilla de forro con pega se

seque para unir con plantilla de tricot (0.45 min).

Operacién 83  Corte de plantilla de tricot

Descripcién: Se troquela la plantilla de acuerdo a la
numeraciéon (0.10 min ).

Operacién 84  Colocacién de pega en plantilla de tricot.
Descripcién: En la zona con brillo se coloca la pega para
unir con plantilla de forro (0.18 min).

Operacién 85  Secado de la pega de plantilla de tricot.
Descripcidn: Se deja que la pega en plantilla de tricot se

seque para unir con plantilla de forro (0.10 min).

Operaciéon 86 Unién de plantilla de forro con plantilla de
tricot.

Descripcion: Se une la plantilla de forro con la plantilla de
tricot desde adelante hacia atras (0.07 min ).

Operacion 87 Costura de plantilla de forro con tricot.
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Descripcion: Con la maquina plana se realiza la costura en
todo el entorno de la plantilla y en la parte interna de ella
(0.42 min).

Inspecc i6n 20 Inspeccion de costura de la plantilla.

Descripcion: Se inspecciona que la costura debe de estar en
su lugar establecido (0.08 min).

Operacion 88 Recorte de exceso de tricot.

Descripcion: Se quita el exceso de tricot con tijera para
emparejar la plantilla de forro con la plantilla de tricot

(0.13 min).

Operacion 89  Perforacion de plantilla con tricot.

Descripcion: Se realiza perforaciones en la parte inferior a

la marca e interna a las costuras de en medio (0.32 min).

Inspeccién 21 Inspeccién de perforacion.

Descripcion: Los agujeros deben de estar a la misma distancia
y sin residuos (0.08 min).

Operacion 90  Colocacion de pega en plantilla de tricot.
Descripcion: Colocacion de la pega en la zona donde se unira
con la plantilla interna del calzado (0.18 min).

Operacion 91 Secado de plantilla de forro con tricot.
Descripcion: Se deja secar la pega de la plantilla de forro

con tricot para la emplantillada del zapato (0.45 min).
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Operacién 92 Emplantillado de zapato final.

Descripcion: La plantilla del forro con tricot se introduce
en el calzado para forrar la plantilla interna (0.25 min).
Operacién 93  Limpieza y entintado

Descripcion: Se quita las manchas de pegamento, hilos,
suciedad que tiene el calzado y se coloca tinta en las zonas

gue necesita pin tar (0.22 min).

Operacién 94 Pasteado del calzado.

Descripcion: Con el cepillo para calzado se coloca pasta para

el zapato (0.61 min).

Operacion 95  Abrillantado e inspeccion.

Descripcion: Se utiliza la pulidora de calzado para sacar
brillo y se revisa que el calzado este limpio y sin defectos
0.11min ).

Operacién 96 Colocacion de papel en la parte interna del
calzado y empaquetado final.
Descripcion: En cajas de carton con su estampado se introduce

el calzado para su distribucién (0.43 min. ).
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4.4 .2 Cambios En El Proceso De Fabricaciéon Del Calzado

En el siguiente cuadro se presentan

los cambios

realizados en el

proceso de

fabricacion de calzado donde se muestran las operaciones que han tenido cambio tanto

de reduccion de

tiempo de operacion por cambios o eliminacibn de movimientos,

combinacion de operaciones, combinacion de operaciones con inspecciones, eliminacion

de operaciones e inspecciones.

Tabla Num. 106 Cambios en el proceso de fabricacion Pag. 1.

CAMBIOS EN EL PROCESO DE FABRICACION.
No OPERACION CAMBIO TIEMPO TIEMPO ECONOMIA
Actual PROPUESTO
3 Marcado de | Se redujo los movimientos de marcado 0.28 0.17 0.11
referencia gue eran innecesario
4 | Colocacion de Se unio6 operacion de colocacién de pega 0.80 0.32 0.48
pega en |en zona desbastada con la de colocar
capellada pegamento en capellada del diagnostico
y se redujeron movimientos repetitivos
5 | Secado de | Se redujo el tiempo utilizado para el 0.66 0.11 0.55
pegamento en | secado de pegamento
zona devastada
6 | Colocacién de Se unieron las operaciones de refuerzo 0.33 0.31 0.02
refuerzo y de capellada y sisado del diagnostico y
sisado se redujeron movimiento que el
operario hacia innecesariamente
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Continuacion de tabla Num. 106 Pag. 2

CAMBIOS EN EL PROCESO DE FABRICACION.
No OPERACION CAMBIO TIEMPO TIEMPO ECONOMIA
Actual PROPUESTO
7 Doblado en la Se elimino movimientos repetitivos que 0.29 0.21 0.08
zona devastada son innecesarios para el doblado de
capellada.
8 | Corte de Se quito movimientos en la manipulacién 0.19 0.17 0.02
elastico de herramientas como chaira y cuchilla
donde su mantenimiento de filo era
prolongado.
12 | Corte de Se elimino movimientos innecesarios 0.34 0.32 0.02
capellada de para la operacion.
forro
14 | Colocacion de Se elimino movimientos repetitivos 0.35 0.26 0.09
pega al forro innecesarios en la colocacién de pega,
de capellada dejando  solamente los  movimiento
utiles
15 | Secado de pega El tiempo de secado de la capellada de 0.52 0.50 0.02
en forro de forro se puede reducir
capellada considerablem ente sin perder
efectividad de pegamento.
16 | Unién de | Se unieron las operaciones de unién de 0.31 0.25 0.06
capellada y capellada de cuero con capellada de
martillado forro con la operacion de martillado de
capellada del diagnéstico y se redujo
movimientos excesivos de martilladlo
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Continuacion de tabla Num. 106 Pag. 3

CAMBIOS EN EL PROCESO DE FABRICACION.
No OPERACION CAMBIO TIEMPO TIEMPO ECONOMIA
Actual PROPUESTO
30 | Secado de | En la colocacion de pegamento para la 0.50 0.18 0.32
pegamento unién con capellada el tiempo de secado
para la unién se puede reducir por su cantidad de
de piezas pegamento es minimo.
39 | Secado de | Se estima que el tiempo de secado puede 0.30 0.19 0.11
talonera de ser menor en la talonera de forro y ser
forro unida con la talonera de cuero en menor
tiempo
44 | Desb astado e | La combinacion entre la operacion y la 0.21 0.13 0.08
inspeccion de inspeccion permite ejecutar las dos
orillas de actividades simultaneamente eliminado
talonera  de la inspeccion que se realiza
royalti. posteriormente.
46 | Desbastado e | La combinacion entre la operacién y la 0.18 0.10 0.08
inspeccion de | inspeccién permite ejecutar las dos
orillas de actividades simultaneamente eliminado
cubo la @nspeccién que se realiza
posteriormente.
47 | Empastado de | Se redujo los movimientos innecesarios 0.66 0.57 0.09
corte para para la colocacibn de pega en el
montar empastado
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Continuacion de tabla Num. 106 Pag. 4

CAMBIOS EN EL PROCESO DE FABRICACION.
No OPERACION CAMBIO TIEMPO TIEMPO ECONOMIA
Actual PROPUESTO
48 | Secado de | Se disminuyo el tiempo de secado pues 1.08 0.30 0.78
empastado para se considera que con 0.30 minutos es
corte suficiente para un secado completo
55 | Unién e | En la unién de plantilla con fuerza se 0.15 0.07 0.08
inspeccion de realiza la in speccion al mismo tiempo
plantillas de gue se opera.
royalti a
fuerza
56 | Clavado y Las operaciones de clavado de plantilla 0.88 0.45 0.43
emparejamiento de royalti en horma se unieron con el
de plantilla emparejamiento de plantilla royalti, se
redujeron los movimientos innecesarios
58 | Secado de | Se redujo el tiempo de secado para 0.41 0.35 0.06
plantilla en poder montar el corte empastado a 0.35
horma para | pues la plantilla tiempo suficiente
montar para ser utilizado.
59 | Montado de | Se unié las operaciones 64 y 65 del 1.30 1.21 0.09
capellada diagnostico y se elimino movimiento
total innecesarios para la ejecuciéon de la
operacion.
61 | Flameado de Se redujo el tiempo de flameado a 0.59 0.41 0.18
corte montado través de la eliminacién de movimientos
gue se ejecutan en la operac ion.
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Continuacion de tabla Num. 106 Pag. 5

CAMBIOS EN EL PROCESO DE FABRICACION.
No OPERACION CAMBIO TIEMPO TIEMPO ECONOMIA
Actual PROPUESTO
62 | Desmonte de | Se uni6 las operaciones 68 y 69 del 0.57 0.49 0.08
clavos y diagnostico y se elimino movimientos
devastado en innecesarios
corte montado
63 | Marcado y | Se unieron las operaciones 70 y 72 del 0.61 0.54 0.07
cardado de diagnostico.
horma montada
71 | Rascado de | Se elimino esta operacién en el proceso 0.45 0.45
corte montado pues con el cardado se suple con
de diagnostico modificacion en el disco de la
cardadora.
64 | Colocacion de En la colocacion de pega se elimino 1.04 0.74 0.30
pega e | movimientos repetitivos.
inspeccion  en
zona cardada.
65 | Secado de pega Se deja un tiempo mas corto para el 0.50 0.42 0.08
en zona | secado del cardado
cardada
66 | Colocacion de Se elimina movimientos repetitivos 0.52 0.49 0.03
pega en | innecesarios para la colocacion de pega
plataforma en plataforma
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Continuacion de tabla Num. 106 Pag. 6

CAMBIOS EN EL PROCESO DE FABRICACION.
No OPERACION CAMBIO TIEMPO TIEMPO ECONOMIA
Actual PROPUESTO
67 | Secado de | Cuando se pone la pega se considera un 0.50 0.41 0.09
plataforma tiempo necesario para el secado
76 | Creacién de Las operaciones de la creacion de flor 0.24 0.17 0.07
flor y y el remachado de flor se unieron con
remachado el fin de minimizar los movimientos
93 | Limpieza y Se redujo los movimientos para la 0.32 0.22 0.10
entintado limpieza del calzado como también el
entintado
95 | Abrillantado e La combinacién entre la operacién y la 0.26 0.18 0.08
inspeccion inspeccion permite ejecutar las dos
actividades simultdneamente eliminado
la inspeccion que se realiza
posteriormente
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Continuacion de tabla

NUm. 106 Pag. 7

CAMBIOS EN EL PROCESO DE FABRICACION.
No OPERACION CAMBIO TIEMPO TIEMPO ECONOMIA
Actual PROPUESTO
96 | Colocacion de Se unieron las operaciones de 0.45 0.43 0.02
papel en la colocacion de papel en la parte interna
parte interna del calzado como el empaquetado del
del calzado y zapato donde se redujo movimientos que
empaguetado no se necesitaban en la operacion
final
Total de 5.12
ahorro

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del calzado Morales

El tiempo total de ahorro de

por pie de zapato.

los cambios generados en el proceso es de 5.12 minutos
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4.5 CURSOGRAMA SINOPTICO PROPUESTO DE INDUSTRIAS DEL

CALZADO MORALES

En el presente cursograma sinoptico se describe en forma
grafica la secuencia de operaciones de la descripcion del

proceso que ejecutan en Industrias de Calzado Morales donde

cada operacién es representada en un circulo con el nimero de

operacion y en un cuadro las inspecciones realizadas duran te
el proceso, el tiempo de ejecucion de cada operacion o

inspeccion se ha colocado a la par.

Comparando el cursograma sinéptico del diagnéstico con el

propuesto los materiales utilizados permanecen iguales con un

total de trece piezas principales enumeran dolas en orden de
aparicion en el proceso: Capellada de cuero, elastico,

capellada de forro, talonera de cuero, talonera de forro,

talonera de royalti, cubo de royalti, plantilla royalti,

fuerza de royalti, plataforma, flor de cuero, plantilla de

forroyp lantilla de tricot.

A continuacion se presenta el cursograma sindptico propuesto

para la Industria del Calzado Morales:
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Figura NUm. 49

Cursograma sinoptico del proceso de la

fabricacion del calzado (propuesto)
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Continuacion F
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Continuaciéon F  igura Nam. 49 Pag. 3
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Continuacion F  igura Nam. 49 Pag. 4
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Fuente: Estudio de Trabajo de Industria del Calzado Morales
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4.6 CURSOGRAMA ANALITICO DE MATERIALES PROPUESTO

A continuacibn se presenta el cursograma analitico de

materiales propuest 0, en la cual se pretende comparar la
trayectoria o secuencia del procedimiento de trabajo

realizado para la elaboracién del calzado con los métodos
actualmente establecidos por la empresa contra los planteados

en la propuesta reconocien do en todos los hechos relacionados

a la manipulacion de cada uno de los materiales involucrados

entre cada una de las operaciones del proceso de fabricacion,
registrando y comparando a su vez el niumero de transportes,
inspecciones, demoras, almacenamiento S y operaciones
ahorrados involucrados con las modificaciones y cambios
realizados en la empresa

Mediante la esquematizacibn del cursograma analitico
propuesto se describen el procedimiento de operatividad de

cada material en orden cronoldgico de su cesion  a efectuar las
tareas, en el cual incluye la comparacion del ahorro de las

distancias y tiempos de acuerdo al método propuesto y al
diagnosticado, en el cual intervienen y se incluye el nombre

del producto, material, lugar, fecha, nimero de referencia,

los recorridos de los materiales, razones por la cual se

realizaron los diagramas de recorrido para comprender de
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manera mas amplia la secuencia del método de trabajo de

manera general.

A continuaciéon

analiticos de los materiales:

se presentan

los diferentes cursograma

Tabla Num. 107 Cursograma analitico capellada de Cuero Pag. 1
Cursograma analitico Material
Diagrama num. 1 Resumen
Objeto: Elaborar Actividad Actual Propuesta Economia
Capell ada de Cuero Operacion 0 29 39 10
Transporte 18 17 1
Espera % 6 5 1
Actividad: Transportar, Inspeccién m 17 14 3
medir, Cortar, Almacenamiento Vi 2 2 -
Inspeccionar parte
frontal y trasera de Distancia(m) 91.22 33.19 58.03
camisa.
Método: Actual
Lugar: fabrica de calzado Tiempo(Horas - hombre) 0.44 0.34 0.10
Operarios: 1
Descripcion Canti - | Distan - | Tiem- Simbolo Observaciones
dad cia (m) po
(min)
O | D|O |V
Almacenamiento de 1 L
cuero en bodega /
de materia prima.
Traslado de 4.27 0.09 Un operario
material de cuero
para corte de
capellada.
Corte de 0. 19 Un operario
capellada de
Cuero con suaje.
Traslado de 2.54 0.05 Un operario
capellada de
cuero para la
maquina
desbastadora.
Desb astado en 0. 16 / Un operario
zona alta de
capellada de
cuero .
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Continuacion T

ablaNUm 107 Pa g.2

Descripcion Canti - | Distan - | Tiem- Simbolo Observaciones
dad cia (m) po
(min)
O  D|O
Inspeccion de 0.08 Un operario
corte y /
desbastada de
pieza .
Traslado de 3.25 0.07 Un operario
capellada de
cuero a mesa de
armado.
Marcado de 0.17 /\ Un operario
referencia. ™~
Inspeccion de 0.08 > Un operario
marcado. |
Colocacion de 0.32 — Un operario
pega en  zona
desbastada Yy area
de forro
Secado de 0.11
capellada de
Cuero con pega
Colocacion de 0.39 Un operario
refuerzo y
sisado .
Doblado en z ona 0.21 . Un operario
desbastada. \
Inspeccion de 0.08 > Un operario
doblado de L
capellada.
Colocacion de 0.11 Un operario
elastico a
capellada. \
Inspeccion de 0.08 > Un operario
elastico L1
Uni 6n de 0.25 Un operario
capellada de
cuero con forro y
martillado
Inspeccion de 0.08 > Un operario
forro y capellada
unida
Traslado de 2.40 0.05 Un operario
capellada a

maquina de coser
de poste de dos
agujas
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Continuacion Tabla Num. 107 Pag. 3

Descripcion Canti - | Distan - | Tiem- Simbolo Observaciones
dad cia (m) po
(min) E> Dlg
Costura en éarea 0.25 Un operario
de dobles.
Traslado de 1.22 0.02 > Un operario
capellada a
magquina de
recorte
Recorte de 0.14 Un operario
exceso de forro
de capellada
Traslado de 4.56 0.09 > Un operario
capellada a
mesa de armado
Colocacion de 0.12 Un operario
pega en area de
unién con
talonera.
Secado de pega 0.21 Un operario
en capellada de
cuero  con pega
para union de \
talonera
Inspeccion de 0.08 > Un operario
costura y L
recorte /
Unién de 0.15 |. Un operario
capellada de
cuero con
talonera de
cuero
Inspeccion de 0.08
unién de
capellada de
cuero y
talonera de
cuero.
Uniéon de forro 0.12 Q Un operario
con talonera de \
CUETrO.
Inspeccion de 0.08 >
forro con
talonera de
cuero
Traslado a 2.13 0.04
magquina de
poste de dos
agujas
Traslado a 2.13 0.04
magquina de

poste de dos
agujas
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Continuacién Tabla Nam. 107 Pag. 4

Descripcion Canti - | Distan - | Tiem- Simbolo Observaciones
dad cia (m) po
(min) E> DO
Costura de 0.21 Un operario
talonera.
Traslado a 204 0.04 Un operario
maquina de
recorte.
Recorte de exceso 0.12 Un operario
de forro \
talonera.
Inspeccion de 0.08 > Un operario
corte
Traslado a mesa 2.34 0.05 Un operario
de montado.
Demora de corte 0.38
para traslado
Empastado de 0.57 Un operario
corte para montar
Secado de 0.30
empastado para
montar
Montado de 1.21 Un operario
puntera y
capellada de \
corte
Inspeccién de 0.08 >
montado de /
capellada
Traslado a 1.10 0.022 Un operario
maquina de
montado de
talonera
Espera de 0.85 >
capellada montada
para montado de
talonera
Montado de 0.19 Un operario
talonera de corte
Espera de 0.10 >
talonera montada /
para flameado
Flameado de corte 0.41 Un operario
montado _—
Inspeccion de 0.08 7 Un operario
montado de /
talonera
Traslado a mesa 1.21 0.02 7 Un operario
de cardado
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Continuacién Tabla NOm.107 Pag. 5

Descripcion

Canti -
dad

Distan -
cia (m)

Tiem -

po
(min)

Simbolo

£

D

Observaciones

Desmonte de
clavos en
plantilla y
corte

0.49

Un operario

marcado y
cardado en area
de pegado de
plataforma

0.54

Un operario

Inspeccion  de
cardado.

0.08

Un operario

Colocar pega en
zona cardada e
inspeccion

0.74

Un operario

Secado de
horma montada
con corte
cardado

0.42

Traslado de
horma montada
con pega a
calentador

1.83

0.04

Un operario

Calentamiento
de pega en
horno .

1.00

Un operario

Unién de
plataforma con
corte montado

0.43

/_ﬁ'

Un operario

Inspeccion  de
colocacion  de
suela con horma
montada

0.08

Un operario

Presién de
plataforma con
corte montado

Un operario

Reativador en
frio de
plataforma con
corte montado

4.00

Un operario

Desmontado del
zapato

0.20

Un operario

Inspeccion de
montado de
calzado y
plataforma

0.08

Un operario

Traslado a zona
de perforado

1.80

0.036

Un operario
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Continuacién Tabla Num. 107 Pag. 6

Descripcion

Canti -
dad

Distan -
cia (m)

Tiem -

po
(min)

Simbolo

£

D|O

Observaciones

Perforacion en
zapato para la
colocacion de
flor.

0.14

Un operario

Espera de zapato
para  colocacién
de remache

0.16

Creacion de flor
y remachado

0.17

e
~

Inspeccion de
colocacion de
flor.

0.08

Un operario

Colocacién de
pega para
emplantillado

interno

0.23

Un operario

Secado de
pegamento para
emplantillar

0.45

Un operario

Emplantillado de
zapato final

0.25

Limpieza y
entintado

0.22

Un operario

Demora de zapato
para traslado a
mesa de revision

0.35

Traslado a mesa
de revision.

0.75

0.015

Un operario

Pasteado del
calzado .

0.61

Un operario

Traslado a
pulidora

0.75

0.015

Un operario

Abrillantado del
calzado e
inspeccion

0.11

Un operario

Traslado a mesa
de revision

0.75

0.015

Un operario

Colocacion de
papel en el area
interna de zapato

y empaquetado
final

0.43

Un operario

Traslado a bodega
de producto
terminado.

0.85

0.02

Un operario

Almacenamiento en
bodega de
producto final

TOTAL

43.61

20.52

39

17

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales.




Tabla NUm . 108

Cursograma analitico de elastico

Cursograma analitico Material
Diagrama num. 2 Resumen
Hojanim.1 del
Objeto: Preparacion de Actividad Actual Propuesta Economia
elastico Operacién ) 3 3 -
Transporte 1 1 -
Espera E)> - - -
Actividad: Inspeccion O - - -
Transportar, medir, Almacenamiento \V/ 1 1 -
Cortar, colocar pega.
Método: Actual Distancia(m) 12.12 9.76 2.36
Lugar: fabrica de Tiempo(horas - hombre) 0.013 0.012 0.001
calzado.
Operarios: 1
Descripcion Can Dis - Tiem Simbolo Observaciones
Tidad tancia po
(m) (min)
O D|0O|V
Almacenamiento 1 ¥
de elastico en /
bodega de
materia prima.
Traslado de 9.76 0.20 Un operario
elastico a
mesa de
armado.
Corte de 0. 17 Un operario
elastico.
Colocacion de 0.11 Un operario
pega.
Elastico en 0.25
secado de
pega.
TOTAL 9.76 0.73 3|11 |- - 1

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales.
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Tabla NUm. 109

Cursograma analitico de capellada de forro.

Cursograma analitico Material
Diagrama nam. 3 Resumen
Hojanim.1 del
Objeto: Elaborar Capellada Actividad Actual Propuesta Economia
de Forro Operacion 0 4 4 -
Transporte 3 3 -
Espera g - - -
Actividad: Transportar, Inspeccion m| - - -
Cortar, desbastar y Almacenamiento \V} 1 1 -
colocar pega.
Distancia(m) 24. 72 13.41 11.31
Método: Actual
Lugar: fabrica de calzado Tiempo(horas - hombre) 0.030 0.025 0.005
Operarios: 1
Descripcion Can Dis Tiem Simbolo Observaciones
Tidad tancia po
(m) (min)
C|2D|0 |V
Almacenamiento de 1
forro para
capellada en
bodega de materia
prima .
Traslado de bodega 8.71 0. 1742 / Un operario
a mesa de corte
Corte de capellada 0.32 Un operario
de forro con
cuchilla y
plantilla.
Traslado a maquina 1.30 0.026 ) Un operario
desbastadora
Desb astado de 0.11 Un operario
forro en orillas.
Traslado a mesa de 3.40 0.068 > Un operario
armado .
Colocacién de pega 0. 26 . Un operario
al forro de
capellada
Secado de forro de 0.52 ]
capellada
TOTAL 13.41 1.48 4 |3 |- |- 1
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales.
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Tabla Num. 110

Cursograma analitico

talonera de cuero

Pag. 1

Cursograma analitico

Material

Diagrama num. 4
nim.1 de?2

Hoja

Resumen

Objeto: Elaborar
Talonera de Cuero

Actividad

Actual

Propuesta

Economia

Actividad: Transportar,
medir, Cortar,
Inspeccionar parte
frontal y trasera de
camisa.

Método: Actual

Operacion
Transporte
Espera

Inspeccion

Almacenamiento

@)
o}
O
\Y

10

PN

10
4

2
1

Distancia(m)

36.16

15.37

20.79

Lugar: fabrica de
calzado

Tiempo(horas

- hombre)

0.07

0.044

0.026

Operarios: 1

Descripcion

Can
Tidad

Dis
tancia

(m)

Tiem
po
(min)

Simbolo

£

DOV

Observaciones

Almacenamiento de
cuero en bodega
de materia prima

Traslado de
material de cuero
para corte de
talon

3.76

0.08

7

Un operario

Corte de talonera
de cuero con
suaje.

0. 34

Un operario

Traslado a
magquina de
desbastado

3.06

0.06

Un operario

Desbastado en
zona alta de
talon.

0. 24

Un operario

Marcado de
referencia.

0.30

Traslado para
maquina de coser
plana

6.84

0.14

Un operario

Inspeccion del
desbastado

0.08

Costura para unir
taloneras.

0. 15

Un operario
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Cont inuacion T

abla Num. 110 Pag. 2

Descripcion Can Dis Tiem Simbolo Observaciones
Tidad tancia po
(m) (min)
O |D 0O

Traslado para 1.71 0.03 Un operario
mesa de armado
Martillado en 012 Un operario
costura.
Colocacién de 020 Un operario
pega para
doblado.
Secado de 0.42
talonera de
cuero para
doblado
Doblado de é&rea 0.21 L Un operario
desbastada. T~
Inspeccion del 0.08 >
doblado L
Colocacién de 0. 15 —
pega en érea
para unir con
talonera.
Secado de 0.18 ]
talonera de
cuero .
TOTAL 15.37 2.78 104 |- |2

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales.
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Tabla Num. 111

Cursograma analitico

talonera de forro

Pag. 1

Cursograma analitico

Material

Diagrama ndm. 5
nim.1 de2

Hoja

Resumen

Objeto: Elaborar
talonera de forro

Actividad

Actual

Propuesta

Economia

Actividad: Transportar,
cortar, colocar pega y
coser

Método: Actual

Operacion
Transporte
Espera

Inspeccién

Almacenamiento

0 8
= 1
[l
Y,

[ERY

4

1

Distancia(m)

35.50

12.30

23.20

Lugar: fabrica de
camisas

Tiempo(horas

- hombre)

0.036

0.025

0.011

Operarios: 1

Descripcion

Can
Tidad

Dis
tancia

(m)

Tiem
po
(min)

Simbolo

O 0D [(O|V

Observaciones

Almacenamiento de
forro en bodega
de materia prima

Traslado de forro
para mesa de
corte de forro

8.50

0.17

-

Un operario

Corte de talonera
de forro.

0.22

Un operario

Colocacion de
numeracion y
cédigo

0.11

Un operario

Traslado a mesa
de armado de
corte

0.70

0.014

Un operario

Colocacién de
pega para unioén
de taloneras de
forro.

0.18

Un operario

Secado de forro

con pega.

0.15

Unién de
taloneras de
forro.

012

Un operario

Traslado a
maquina de coser

1.40

0.028

Un operario

Costura de forro.

0.13

Un operario
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Continuacion T

abla Num. 111 Pag. 2

Descripcion Can Dis Tiem Simbolo Observaciones
Tidad tancia po
m min
(m) (min) »D |o
Traslado a mesa 1.70 0.034 Un operario
de corte
Colocacion de 019 Un operario
pega en talonera
de forro.
Secado de 0.19
talonera de forro
TOTAL 12.30 1.54 - -

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales.
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Tabla NUm.

112 Cursograma a nalitico de talonera de royalti.

Cursograma analitico

Material

Diagrama num. 6
nim.1 del

Hoja

Resumen

Objeto:  Talonera de
royalti.

Actividad

Actual

Propuesta

Economia

Actividad: Transportar,
Cortar y desbastar.
Método: Actual

Operacion
Transporte
Espera
Inspeccion
Almacenamiento

ulwyle

PR AN

3

1

[ SN N

Distancia(m)

35.14

9.36

25.78

Lugar: fabrica de
calzado

Tiempo(horas

- hombre)

0. 017

0.0 075

0.009

Operarios: 1

Can
Tidad

Descripcion

Dis - Tiem
Tancia po
(m) (min)

Simbolo

O

D

a |V

Observac

ones

Almacenamiento 1
de royalti en
bodega de
materia prima

d

Traslado de
royalti para
troquel

2.76 0.06

Un operario

Corte de
talonera
royalti.

0. 08

Un operario

Traslado de
talonera de
royalti a
magquina
desbastadora

1.80 0.04

Un operario

Devastado en
orilas de las
taloneras

royalti.

0. 13

Un operario

Traslado de
royalty de
talonera a mesa
de montado

4.80 0.10

Un operario

TOTAL

9.36 0.41

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales.
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Tabla NUm . 113 Cursograma analitico de cubo de royalti.

Cursograma anal itico Material
Diagrama num. 7 Hoja Resumen
nam. 1
Obijeto: Elaborar Cubo de Actividad Actual Propuesta Economia
rollalti Operacién ) 2 2 :
Transporte 3 3 -
Espera E)> 1 - 1
Actividad: Transportar, Inspeccion H| 1 - 1
Cortar y desbastar Almacenamiento 7 1 1 -
Método: Actual Distancia(m) 35.14 9.36 25.78
Lugar: fabrica de calzado Tiempo(minutos ) 0. 017 0.0061 0.011
Operarios: 1
Descripcion Can Dis Tiem Simbolo Observaciones
Tidad | tancia po
(m) (min)
O D|0d |V
Almacenamiento de 1 >
royalti en bodega /
de materia prima
Traslado de 2.76 0.052 Un operario
royalti para /
troquelado de
cubo.
Corte de cubo 0. 08 Un operario
royalti con &
troquel
Traslado de cubo 1.80 0.036 Un operario
de royalti para
maquina
desbastadora
Devastado de 0. 10 « Un operario
orillas de cubo
Traslado a mesa 4.80 0.096 N\ Un operario
de montado
TOTAL 9.36 0.36 213 |- - 1
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales.
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Tabla NUm. 114 Cursograma analitico plantilla de royalti Pag. 1
Cursograma analitico Material
Diagrama num. 8 Hoja Resumen
nim.lde 2
Objeto: Elaborar Actividad Actual Propuesta Economia
plantilla de rollalti Operacion 0 ] 7 1
Transporte 3 3 -
Espera % - - -
Actividad: Transportar, Inspeccion O 2 1 1
Cortar, Inspeccionar Almacenamiento \V/ 1 1 -
colocar pega, clavary
emparejar. Distancia(m) 12.09 450 7.59
Método: Actual
Lugar: fabrica de Tiempo(horas - hombre) 0. 046 0.037 0.009
calzado
Operarios: 1
Descripcion Can Dis Tiem Simbolo Observaciones
Tidad tancia po
(m) (min)
CD|0O |V
Almacenamiento 1 »
de royalti en /
bodega de
materia prima
Traslado de 2.05 0.041 / Un operario
royalti para
troquel
Corte de 0. 10 Un operario
plantilla de &
royalti con
troquel
Traslado a mesa 1.25 0.025 ) Un operario
de avillos
Colocacion de 0. 14 Un operario
pega en érea
para la fuerza
Plantilla de 0.35 Un operario
royalty en
secado de pega
Unién e 0.07 Un operario
inspeccion de
plantilla de
royalti con
fuerza de
royalti
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Continuacion T  abla Num. 114 P&g. 2
Descripcion Can Dis Tiem Simbolo Observaciones
t idad tancia po
(m) (min)
o 2|D |0
Clavado de 0. 45 Un operario
plantilla con N
fuerza a horma y \
emparejamiento
Inspeccion 0.08 > Un operario
plantilla en
horma
Traslado a mesa 1.20 0.024 / Un operario
de montado
Colocacion de 020 Un operario
pega a zona para
montar en
plantilla con
fuerza
Secado de 0.35 J
plantila  para
horma
TOTAL 4.50 1.83 713 |- |1

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales.

396




Tabla NUm. 115

Cursograma analitico de fuerza de royalti.

Cursograma analitico: Material
Diagrama nim. 9 Hoja Resumen
nim.1 del
Objeto: Elaborar de Actividad Actual Propuesta Economia
fuerza royalti Operacion o 3 3 -
Transporte 2 2 -
Espera E)> 2 - 2
Actividad: Transportar, Inspeccién 0 - - -
cortar y colocacion de Almacenamiento \V/ 1 1 -
pega.
Distancia(m) 6.46 3.3 3.16
Método: Actual
Lugar: fabrica de Tiempo(minutos 0.012 0.01 0.002
calzado
Operarios: 1
Descripcion Can Dis Tiem Simbolo Observaciones
t idad tancia po
(m) (min)
O D |0
Almacenamiento 1 Un operario
de royalti en //
bodega de
materia prima.
Traslado de 2.05 0.041 Un operario
royalty para //
troquelar
fuerza.
Corte de fuerza 0. 08 Un operario
de royalti con
troquel
Traslado a mesa 1.25 0.025 > Un operario
de avillos.
Colocacion  de 014 . Un operario
pega a fuerza
de royalti
Secado de 0.35 ]
Fuerza royalti
TOTAL 3.3 0.64 3 |2]- -1
Fuente:  Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales.
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Tabla NUm. 116 Cursograma analitico de plataforma.

Cursograma analitico: Material

Diagrama num. 10 Hoja Resumen

nim. 1de 1

Objeto: plataforma Actividad Actual Propuesta Economia
Operacion 0 2 2 -
Transporte 2 2 -
Espera E)> 1 2 -

Actividad: Transportar Inspeccion | - - -

y colocar pega. Almacenamiento \V 1 1 -

Método: Actual Distancia(m) 19.23 17.92 1.31

Lugar: fabrica de Tiempo(minutos ) 0.03 0.025 0.005

calzado

Operarios: 1

Descripcion Can Dis Tiem Simbolo Observaciones
Tidad tancia po

(m) (min) o I;'> DOV

Almacenamiento 1 Un operario

de plataforma
en bodega de
materia prima

Traslado de 16.72 0.33 . Un operario
plataforma a
mesa de cardado

Colocacion  de 0. 49 . Un operario
pega en
plataforma

Secado de pega 0.41
en plataforma.

Traslado de 1.20 0.02 N\ Un operario
plataforma a
calentador

TOTAL 17.92 1.25 21212]-|1

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales.
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Tabla Num. 117 Cursograma analitico de cuero para flor

(chonga).
Cursograma analitico Material
Diagramanim.1 1 Resumen
Hoja nim. 1 del
Objeto: Elaborar de Actividad Actual Propuesta Economia
flor de cuero. Operacion 0 3 2 -
Transporte 2 2 -
Espera % - - -
Actividad: Cortar, Inspeccion O - - -
perforar y unir piezas. Almacenamiento \Vi 1 1 -
Método: Actual Distancia(m) 31. 45 8.50 22.95
Lugar: fabrica de Tiempo(minutos ) 0.026 0.006 0.02
calzado
Operarios: 1
Descripcion Can Dis Tiem Simbolo Observaciones
Tidad tancia po
(m) (min)
O |D OV
Almacenamiento 1 v Un operario
de cuero en /
bodega de
materia prima /
Traslado de 3.8 0.076 // Un operario
cuero a troquel
Corte de  piezas 0.51 Un operario
para el adorno
de flor
Traslado de 4.70 0.094 ) Un operario
piezas de flor.
Perforacion de 0. 36 Un operario
piezas
TOTAL 8.50 1.04 2|2 - -1

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales.
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Tabla NUm. 118
Pag. 1

Cursograma analitico de plantilla de forro

Cursograma analitico

Material

Diagrama num. 1
Hoja nim. 1

de 2

Resumen

Objeto: Elaborar
plantilla de forro

Actividad

Actual

Propuesta Economia

Actividad: Cortar,
perforar y unir
piezas.

Método: Actual

Operacion
Transporte
Espera
Inspeccion
Almacenamiento

<OTno

10
7

2
3
1

10 -
7 -

3 -
1

Distancia(m)

55.38

16.07 39.31

Lugar: fabrica de
calzado

Tiempo(horas

- hombre)

0.075

0.042 0.032

Operarios: 1

Descripcion

Can
Tidad

Dis Tiem
tancia po
(m) (min)

Simbolo

£

D OV

Observaciones

Almacenamiento
de forro en
bodega de
materia prima

yd

Un operario

Traslado de
forro a
troquel.

2.44 0.05

Y

Un operario

Corte de
plantilla de
forro con
troquel

017

Un operario

Traslado a
maquina de
estampado

1.22 0.02

Un operario

Estampado de
marca en
plantilla

0. 09

Un operario

Inspeccion de
estampado

0.08

Traslado a mesa
de
emplantillado

1.80 0.036

Un operario

Colocacién  de
pega en
plantilla de
forro

0.18

Un operario

Secado de
plantila  con

pega

0.45

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales.
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Continuacion T

abla Nim. 118

Pag.

2

Descripcion

Can Dis
Tidad tanci

a
(m)

Tiem
po
(min)

Simbolo

2

D

Observaciones

Unién de
plantilla de
forro con
plantilla de
tricot

0. 07

Un operario

Traslado a
maquina de
costura

2.27

0.05

Un operario

Costura de
plantilla de
forro con
tricot

0. 42

Un operario

Inspeccion de
costura

0.08

Traslado a mesa
de
emplantillado

2.27

0.05

~ |/

Un operario

Recorte de
exceso de
tricot

0.13

Un operario

Traslado a mesa
de corte para
perforar

1.80

0.036

N

Un operario

Perforacion de
plantila  con
tricot

0. 32

/

Un operario

Inspeccion de
perforacion

0.08

Traslado a mesa
de
emplantillado

4.27

0.09

N

Un operario

Colocacién  de
pega en
plantilla de
tricot

0.18

Un operario

Secado de pega
de plantilla
con pega

0.45

TOTAL

16.07

3.03

10

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales.

401




Tabla Num. 119 Cursograma Analitico de Plantilla de Tricot.

Cursograma analitico Material
Diagrama nam. 13 Resumen
Hoja nim. 1 de 1
Objeto: Elaboracion Actividad Actual Propuesta Economia
dg plantilla de Operacion 0 3 3 N
tricot Transporte 2 2 -
Espera % - - -
Actividad: Inspeccién O - - -
Transportar, Cortar, Almacenamiento v 1 1 -
colocar pega.
Método: Actual Distancia(m) 6.64 3.66 2.98
Lugar: fabrica de Tiempo(minutos ) 0.014 0.008 0.006
calzado.
Operarios: 1
Descripcion Can Dis Tiem Simbolo Observaciones
Tidad tanci po
a (min)
(m) O DO |V
Almacenamient 1 ;
o de ftricot S
en bodega de /
materia prima
Traslado de 2.44 0.05 Un operario
tricot a
troquel
Corte de 0. 10 Un operario
plantila de
tricot
Traslado a 1.22 0.02 Un operario
mesa de )
emplantillado
Colocaciéon de 0.18 Un operario
pega en
plantila de
tricot
Secado de 0.10
plantila de
tricot
TOTAL 3.66 0.45 3|12|- |- 1

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales.
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4.7 ESTANDARIZACION DE LOS TIEMPOS DE OPERACION .

4.7.1 Normas De Tiempo Predeterminado Propuesto (MTM 2)

Los sistemas de tiempo predeterminado se han utilizado para

la medicion del trabajo util izando nuevos métodos que debera
ser realizado como propuesta, logrando asi reducir lo S
tiempos de operacion o de las a ctividades , a causa del
mejoramiento del uso de los t iempos de trabajo basados en los
movimientos predeterminados (ver anexo 5) adaptandose de

igual manera a nuevas condiciones de trabajo, distribucion de

planta, diagramas de recorrido para lo cual es necesario
realizar para poder medir exactamente las dista ncias que
seran trasladados los materiales y las operaciones para ser

transformados, en donde se busca de manera general la
reduccion de la fatiga del personal que no solo nos llevara a

un mejoramiento de la implementacién general del tiempo sino
también d e la calidad general de los productos sometidos en
las diversas operaciones.

Por ser un método propuesto de trabajo la utilizacién de este

solo se podra medir de manera supuesta a través del registro

y clasificacibn de los movimientos realizados por los
operarios de acuerdo a las categorias establecidas eliminando

y sustituyendo movimientos establecidas inicialmente por los
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operarios, pretendiendo con ello una implementacion del

tiempo de manera mas precisa , notando asi la diferencia de
ahorro de tiempos en el nuevo método de trabajo mejorado el

cual ser4d presentado a continuacibn en los tiempos
predeterminado s de la propuesta de mejoras en las operaciones
donde sean realizado eliminacién de movimientos innecesarios,

combinacion de operaciones, combinacion d e operaciones e
inspecciones y reduccion en operaciones de secado de pega

donde se toma en consideracién para su reduccién de secado,

la cantidad de pega que se coloca en él material y el tipo de

material donde se coloca la pega:

Tabla Nim. 120 MTM de oper acion 3

Operacion 3 Marcado de referencia . Ref.:
Descripcion de la tarea: Hoja nim. 1 del
Con un lapicero se marca donde se realizara la Analista: Carlos E. Gomez Sandoval
unién de capellada y talonera. Fecha: 22/08/12
Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de capellada de cuero en mesa capellada de cuero en mesa
Recoge pieza de capellada de GC30 23
cuero para marcar
Pone pieza de capellada de PC30 30 GC30 Recoge plantilla de
cuero en tabla de corte capellada para marcar
30 PC30 Pone pieza de capellada de
cuero en tabla de corte
Emplea vista hacia lapicero E 7 E Emplea vista hacia lapicero
23 GC30 Recoge lapicero para marcar
Aplica presion a plantilla A 30 PC30 Pone lapicero en plantilla
con capellada de cuero de capellada para marcar
Aplica presion a plantilla A 30 PC30 Pone lapicero en plantilla
con capellada de cuero de capellada para marcar
Aplica presion a plantilla A 30 PC30 Pone lapicero en plantilla
con capellada de cuero de capellada para marcar
Aplica presion a plantilla A 30 PC30 Pone lapicero en plantilla
con capellada de cuero de capellada para marcar
Recoge plantilla de capellada GC30 23
de cuero
Pone plantilla de capellada PC30 30
en tabla de corte
Total de TMU 293
Total de minutos 0.17

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 121 MTM de operacion 4 Pag. 1

Operacion 4  colocacion de pega en zona devastada y Ref.:

capellada . Hoja nim. 1 del

Descripcion de la tarea: Analista: Carlos E. Gomez Sandoval
Colocacién de pegamento en zona que esta devastada Fecha: 22/08/12

para dobles y area para capellada de forro.

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de capellada de cuero en mesa capellada de cuero en mesa
Recoge pieza de capellada GQ0 23
Pone capellada en tabla de PA30 11
pega
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
pega pega

18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion a capellada de A 14
cuero 24 PB45 Pone pega en zona devastada
y capellada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
y capellada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
y capellada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
y capellada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
y capellada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
y capellada
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
pega pega
18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion a capellada de A 14
cuero 24 PB45 Pone pega en zona devastada
y capellada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
y capellada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
y capellada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
y capellada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
y capellada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
y capellada
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
pega pega
18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion a capellada de A 14
cuero 24 PB45 Pone pega en zona devastada
y capellada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
y capellada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
y capellada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
y capellada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
y capellada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
y capellada
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Continuacion T

abla Num. 121 Pa g.2

Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Recoge pieza de capellada GQ0 23
Pone capellada en otra PA30 11
posicién en tabla de pega
Emplea vista hacia vote de E 7 E Emplea vista hacia vote de
pega pega
18 GB45 Recoger pega de bote
Aplica presion a capellada de A 14
cuero 24 PB45 Pone pega en zona devastada
y capellada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
y capellada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
y capellada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
y capellada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
y capellada
10 PB5 Pone pega en zona devastada
y capellada
Recoge pieza de capellada GB30 14
Pone capellada en tabla de PA30 11
pega
Totalen  TMU 552
Total en minutos 0.33

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

OPERACION 5 Secado de pegamento en zona

Tabla NUm. 122 MTM de O

peracion 6 Pag. 1

devastada. 0.11 Min

Operacion 6  colocacion de refuerzo y sisado Ref.:
Descripcion de la tarea: Hoja nim. 1 del
Colocacién de refuerzo en zona que esta devastada Analista: Carlos E. Gomez Sandoval
para dobles y se sisa para dobles. Fecha: 22/08/12
Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de capellada de cuero en mesa capellada de cuero en mesa
Recoge pieza de capellada G@0 23
Pone capellada en tabla de PA30 11
corte
Emplea vista hacia refuerzo E 7 E Emplea vista hacia refuerzo
14 GB30 Recoge tira de refuerzo
11 PA30 Pone tira de refuerzo en
capellada  zona devastada
Aplica presion a refuerzo A 14
21 PC5 Pone tira de refuerzo en
capellada
Aplica presion a refuerzo A 14
21 PC5 Pone tira de refuerzo en
capellada
14 A Aplica presion a refuerzo
Pone tira de refuerzo en PC5 21
capellada
14 A Aplica presion a refuerzo
Recoge refuerzo para cortar GB 14 GB30 Recoge cuchilla para cortar
refuerzo
Pone refuerzo en mesa PA5 11 PA30 Pone cuchilla en refuerzo
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Continuacion T

abla Num. 122 Pag. 2

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de capellada de cuero en mesa capellada de cuero en mesa
Recoge pieza de capellada GQ0 23
Pone capellada en tabla de PA30 11
corte
Emplea vista hacia cuchilla E 7 E Emplea vista hacia cuchilla

14 GB30 Recoge cuchilla
11 PA30 Pone cuchilla en zona de
dobles
Aplica presion a capellada A 14 A Aplica presion con cuchilla
84 ~ 4PC5 Pone cuchilla en zonade
- Dobles para sisar
56 J 4A Aplica presion con cuchilla
L) Sisado de capellada lado
izquierdo
Recoge pieza de capellada GC15 19
Pone capellada en tabla de PA15 6
corte
Aplica presion a capellada A 14 A Aplica presion con cuchilla
84 ~ 4PC5 Pone cuchilla en zonade
|- Dobles para sisar
56 J 4A Aplica presion con cuchilla
L Sisado de capellada lado
derecho
Recoge pieza de capellada GC15 19 PA30 Pone ¢ uchilla sobre tabla
Pone capellada en tabla de PA15 6 de cortar
corte
Total en TMU 648
Total en minutos 0.39
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla Num. 123 MTM de operacién 7
Operacion 7 Doblado en la zona desbastada Ref.:
capellada Hoja nim. 1 del
Descripcion de la tarea: Analista: Carlos E. Gémez Sandoval
Se doblar el cuero hacia la parte interna Fecha: 22/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de capellada de cuero en mesa capellada de cuero en mesa
Recoge pieza de capellada GB30 14
Pone capellada en tabla de PA30 11
corte
Recoge horilla de capellada GC5 14 GC5 Recoge horilla de capellada
desbastada desbastada

14 GB30 Recoge martillo.
19 PB30 Pone martillo en capellada
Recoge horilla de capellada GC5 14
desbastada
Recoge horilla de capellada 10GC5 140+ 10PB5 Pone martillo en capellada
desbastada 1007 10PB5 Pone martillo en capellada
Continua hasta quince veces
11 PA30 Pone martillo en tabla de
cortar
Pone capellada en tabla de PA30 11
corte
Total en TMU 355
Total en minutos 0.21

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales




Tabla Num. 124 MTM de operacion 8

Operacion 8 Corte de elastico. Ref.:
Descripcion de la tarea: Hoja nim. 1 del
Es el corte de | elastico que se coloca en la Analista: Carlos E. Gomez Sandoval
capellada Fecha: 22/08/12
Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia chaira E 7 E Emplea vista hacia chaira
Recoge chaira GB45 18
Pone chaira en altura a 30 PA30 18 GB45 Recoge cuchilla
cms. Sobre nivel de mesa
Pone chaira en altura a 30 PA30 18 PA30 Pone cuchilla en chaira
cms. Sobre nivel de mesa izquierdo
Pone chaira en altura a 30 PA30 18 PA30 Pone cuchilla en chaira
cms. Sobre nivel de mesa derecho
Emplea vista hacia elastico E 7 E Emplea vista hacia elastico
Recoge material de elastico GB45 27 GA5 Recoge material de elastico
Pone material en tabla de PB45 36 P45 Pone material en tabla de
corte corte
Emplea vista hacia plantilla E 7 E Emplea vista hacia plantilla
Recoge plantilla para cortar GB30 14
elastico
Pone plantilla en elastico PA30 11
sobre material
14 GB30 Recoge cuchilla
30 PC30 Pone cuchilla en material a
cortar  elastico
Recoge plantilla de GB30 14
capellada
Pone plantilla en tabla de PA30 11
cortar
23 GC30 Recoge pieza corta de
material
11 PA30 Pone pieza cortada en la
tabla de cortar
Total en TMU 284
Total en minutos 0.17

Fuente: Estudio de Trabajo de

Industrias del Calzado Morales

Tabla Num. 125 MTM de operacion 12 Pag. 1

Operacion 12 Corte de capellada de forro Ref.:
Descripcion de la tarea: Hoja nim. 1 de 2
Es el corte de la capellada de forro que lleva en Analista: Carlos E. Gomez Sandoval
la parte interna del calzado. Fecha: 22/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia chaira E 7 E Emplea vista hacia chaira
Recoge chaira GB45 18
Pone chaira en altura a 30 PA30 18 GB45 Recoge cuchilla
cms. Sobre nivel de mesa
Pone chaira en altura a 30 PA30 18 PA30 Pone cuchilla en chaira lado
cms. Sobre nivel de mesa izquierdo
Pone chaira en altura a 30 PA30 18 PA30 Pone cuchilla en chaira lado
cms. Sobre nivel de mesa derecho
Pone chaira en altura a 30 PA30 18 PA30 Pone cuchilla en chaira lado
cms. Sobre nivel de mesa izquierdo
Pone chaira en altura a 30 PA30 18 PA30 Pone cuchilla en chaira lado
cms. Sobre nivel de mesa izquierdo
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Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia material E 7 E Emplea vista hacia material
de forro en mesa de forro en mesa
Recoge material de forro GB45 27 GQI5 Recoge material de forro
Pone material en tabla de PB45 36 P45 Pone material en tabla de
corte corte
Emplea vista hacia plantilla E 7 E Emplea vista hacia plantilla
Recoge plantilla de GB30 14
capellada
Pone plantilla de capellada PA30 11
sobre material

14 GB30 Recoge cuchilla
30 PC30 Pone cuchilla en material a
Cortar  capellada inferior
Emplea vista hacia forro E 7 E Emplea vista hacia forro
Aplica presion en plantilla A 14
26 PC15 Pone cuchilla en material a
cortar  capellada inferior
Emplea vista hacia forro E 7 E Emplea vista hacia forro
Aplica presion en plantilla A 14
21 PC5 Pone cuchilla en material a
Cortar  lateral derecho
Emplea vista hacia forro E 7 E Emplea vista hacia forro
Aplica presion en plantilla A 14
26 PC15 Pone cuchilla en material a
Cortar  capellada superior
Emplea vista hacia forro E 7 E Emplea vista hacia forro
Aplica presion en plantilla A 14
26 PC15 Pone cuchilla en material a
Cortar  capellada superior
Emplea vista hacia forro E 7 E Emplea vista hacia forro
Aplica presion en plantilla A 14
21 PC5 Pone cuchilla en material a
Cortar  capellada lateral
izquierdo
Recoge plantilla de GB30 14
capellada
Pone plantilla en tabla de PA30 11
cortar
23 GC30 Recoge pieza corta de
material
11 PA30 Pone pieza cortada en la
tabla de cortar
Total en TMU 545
Total en minutos 0.32

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

Tabla NuUm. 126 MTM de operacién 14 Pag. 1

Operacion 14 Colocacién de pega al forro de Ref.:
capellada Hoja nim. 1 de 1
Descripcion de la tarea: Analista:  Carlos E. Gémez Sandoval
Se coloca pega en forro para unir con capellada. Fecha: 22/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de capellada de forro en mesa capellada de forro en mesa
Recoge pieza de capellada GQ@0 23
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Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha

Pone capellada en tabla de PA30 11

pega

Emplea vista hacia vote de 5E 35 N 5E Emplea vista hacia vote de

pega pega

7GB45 Recoger pega de bote

Aplica presion a capellada de 5A 70

cuero 120 5PB45 Pone pega en capellada
50 5PB5 Pone pega en capellada
50 5PB5 Pone pega en capellada
50 / 5PB5 Pone pega en capellada

»| Colocacion de pega

Recoge pieza de capellada GB30 14
Pone capellada en tabla de PA30 11
pega
Total en TMU 441

Total en minutos 0.26
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
OPERACION 15 Secado de Pegamento en Forro d e Capellada 0.52 Min.
Tabla Num. 127 MTM (peracion 16 Pag. 1
Operacion 16 unién de capellada de cuero con forro Ref.:
y capellada . Hoja nim. 1 de 1
Descripcion de la tarea: Analista: Carlos E. Gbmez Sandoval
Se unen la capellada de cuero con él forro para Fecha: 22/08/12
reforzar el calzado.

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de capellada de cuero en mesa capellada de cuero en mesa
Recoge pieza de capellada de G@0 23
Cuero
Pone capellada de cuero en PA30 11
tabla de pega
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de capellada de forro en mesa capellada de forro en mesa
Recoge pieza de capellada de G@0 23 GQ0 Recoge pieza de capellada de
forro Forro
Pone capellada de forro sobre PC30 30 PC30 Pone capellada de forro
capellada de cuero sobre capellada de cuero
Aplica presion en capellada A 14 A Aplica presion en capellada
Aplica presion en capellada A 14 A Aplica presion en capellada
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de capellada de cuero en mesa capellada de cuero en mesa
Recoge pieza de capellada de GQA0 23
Cuero
Pone capellada de cuero en PB30 19
lado izquierdo en la plancha
de martillado
Emplea vista hacia martillo E 7 E Emplea vista hacia martillo

23 GQA0 Recoge martillo
19 PB30 Pone martillo en capellada
con forro
Aplica presion a capellada 5A 70 5PB5 Pone martillo en capellada
__| con forro
Recoge pieza de capellada de GQ0 23 " | Martillar capellada

Cuero
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Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Pone capellada de cuero en PB30 19
lado derecho en la Planchade
martillado
Aplica presion a capellada 5A 70 5PB5 Pone martillo en capellada
con forro
Pone capellada con forro en PA30 11 L—p | Martilla capellada
mesa
Total en TMU 420
Total en minutos 0.25
Fuente: Estudio ge Trabajo de Industrias del Calzado Morales
OPERACION 30 Secado de pegamento para la unibn de piezas
0.18 min.
OPERACION 39 Secado de Pegamento de Talonera d e Forro 0.19
Min.

Tabla Num. 128 MTM (peracion 44

Operacion 44 Devastado e inspeccion de orillas de Ref.:

las taloneras royalti . Hoja nim. 1 del

Descripcion de la tarea: Analista: Carlos E. Gomez Sandoval
Se adelgaza en la parte alta de la talonera de Fecha: 22/08/12

royalti.

Descripcién mano izquierda M. 1ZQ. T™MU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de talonera de royalti en mesa talonera de royalti en mesa
Recoge pieza de talonera de GC30 23
royalti para devastar
Pone pieza de talonera de PC30 30
royalti en devastadora
Tiempo maquina - 98 Tiempo maquina

23 GC30 Recoge pieza de talonera de
royalti para mesa
30 PC30 Pone pieza de talonera de
royalti en mesa de maquina
Total de TMU 211
Total de minutos 0.13
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

Tabla NuUm. 129 MTM de O peracién 46 Pag. 1

Operacion 46 Desbastado e inspeccion de orillas de Ref.:
cubo . Hoja nim. 1 de 1
Descripcion de la tarea: Analista: Carlos E. Gémez Sandoval
Se adelgaza  en la parte alta del cubo de royalti. Fecha: 22/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. T™MU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de cubo de royalti en mesa cubo de royalti en mesa
Recoge pieza de cubo de GC30 23
royalti para devastar
Pone pieza de cubo de PC30 30
royalti en devastadora
Tiempo maquina - 56 Tiempo maquina
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Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
23 GC30 Recoge pieza de cubo de
royalti para mesa
30 PC30 Pone pieza de cubo de
royalti en mesa de maquina
Total de TMU 169
Total de minutos 0.10
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla Num. 130 MTM O peracion 47
Operacion 47 empastada de corte Ref.:

Descripcion de la tarea:

Hoja nim. 1 de 1

Se coloca pega en las areas de cubo, talonera 'y Analista: Carlos E. Gomez Sandoval
contorno de montado del corte, cubo y talonera Fecha: 22/08/12
royalti
Descripcién mano izquierda M. 1ZQ. T™MU M. DER. Descripciéon mano derecha
Emplea vista hacia corte E 7 E Emplea vista hacia corte
Recoge corte GC45 27
Emplea vista hacia cubo E 7 E Emplea vista hacia cubo
Pone corte en tabla con pega PC45 19 GC15 Recoge cubo de corte
Aplica presion en cubo de A 14
Corte
23 GC30 Recoge cubo de royalti
11 PA30 Pone cubo de royalti en
tabla de pega
14 GB30 Recoge pega
Emplea vista hacia corte E 7 E Emplea vista hacia corte
30 PC30 Pone pega en cubo de royalti
21 PC5 Pone pega en cubo de royalti
21 PC5 Pone pega en cubo de royalti
23 GC30 Recoge cubo de royalti en
Corte
11 PA30 Pone cubo de royalti en
cubo de corte
14 GB30 Recoge pega
30 PC30 Pone pega en cubo de royalti
21 PC5 Pone pega en cubo de royalti
14 GB30 Recoge cubo de corte
para unir con cubo royalti
14 A Aplica presion en cubo
Recoge corte GC45 27
Pone corte en tabla con pega PC45 19
14 GB30 Recoge pega
30 PC30 Pone pega en talonera de cuero
21 PC5 Pone pega en talonera de cuero
14 GB30 Recoge pega
30 PC30 Pone pega en talonera de cuero
21 PC5 Pone pega en talonera de cuero
Emplea vista hacia talonera E 7 E Emplea vista hacia talonera
royalti Royalti
Pone corte a 15 cms de mesa PA30 23 GC30 Recoge talonera de royalti
11 PA30 Pone talonera de royalti en
tabla de pega
14 GB30 Recoge pega
30 PC30 Pone pega en talonera de
Royalti
21 PC5 Pone pega en talonera de
Royalti
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Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
21 PC5 Pone pega en talonera de
Royalti
23 GC30 Recoge cubo de royalti en
Corte
Reasir talonera de corte R 11 PA30 Pone talonera de royalti en
talonera de corte
Aplica presion en taloneras A 14 A Aplica presion en taloneras
Aplica presion en taloneras A 14 A Aplica presion en taloneras
14 GB30 Recoge pega
30 PC30 Pone pega en cubo de royalti
21 PC5 Pone pega en cubo de royalti
Reasir talonera de corte R 14 A Aplica presion en taloneras
Aplica presion en taloneras A 14 A Aplica presion en taloneras
Aplica presion en taloneras A 14 A Aplica presion en taloneras
Reasir corte para colocar pega 14 GB30 Recoge pega
30 PC30 Pone pega en cubo de royalti
21 PC5 Pone pega en cubo de royalti
30 PC30 Pone pega en cubo de royalti
21 PC5 Pone pega en cubo de royalti
30 PC30 Pone pega en cubo de royalti
21 PC5 Pone pega en cubo de royalti
Total de TMU 966
Total de minutos 0.57

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

OPERACION 48 Secado de Pegamento de E

min.

mpastado para corte 0.30

Tabla NuUm. 131 MTM de operacion 52 Pag. 1

Operacion 52 Corte de fuerza

troquel.

de royalti con

Ref.:

Hoja nim. 1 del

Descripcion de la tarea: Analista: Carlos E. Gémez Sandoval
Se corta plantilla de royalti en troqueladora con Fecha: 22/08/12
suaje.

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia material E 7 E Emplea vista hacia material
de royalti en mesa de royalti en mesa
Recoge material de royalti GC45 27 GC45 Recoge material de royalti
para troquelar para troquelar
Pone material de royalti PC45 36 PC45 Pone material de royalti
en mesa para troquelar en mesa para troquelar
Emplea la vista hacia E 7 E Emplea vista hacia
suaje en mesa suaje en mesa

18 GB45 Recoge suaje para troquelar
Pone suaje sobre material a PC45 36 PC45 Pone suaje  sobre material a
Cortar cortar
9 GA30 Recoge manecillas derecha
de troquel
Recoge manecillas izquierda GA15 6 GA15 Recoge manecillas derecha
de troquel de troquel
Aplica presion en dados de A 14 A Aplica presion en dados de
manecilla  izquierda manecilla derecha
Tiempo maquina - 28 Tiempo maquina
6 GA15 Recoge manecillas izquierda
de troquel
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Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
6 GA15 Recoge manecillas derecha
de troquel
Recoge suaje para sacar GC30 23
fuerzas de royalti
23 GC30 Recoge suaje para el lado
derecho de mesa
Recoge fuerzas de royalti GC30 23
Pone fuerzas de royalti GB30 14
sobre troquel
Totalde TMU 283
Total de minutos 0.17
NOTA: Se troqu elan dos fuerzas de royalti en esta operacion, por tanto el tiempo total
es 0. 08 minutos.
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla Num. 132 MTM O peracion 55
Operacion 55 Unién e inspeccién de plantillas de Ref.:

royalti a fuerza

Hoja nim. 1 del

Descripcion de la tarea: Analista: Carlos E. Gobmez Sandoval
Se coloca la fuerza en la parte trasera de Fecha: 22/08/12
plantilla.

Descripcién mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia pieza E 7 E Emplea vista hacia pieza de
de fuerza y plantilla de fuerza y plantilla de
royalti en mesa royalti en mesa
Recoge pieza de fuerza GQA0 23 GC30 Recoge plantilla de royalti
Pone fuerza  con plantilla PC30 30 PC30 Pone plantilla con fuerza
Aplica presion en union A 14 A Aplica presion en union
Aplica presion en unién A 14 A Aplica presion en unién
Recoge pieza de plantilla GB30 14
Pone plantilla en mesa PA30 11

Total en TMU 113
Total en minutos 0.07
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla Num. 133 MTM de O peracion 56
Operacion 56 Clavado de plantilla con fuerza en Ref.:

horma y emparejamiento a la horma.

Descripcion de la tarea:

Se coloca plantilla con fuerza en horma y se
martilla

Hoja nim. 1 del

Analista:

Carlos E. Gbmez Sandoval

Fecha:

22/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea la vista hacia E 7 E Emplea vista hacia
plantilla con fuerza plantilla con fuerza
14 GB30 Recoge plantilla con fuerza
Aplica presion en plantilla A 14 A Aplica presion
Emplea vista hacia horma E 7 E Emplea vista hacia horma
Pone plantilla con fuerza en PB15 15 GB30 Recoge horma
horma
Reasir horma con plantilla R 6 R Reasir horma con plantilla
27 GC45 Recoge chinche del deposito
Pone platilla a horma en PC30 30 PC30 Pone horma con plantilla en
la talonera la talonera
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Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Pone horma con plantilla en PA30 30
Borde de mesa
Reasir plantilla con horma a R 6
horilla de mesa
18 GB45 Recoge chinche
15 PA45 Pone chinche a plantilla
14 GB30 Recoge martillo
30 PC30 Pone martillo en chiche
26 PC15 Pone martillo en chiche
26 PC15 Pone martillo en chiche
26 PC15 Pone martillo en chiche
26 PC15 Pone martillo en chiche
Pone horma con plantilla a PB15 15
quince centimetro dentro de
Mesa
3 GB5 Pone plantilla en parte
Trasera con horma en talén
Reasir plantilla con horma R 6
10 PB5 Pone plantilla en horma
trasera
Reasir horma con plantilla R 6 R Reasir horma con plantilla
15 PA45 Pone clavo a plantilla
Reasir horma con plantilla y R 6
clavo
14 GB30 Recoge martillo
30 PC30 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
Pone horma a lado izquierdo GA30 9
21 PC5 Pone cuchilla en horilla de
plantilla para emparejar con
horma en extremo de talonera
21 PC5 Pone cuchilla en horilla de
plantilla para emparejar con
horma en extremo de talonera
21 PC5 Pone cuchilla en horilla de
plantilla para emparejar con
horma en extremo de talonera
Gira horma con plantilla en G 15
Extremo derecho
Pone horma contra pecho PA15 6
26 PC15 Pone cuchilla en horilla de
plantilla para emparejar con
horma en extremo derecho
21 PC5 Pone cuchilla en horilla de
plantilla para emparejar con
horma en extremo derecho
21 PC5 Pone cuchilla en horilla de
plantilla para emparejar con
horma en extremo derecho
21 PC5 Pone cuchilla en horilla de
plantilla para emparejar con
horma en extremo derecho
21 PC5 Pone cuchilla en horilla de
plantilla para emparejar con
hormaen extremo derecho
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Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Pone horma en lado izquierdo PA30 11
de mesa
Total TMU 754
Total en minutos 0.45

Fuente: Estudio de Trabajo de

Industrias del Calzado Morales

OPERACION 58 Secado de pega para montar corte 0.35 min.

Tabla Num. 134 MTM de operacion 59 Pag. 1

Operacion 59 Montado de puntera de corte y Ref.:
capellada Hoja nim. 1 de 2
Descripcion de la tarea: Analista: Carlos E. Gbmez Sandoval
El corte se pone en la hormay se estira la punta Fecha: 22/08/12
para co locarla montar y capellada
Descripcion mano izquierda M. 1Z2Q. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia corte E 7 E Emplea vista hacia corte
14 GB30 Recoge corte para montar
19 PB30 Pone corte en piernas
Emplea vista hacia corte E 7 E Emplea vista hacia corte
Recoge corte para montar GB30 14 GB30 Recoge horma para montar
19 PB30 Pone horma en piernas
Pone corte en horma PC30 30 PC30 Pone corte en horma
Recoge corte para estirar a GC15 19 GC15 Recoge corte para estirar a
punta Punta
Pone corte en punta de horma PC15 19 PC15 Pone corte en punta de horma
Aplica presion en puntera A 14 A Aplica presion en puntera
Aplica presion en puntera de A 14 A Aplica presion en puntera
corte con horma con horma
Hace girar horma con corte C 15 C
Aplica presion en punta de A 14 GB30 Recoge tenaza
horma
19 PB15 Pone tenaza en puntera
19 PB15 Pone tenaza en puntera
Recoge clavo GC15 23 GC30 Recoge martillo
Pone clavo en talonera PC15 26
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
Gira horma para talonera C 15 C Gira horma para talonera
Aplica presion en talonera A 14 A Aplica presion en talonera
Aplica presion en talonera A 14 A Aplica presion en talonera
Recoge clavo GB15 14 GB30 Recoge martillo
Pone clavo en talonera PC15 26
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
Gira horma para capellada C 15 C Gira horma para capellada
Aplica presion en corte A 14 GB30 Recoge tenaza
26 PC15 Pone tenaza para estirar a
punta lateral izquierdo
26 PC15 Pone tenaza como martillo
26 PC15 Pone tenaza como martillo
26 PC15 Pone tenaza como martillo
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Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER Descripcion mano derecha
Gira horma para capellada C 15 C Gira horma para capellada
derecha derecha
Aplica presion en corte 26 PC15 Pone tenaza en capellada

derecha
26 PC15 Pone tenaza como martillo
derecha
26 PC15 Pone tenaza como martillo
derecha
26 PC15 Pone tenaza como matrtillo
derecha
14 GB30 Recoge martillo
26 PC15 Pone martillo en clavo
26 PC15 Pone matrtillo en clavo
26 PC15 Pone martillo en clavo
Recoge horma montada GB30 14
Pone horma montada en mesa PC30 30
Emplea vista hacia horma con E 7 E Emplea vista hacia horma con
Corte para montar Corte para montar
23 GC30 Recoge horma con corte
Recoge horma con corte GC30 30 PC30 Pone horma en piernas
14 GB30 Recoge tenaza
15 PB15 Pone tenaza en puntera izq.
Aplica presion en puntera A 14
14 GB30 Recoge martillo
15 PB15 Pone martillo en puntera
15 PB15 Pone martillo en puntera
15 PB15 Pone martillo en puntera
Recoge chinche GB30 14
Pone chiche en puntera izq. PB30 19
15 PB15 Pone martillo en chinche
15 PB15 Pone martillo en chinche
15 PB15 Pone martillo en chinche
Recoge chinche GB30 14
Pone chinche en puntera PB30 19
lateral izquierdo
15 PB15 Pone martillo en chinche
15 PB15 Pone martillo en chinche
15 PB15 Pone martillo en chinche
14 GB30 Recoge tenaza
15 PB15 Pone tenaza en puntera der.
Aplica presion puntera der. A 14
14 GB30 Recoge martillo
15 PB15 Pone martillo en puntera
15 PB15 Pone martillo en puntera
15 PB15 Pone martillo en puntera
Recoge chinche GB30 14
Pone chinche en puntera PB30 19
Lateral derecho
15 PB15 Pone martillo en chinche
15 PB15 Pone martillo en chinche
15 PB15 Pone martillo en chinche
Recoge chinche GB30 14
Pone chinche en puntera PB30 19
lateral izquierdo
15 PB15 Pone martillo en chinche
15 PB15 Pone martillo en chinche
15 PB15 Pone martillo en chinche
Recoge chinche GB30 14
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Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Pone chinche en puntera PB30 19
Lateral derecho
15 PB15 Pone martillo en chinche
15 PB15 Pone martillo en chinche
15 PB15 Pone martillo en chinche
Reasir horma con corte R 6
14 GB30 Recoge tenaza
15 PB15 Pone tenaza en capellada
central derecha
Aplica presion en capellada A 14
central derecha
14 GB30 Recoge martillo
15 PB15 Pone martillo en puntera
15 PB15 Pone martillo en puntera
15 PB15 Pone martillo en puntera
14 GB30 Recoge tenaza
11 PA15 Pone tenaza en capellada
central derecha
Aplica presion en capellada A 14
central derecha
14 GB30 Recoge martillo
15 PB15 Pone martillo en puntera
15 PB15 Pone martillo en puntera
15 PB15 Pone martillo en puntera
Hace girar horma con corte G 15
180 grados
14 GB30 Recoge tenaza
11 PA15 Pone tenaza en capellada
central izquierda
Aplica presion en capellada A 14
central izquierda
14 GB30 Recoge martillo
15 PB15 Pone martillo en puntera
15 PB15 Pone martillo en puntera
15 PB15 Pone martillo en puntera
14 GB30 Recoge tenaza
11 PA15 Pone tenaza en capellada
central izquierda
Aplica presién en capellada A 14
central izquierda
14 GB30 Recoge martillo
15 PB15 Pone martillo en puntera
15 PB15 Pone martillo en puntera
15 PB15 Pone martillo en puntera
Total en TMU 2044
Total en minutos 1.21

Fuente: Estudio de Trabajo de

Tabla Num. 135 MTM Operacion 61 Pag. 1

Industrias del Calzado Morales

Operacion 61 Flameado de corte montado
Descripcion de la Tarea: Con el mechero se
calienta el talén a través de la flama para

eliminar arrugas en la capellada

Ref.

Hoja nim. 1 de

2

Analista: José Mario Monroy Rivera

Fecha: 29/08/12

Descripcion mano izquierda

M. 1Z0.

TMU.

M. DER.

Descripcion mano derecha

Emplear los ojos y ubicar

E

7

E

Emplear los ojos y ubicar

valvula de tanque de gas,

valvula de tanque de gas,

encendedor y soplete para

encendedor y soplete para

flameado

flameado
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Continuacion T abla

NGm. 135 Pag. 2

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU. M. DER. Descripcion mano derecha
Dar un paso hacia tanque S 18
De gas
15 C Hacer girar valvula de
tanque
Recoger encendedor GB45 18
Pone encendedor en mechero PB 30 19
Emplear los ojos y ubicar E 7 E Emplear los ojos y ubicar
montada de capellada montada de capellada
Recoger capellada montada GB80 23
23 GB80 Recoger capellada montada
19 PB30 Pone capellada interna
montada en llama de
soplete
19 PB30 Pone capellada interna
montada en llama de
soplete
19 PB30 Pone capellada interna
montada en llama de
soplete
15 C Hace girar horma con
corte montada
19 PB30 Pone capellada externa
montada en llama de
soplete
19 PB30 Pone capellada externa
montada en llama de
Soplete
19 PB30 Pone capellada externa
montada en llama de
Soplete
15 C Hace girar horma con
corte montado a talonera
Externa
19 PB30 Pone talonera externa
montada en llama de
Soplete
19 PB30 Pone capellada interna
montada en llama de
soplete
19 PB30 Pone capellada interna
montada en llama de
soplete
15 C Hace girar horma a
talonera interna
19 PB30 Pone talonera interna
montada en llama de
soplete
19 PB30 Pone talonera interna
montada en llama de
soplete
19 PB30 Pone talonera interna
montada en llama de
soplete
Recoge horma flameada GB30 19 PB30 Pone horma flameada en
Mano izquierda
Pone horma en pecho PB30 19 GB30 Recoge martillo
12PB30 Pone martillo en

Talonera
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Continuaciéonde T abla Num. 135 Pag. 3
Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU. M. DER. Descripcion mano derecha
Gira horma a capellada C 15
190 10PB30 Pone martillo en
capellada
Recoge capellada montada GB 45 18 —p Martillado en talonera
coloca a mesa
Poner horma montada PA 80 20
sobremesa de montado
flameado
Total de TMU 684 988
Total de minutos 0.41 0.59

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

Tabla Num. 136 MTM de Operaciéon 62

Operacion 62  Desmonte de  clavos en plantilla
y corte, devastado de capellada

Descripcion de la Tarea:

se quitan todos los

clavos ychiches que estan en la plantilla

se quita el exceso de cuero

Ref.

Hoja nim. 1 de 2

Analista: José Mario Monroy Rivera

) Fecha: 29/08/12

Descripcién mano izquierda M. 1ZQ. TMU. M. DER. Descripcion mano derecha
Emplear los ojos y ubicar E 7 E Emplear los ojos y ubicar
montada de capellada montada de capellada
Recoger montada de GC 80 32
capellada

32 GC 80 Recoger desarmador
Poner montada en mesa PC 80 41
41 PC 80 Pone desarmador en clavos
a quitar en capellada
36 PC45 Pone desarmador  en clavos
a quitar en capellada
180 5PC45 Pone desarmador en
chinche a quitar en
capellada
Reasir sobre montada R 6
41 PC 80 Pone desarmador en clavos
a quitar en talonera
36 PC45 Pone desarmador en clavos
a quitar en talonera
36 PC45 Pone desarmador en clavos
a quitar en talonera
Poner montada en mesa de PC 45 36
Trabajo
Emplear los ojos y ubicar E 7 E Emplear los ojos y ubicar
montada de capellada montada de capellada
Recoger montada de GC 80 32
capellada
32 GC 80 Recoger cuchilla
Pone montada en pecho PC 80 41
41 PC 80 Pone cuchilla en cuero
a quitar en capellada
Pone montada en mesa PC30 144 4PC30 Pone cuchilla en cuero
a quitar en capellada
Poner montada en mesa de PC 45 36
Trabajo
Total de TMU 817 965
Total de minutos 0.49 0.57

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

420




Tabla Num. 137 MTM de O peracion 63 Pag. 1

Operacion 63 Marcado y cardado en area para
colocar pega.
Descripcion de la Tarea: con lapicero se

Ref.

Hoja nim. 1 de 1

Analista: José Mario Monroy Rivera

pinta la linea de referencia para rascado y Fecha: 29/08/12
cardado.

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU. M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista para ubicar E 7 E Emplea vista para ubicar
Plataforma plataforma

32 GC80 Recoge plataforma
Emplear los ojos y ubicar E 7 E Emplear los ojos y ubicar
montada de capellada montada de capellada
Recoger plataforma GC80 32 G@0 Recoger montada de
capellada
41 PC80 Pone montada en mesa
Pone plataforma en montada PC30 30
Aplica presion en montada A 23 GC30 Recoge lapicero
30 PC30 Pone lapicero en corte
Pone montada y plataforma PC 30 30 Montado
En mesa 78 4PC15 Pone lapicero en corte
Montado lado derecho
Recoge lapicero GC30 23 GC30 Recoge montada y
plataforma
Pone lapicero en montada 3PC15 78
Reasir horma para puntera R 6 R Reasir horma para puntera
Aplica presion en puntera A 23 GC30 Recoge lapicero
78 3PC15 Pone lapicero en
capellada
Pone montada en mesa PC30 15
Emplear los ojos y ubicar E 7 E Emplear los ojos y ubicar
montada de capellada montada de capellada
Recoger montada de GC 80 32
capellada
32 GC 80 Recoger montada de
Da un paso a cardadora S 18
18 S Da un paso a cardadora
Pone montada en cardadora PC 80 41 capellada
41 PC 80 Pone montada en cardadora
Pone montada en cardadora PC30 144 4PC30 Pone cardadora
a quitar en capellada
Poner montada en mesa de PC 45 36
Trabajo
Total de TMU 902 1022
Total de  minutos 0.54

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

Tabla Num. 138 MTM O peracion 64

Operacion 64  colocacion de pega en zona cardada. Ref.:
Descripcion de la tarea: Hoja nim. 1 de 1
Se Coloca de pegamento para colocar plataforma. Analista: Carlos E. Gémez Sandoval
Fecha: 22/08/12
Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia horma E 7 E Emplea vista hacia horma
Montada en mesa Montada en mesa
Recoge horma montada GQ@0 23
Pone horma montada a 30 cms. PA30 11
sobre la mesa
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Continuaciéonde T abla Num. 138 Pag. 2
Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia vote de E 42 6E Emplea vista hacia vote de
Pega pega
162 6GCI5 Recoger pega de bote
216 6PC45 Pone pega en horma montada
126 6PC5 Pone pega en horma montada
126 6PC5 Pone pega en horma montada
126 6PC5 Pone pega en horma montada
126 6PC5 Pone pega en horma montada
126 6PC5 Pone pega en  horma montada
126 6PC5 Pone pega en horma montada
—» | Coloca pega en horma montada
Pone horma montada en mesa PA30 11
Total en TMU 1228
Total en minutos 0.73
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
Tabla Num. 139 MTM de operacion 65
Operacion 65 colocacion de pega en plataforma. Ref.:
Descripcion de la tarea: Hoja nim. 1 de 1
Se Coloca de pegamento para colocar en corte Analista: Carlos E. Gomez Sandoval
montado. Fecha: 22/08/12
Descripcién mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista hacia plataforma E 7 E Emplea vista hacia
en mesa plataforma en mesa
Recoge plataforma GQA0 23
Pone plataforma a 30 cms. PA30 11
sobre la mesa
Emplea vista hacia vote de 5E 35 5E Emplea vista hacia vote de
Pega pega
135 5GCI5 Recoger pega de bote
180 (| 5PC45 Pone pega en plataforma
105 5PC5 Pone pega en plataforma
105 5PC5 Pone pega en plataforma
105 5PC5 Pone pega en plataforma
105 5PC5 Pone pega en plataforma
——» | Coloca pega en plataforma
Pone plataforma en mesa PA30 11
Total en TMU 822 879
Total en minutos 0.49 0.52

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

OPERACION 67 secado de pega en plataforma 0.41 min.

Tabla Num. 140 MTM O peracion 76

Operacion 76 creacion de flor y remachado

Descripcion de la Tarea:
Se unen las piezas de flor

Ref.

Hoja nu

m. 1 de

2

Analista: José Mario Monroy Rivera

Fecha: 29/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplea vista para ubicar E 7 E Emplea vista para ubicar
Pieza de flor Pieza de flor
Recoger pieza de flor en GB30 14
Mesa
Poner pieza de flor en tabla PB30 19
de teflon
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Continuaciéonde T abla Num. 140 Pag. 2

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Recoger pieza de flor en GB30 14
Mesa
Poner pieza de flor en tabla PB30 19
Recoger pieza de flor en GB30 14
Mesa
Poner pieza de flor en tabla PB30 19 GB45 Recoge piezas de flor a
Unir
19 PB30 Pone piezas unidas en
remache
Emplea vista para ubicar E 7 E Emplea vista para ubicar
remache Remache
Recoger remache de mesa GB30 14
Poner remache en zapato PB30 19
19 PB30 Pone piezas de flor en
remache
Recoger remache hembra de GB30 14
Mesa
Poner remache hembra en PB30 19
zapato Mesa
Aplica presion en remache A 14 GB30 Recoge martillo
19 PB30 Pone martillo en remache
19 PB30 Pone martillo en remache
Recoge zapato GB30 14
Pone zapato a un costado PB30 19
Total de TMU 302 404
Total de minutos 0.17 0.24

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

OPERACION 85 Secado de P egaen P lantilla de T ricot0.10 M in.

Tabla NUm. 141 MTM O peracion 95

Operacion 95 Abrillantado e inspeccion

Descrip cion de la Tarea:
Con pulidora se saca brillo al calzado

Ref.

Hoja nim. 1 de 1

Analista: José Mario Monroy Rivera

Fecha: 29/08/12

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcion mano derecha
Emplear los ojos y ubicar E 7 E Emplear los ojos y ubicar
Calzado Calzado
Recoger calzado GB30 23
Poner calzado en pulidora PB30 30 GB80 Recoger calzado

30 PB80 Poner calzado en pulidora
Aplica presion calzado en A 14 A Aplica presion calzado en
pulidora pulidora
Aplica presion calzado en A 14 A Aplica presion calzado en
pulidora pulidora
Gira zapato para capellada C 15 C Gira zapato para capellada
Poner calzado en pulidora PB30 19

19 PB30 Poner calzado en pulidora
Aplica presion calzado en A 14 A Aplica presion calzado en
pulidora pulidora
Aplica presion calzado en A 14 A Aplica presion calzado en
pulidora pulidora
Reasir calzado R 6 R Reasir calzado
Poner calzado en pulidora PB30 19

19 PB30 Poner calzado en pulidora
Aplica presion calzado en A 14 A Aplica presion calzado en
pulidora pulidora
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Continuacion T

abla Num. 141 Pag. 2

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcién mano derecha
Aplica presion calzado en A 14 A Aplica presion calzado en
pulidora pulidora

30 PB80 Pone calzado en mesa
Total de TMU 301
Total de minutos 0.18

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

Tabla Num. 142 MTM O peracion 96

Operacion 96
empaquetado de zapato
Descrip cion de la Tarea:

Se coloca papel en parte interna de

capellada del calzado

Colocacién de papel y

Ref.

Hoja nim. 1 de

Analista: José Mario Monroy Rivera

Fecha: 29/08/12

Descripcién mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripciéon mano derecha
Emplear los ojos y ubicar E 7 E Emplear los ojos y ubicar
Calzado Calzado
Recoger calzado GB45 18
Poner calzado en mesa PB45 24
Emplear los ojos y ubicar E 7 E Emplear los ojos y ubicar
Papel de diario Papel de diario

18 GB45 Recoger papel de diario
24 PB45 Poner papel de diario junto
A otra mano
Recoge papel de diario GB15 10
Aplica presion en papel de A 14 A Aplica presion en papel de
diario diario
Poner papel de diario en PB30 19 A Aplica presion en zapato
zapato
14 A Aplica presion en calzado
Poner calzado en costado PB30 19
De mesa
Emplear los ojos y ubicar E 7 E Emplear los ojos y ubicar
Calzado Calzado
Recoger calzado GB45 18
Poner calzado en mesa PB45 24
Emplear los ojos y ubicar E 7 E Emplear los ojos y ubicar
Caja de empaquetado Caja de empaquetado
18 GB45 Recoger caja de empaquetado
24 PB45 Poner papel en mesa
18 GB45 Recoger lapicero
24 PB45 Poner lapicero en caja
15 PB15 Pone lapicero en caja
15 PB15 Pone lapicero en caja
15 PB15 Pone lapicero en caja
15 PB15 Pone lapicero en caja
15 PB15 Pone lapicero en caja

Recoger caja de GB45 18 GB45 Recoger caja de empaquetado
empaguetado
Reasir de caja R 24 PB45 Poner papel en mesa
Recoger pestafia 2 de caja GB15 10 GB15 Recoger pestafia 1 de caja
Poner pestafia 2 de caja PB15 15 PB15 Poner pestafia 1 de caja
Abierta Abierta
Recoger pestafia 4 de caja GB15 10 GB15 Recoger pestafia 3 de caja
Poner pestafia 4 de caja PB15 15 PB15 Poner pestafia 3 de caja
Abierta Abierta
Aplica presion pestafias A 14 A Aplica presion pestafias
Gira caja para colocar C 15 C Gira caja para colocar
zapato zapato
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Continuacion T abla

NGm. 142 Pag. 2

Descripcion mano izquierda M. 1ZQ. TMU M. DER. Descripcién mano derecha
18 GB45 Recoger par de zapato
24 PB45 Poner par de zapato en caja
Recoger pestafas de caja GC15 19 GC15 Recoger pestafas de caja
Poner pestafias de caja PC15 26 PC15 Poner pestafias de caja
cerrada cerrada
Aplica presion A 14 A Aplica presion
Recoger pestafias de caja GC15 19 GC15 Recoger pestafias de caja
Poner pestafias de caja PC15 26 PC15 Poner pestafias de caja
cerrada cerrada
Aplica presion A 14 A Aplica presion
Da un paso hacia izquierda S 18
18 S Da un paso hacia adelante
Poner caja en suelo PB80 30
Total de TMU 730 759
Total en minutos 0.43 0.45

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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4.7 .2 Resumen De Tiempos De Operaciones e Inspecciones
Propuesto

A continuacion se presenta el resumen de tiempo de la

sucesion de operaciones que se presento en la propuesta del

cursograma sinoptico de las figuras 51 a 54 con sus

respectivos tiempos.

Tabla Num. 143 Resumen de tiempos predeterminados Propuestos
Pag. 1

RESUMEN DE TIEMPOS DE OPERACIONESE E INSPECCONE®ROPUESTO

No OPERACION TIEMPO
(MIN.)
1 | Corte de capella da decuero consuaje . 0.19
2 | Devastado en zona alta de capellada de cuero. 0.16
1 | Inspeccion. 0.08
3 | Marcado de referencia 0.17
2 | Inspeccion. 0.08
4 | Colocacion de pega en zona devastada y area de 0.32
forro.
5 | Secado de capellada de cuero 0.11
6 | Colocacion de refuerzo y sisado. 0.39
7 | Doblado en Zona desbastada : 0.21
3 | Inspeccién 0.08
8 | Corte de elastico. 0.17
9 | Colocacion de pega a elastico. 0.11
10 | Secado de pega de elastico 0.25
11 | Colocacion de elastico a capellada. 0.11
4 | Inspeccion. 0.08
12 | Corte de capellad adeforro . 0.32
13 | Devastado de forro en orillas . 0.11
14 | Colocacion de pega al forro de capellada 0.26
15 | Secado de pega en forro de capellada 0.52
16 | Unidn de capellada de cuerocon forro vy 0.25
matrtillado.
5 | Inspeccion. 0.08
17 | Costura en area de dobles : 0.25
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Continuaciéonde T abla Num. 143 Pag. 2

No OPERACION TIEMPO
(MIN.)

18 | Recorte de exceso de forro 0.14

19 | Colocacion de pega en area de unién con 0.12
talonera.

20 | Secado de pegamento de capellada en union de 0.25
talonera.

6 | Inspeccion. 0.08
21 | Corte de talonera de cuero con suaje 0.34
22 | Desbastado en zona alta de talon. 0.24
23 | Marcacion de referencia. 0.30

7 | Inspeccién 0.08
24 | Costura para unir taloneras 0.15
25 | Martillado en costura 0.12
26 | Colocacion de pega en area para doblar 0.20
27 | Secado de pegamento en &rea para doblar 0.42

talonera
28 | Dobladode a read esbastada . 0.21

8 | Inspeccion. 0.08
29 | Colocacion de peg a en area de talonera para 0.15

unir con capellada.

30 | Secado de pegamento en area para unir con 0.18

Capellada.
31 | Union de talonera de cuero con capellada de 0.15
Cuero.

9 | Inspeccién 0.08
32 | Corte de talonera de forro 0.21
33 | Colocacion de numero y codigo. 0.11
34 | Colocacién de pega en area p ara unién de 0.18

taloneras de forro.

35 | Secado de pegamento en area para unién de 0.15

taloneras de forro.

36 | Union de taloneras de forro. 0.12
37 | Costura de forro. 0.13
38 | Colocacion de pega en talonera de forro. 0.19
39 | Secado de pegamento en talonera de forro 0.19
40 | Union de forro con talonera de cuero 0.12
10 | Inspeccion de union de forro con talonera de 0.08

Cuero.

427



Continuacién de tabla Num. 143 PA&g. 3

No OPERACION TIEMPO
(MIN.)
41 | Costura de talonera de cuero. 0.21
42 | Recorte de exceso de forro de talonera 0.12
11 | Inspeccion 0.08
43 | Corte de talonera royalti 0.08
44 | Devastado en  orillas de las taloneras royalti. 0.13
45 | Corte de cubo royalti con troquel 0.08
46 | Desb astado de orillas de cubo 0.10
47 | Empastado de corte para montar 0.57
48 | Secado de pegamento en area de corte para 0.30
montar
49 | Corte de plantilla de royalti con troquel 0.10
50 | Colocacioén de pega en area para la fuerza 0.14
51 | Secado de plantilla de royalti 0.35
52 | Corte de fuerza de royalti con troquel 0.08
53 | Colocacion de pega a fuerza de royalti 0.14
54 | Secado de pegamento para unir con plantilla 0.35
55 | Union de plantillas de royalty a fuerza 0.07
56 | Clavado de plantilla con fuerza a horma y 0.45
emparejamiento
12 | Inspeccién 0.08
57 | Colocacion de pega a zona para montar corte en 0.20
plantilla con fuerza
58 | Secado de pegame nto en area para montar corte 0.35
En plantilla con fuerza
59 | Montado de puntera y capellada de corte 1.21
13 | Inspeccion de montado de capellada 0.08
60 | Montado de talonera de corte 0.19
61 | Flameado de corte montado 0.41
14 | Inspeccion de montada de talonera 0.08
62 | Desmonte de clavos en plantilla y devastado de 0.49
exceso de cuero
63 | Marcado y cardado en area para colocar pega 0.54
15 | Inspeccion. 0.08
64 | Colocar pega e inspeccién en zona cardada 0.74
65 | Secado de pegamento en zona cardada 0.42
66 | Colocacion de pega en plataforma 0.49
67 | Secado de pegamento de plataforma 0.41
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Continuacién de tabla Num. 143 PA&g. 3

No OPERACION TIEMPO
(MIN.)
68 | Calentamiento de pega de plataforma en horn o 1.00
69 | Union de plataforma con corte montado 0.43
16 | Inspeccion 0.08
70 | Presidn de plataforma con corte montado 0.24
71 | Reativador en frio de plataforma con corte 4.00
Montado .
72 | Desmontado del  zapato 0.20
17 | Inspeccion 0.08
73 | Perforacion de zapato en la capellada para la 0.14
colocacion de flor.
74 | Corte de piezas para el adorno de flor. 0.51
75 | Perforacion de piezas 0.36
76 | Creacion de flor y remachado 0.17
18 | Inspeccion. 0.08
77 | Colocacion de pega para emplantillado interno 0.23
78 | Secado de pegamento de emplantillado interno 0.45
79 | Corte de plantilla de forro 0.17
80 | Estampado de marca en plantilla 0.09
19 | Inspeccion. 0.08
81 | Colocacioén de pega en plantilla de forro 0.18
82 | Secado de pegamento en plantilla de forro 0.45
83 | Corte de plantilla de tricot 0.10
84 | Colocacién de pega en plantilla de tricot 0.18
85 | Secado de plantilla de tricot 0.10
86 | Unidn de plantilla s de forro y tricot 0.07
87 | Costura de plantilla de forro con tricot 0.42
20 | Inspeccidn. 0.08
88 | Recorte de exceso de tricot 0.13
89 | Perforacion de plantilla con tricot 0.32
21 | Inspeccidn. 0.08
90 | Colocacién de pega en plantilla de tricot 0.18
91 | Secado de pegamento en plantilla de tricot 0.45
92 | Emplantillado de zapato final 0.25
93 | Limpieza y entintado 0.22
94 | Pasteado del calzado 0.61
95 | Abrillantado 0.11
96 | Colocacion de papel en el area interna de 0.43
Zapato y empaquetado final.
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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4.8 ESTANDAREACION DEL NUEVO PROCESO

4.8.1 Estandarizacion De Operaciones  Propuesta

Se presenta como un elemento de propuesta de mejor a

estandarizacion de operaciones en la cual se pretende que los

operarios conozcan diversos parametros relacionados con las
operaciones que desempefian y los materiales que manejan o

estan a su cargo, de igual manera servird como base para el
cumplimiento y mejoramiento de las operaciones facilitando la

capacitacion de los operadores siendo una herramienta d

consulta para los mismos, siendo la base para el control del

trabajo, e incrementando a su vez la calidad, eficiencia y

pro ductividad

La estandarizacion, tiene como finalidad evitar desviaciones
que pueden ocasionar problemas en las actividades diarias y

establecer un procedimiento propuesto para realizar las
operaciones bajo las mismas circunstancias evitando las
variabilidade s en las operaciones. S e realizo y estructuro el
estudio en base a la hoja de estandarizacién de operaciones

citada en el estudio del trabajo de Roberto Garcia Criollo de

acuerdo a la siguiente estructura:

Primera  etapa  (establecer la  operacion  estandar)

Primeramente se establecié la seleccién de las operaciones

una
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estandar que para nuestro caso fueron consideradas todas las
operaciones involucradas en el proceso de fabricaciéon, para
lo cual alcanzar una mejora en dicha parte se wvu
necesario que exista una fluida comunicacién entre
operario y supervisor, para llegar a establecer una operacion
normalizada

Segunda etapa (respetar la operacion estandar)

Esta etapa es la mas importante del ciclo de la
estandarizacion, ya que podemos encontrar la operacion

esta no genera ningun beneficio si el operador no trabaja con
base a ella, por lo tanto es necesario asegurar la inspeccién

de los supervisores para que el plan de estandarizacién sea
cumplido a cabalidad en todas las operaciones

Tercera etapa (mej orar la operacién estandar)

Es la etapa que comprende el momento de elaborar la hoja, es
importante que el operario busque como mejorar la operacion,

recordando que siempre hay una mejor manera de hacer las

elve

el

, pero

cosas, para lo cual se incluye en la hoja de est andarizacion

detalles de la operacién en andlisis, entre ellas se puede

mencionar nombre de la empresa, fecha de elaboracion d

analisis, nombre de la pieza, descripcion del operario,

equipo de seguridad, maquinaria, operacion anterior actual y
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siguiente, peso bruto, desperdicio de material, analisis de

operacion, puntos criticos o claves de dependencia para la

realizacion de la operacion, capacidad de la maquinaria,

distribucion de medios y personal (lay out), e tc .

A continuacion se presenta la estandariz acion del proceso
propuesto  a través de la hoja de trabajo:

Tabla NuUm. 144 Estandarizacion de operacion 1

I ndustrias del Calzado fnMor a No de Parte: Troquelado de capellada de
PROCESO cuero, operacion 1
Fecha del Plano: 28/08/12 Descripcion: Se troquela las pieza de la

capellada de cuero con su suaje
correspondiente

Cliente:

Componente de: Capellada de cuero

TIPO DE SEGURIDAD: MAQUINA: Troqueladora, OP. ANTERIOR: Almacenamiento
Guantes () Tapones (x ) Modelo SE15 del cuero
Botas ( ) Gafas ()
Fajas ( ) Otro () OP. ACTUAL: Troquelado de
capellada de cuero
Peso Bruto: ( gr) OPCIONES:
Desperdicio: ( 10 %) OP. SIGU.: Desbastado de
capellada de cuero
DESCRIPCION DE OPERACION PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD MAQ.:
(315 piezas/ hora)
NUM. PERSONAS (2)
A) Colocar material a mesa 1 Presi6n de impacto DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
de troquel adecuado PERSONAS(LAY OUT)
B) Coloca_r suaje sobre 1 Altura del troquel
material a cortar acorde al suaje
C) Presionar dados
D) Quitar suaje del material
_ , PARAMETROS DE OPERACION
E) Sacar pieza de suaje
) A Suaje con filo
F) Colocar pieza sobre mesa J
de espera A Tabla de cortar lisa
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm.

145 Estandarizacion de operacion 2

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

Cliente:

i Mo r a Nod e Parte:
cuero, operacion
Descripcion: Se adelgaza
cuero donde se doblara

Desbastado de capellada de

2
la capellada de

Componente de: Capellada de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:
Guantes () Tapones ( )
Botas ( ) Gafas ()
Fajas () Otro (x)

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

MAQUINA: Desbastadora,
marca: manufactura supplies
co (Skiver ), Modelo: ISAINFO

OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Troquelado de
capellada de cuero

OP. ACTUAL: Desbastado de
capellada de cuero

OP. SIGU.: Marcacién de
referencia

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD MAQ.:
(375 piezas/ hora)
NUM. PERSONAS (1)

A) Colocar material en
maquina desbastadora

B) Presiona pedal de pie
para desbastar

C) Sujeta pieza para
desbastar en zona
asignada

D) Quita pieza de la
desbastadora

1  Cuchilla de maquina
con filo

1  Ajuste de maquina

acorde al material a
cortar

PARAMETROS DE OPERACION
A Suaje con filo

A Tabla de cortar lisa

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 146 Estandarizacion de operacion 3

I ndustrias del
PROCESO

Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

Cliente:

i Mo r a No de Parte: Marc
capellada, operacion 3
Descripcion: Se coloca con lapiz un marcado
de referencia en la capellada

ado de referencia de

Componente de: Capellada de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( ) Tapones (
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

~—— —

MAQUINA:

OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Desbastado de
capellada

OP. ACTUAL: Marcacién de
referencia en capellada

OP. SIGU.: Colocacion de
pega en zona desbastada

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD MAQ. :
(352 piezas / hora)
NUM. PERSONAS (1)

A) Coloca pieza para marcar
B) Coloca plantilla

C) agarra lapiz

D) Marca en zona destinada
E) Suelta lapiz

F) Quita plantilla

G) Retira pieza marcada

PARAMETROS DE OPERACION

A Plantilla sin
desgaste de uso

A Lépiz con punta
adecuada para marcar

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 147 Estandarizacion de operacion 4

I ndustrias del Cal zado A Mor a NodeParte: Colocacién de pega e n zona
PROCESO desbastada de capellada, operacién 4
Fecha del Plano: 28/08/12 Descripcion: En la capellada se coloca

pegamento para doblado y empastado de forro

Cliente:

Componente de: Capellada de cuero

TIPO DE SEGURIDAD: MAQUINA: OP. ANTERIOR: Marcacién de

Guantes ( ) Tapones () referencia

Botas ( ) Gafas ()

Fajas ( ) Otro ( ) OPCIONES: OP. ACTUAL: Colocacién de
pega en zona desbastada de

Peso Bruto: ( gr) capellada

Desperdicio: (%)
OP. SIGU.: Colocacion de
refuerzo y sisado

DESCRIPCION DE OPERACION PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ.:
(188 piezas/ hora)
NUM. PERSONAS (1)

A) Colocar pieza sobre tabla DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
de pega PERSONAS(LAY OUT)
B) Toma pegamento con dedo PARAMETROS DE OPERACION .
medio \
A Deposito de pega sin
C) Coloca pega en zona fugas
desbastada
A Tabla de pega que
D) Retira pieza de tabla de este lisa
pega
E) Coloca pieza en zona para
secado
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 148 Estandarizacion de operacion 6

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

capellada
Cliente:

i Mo r al No de Parte: Colocacion de refuerzo y
sisado en capellada de cuero, operacion
Descripcion: En la capellada de cuero se

coloca un refuerzoy s

e sisa para doblar la

Componente de: Capellada de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( ) Tapones ()
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

MAQUINA:

OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Colocacion de
pega en capellada de cuero

OP. ACTUAL: Colocacion de
refuerzo y sisado en
capellada de cuero

OP. SIGU.: Doblado en zona
desbastada

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(154 piezas/ hora)
NUM. PERSONAS (1)

A) Colocar pieza de
capellada

B) agarrar refuerzo

C) Coloca refuerzo sobre
piezade capellada

D) Toma cuchilla

E) Cortar refuerzo de
capellada

F) Sisado de capellada de
cuero

G) Suelta cuchilla

H) Retira capellada

PARAMETROS DE OPERACION

A Cuchilla afilada

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 149 Estandarizacion de operacion 7

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado A Mor a NodePar te:Doblado en zona desbastada,
operaciéon 7

Descripcion: En la capellada se doblado la
zona desbastada.

Cliente:

Comporente de: Capellada de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( ) Tapones ()
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

MAQUINA: OP. ANTERIOR: Refuerzoy
sisado de capellada de cuero
)
) OP. ACTUAL: Dobles de
OPCIONES: capellada de cuero

OP. SIGU.: Colocacién de
elastico a capellada.

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ.:
(286 pieza / hora)
NUM. PERSONAS (1)

A) Colocar pieza sobre tabla
de cortar

B) Toma martillo para doblar

C) Dobla zona desbastada del
cuero

D) Soltar martillo

E) Quitar capellada de cuero
de tabla para cortar

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

PARAMETROS DE OPERACION

A Utilizar martillo de
alistador

A Plancha para doblar
con superficie lisa

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

437



Tabla Num. 150 Estandarizacion de operacion 8

I ndustrias del
PROCESO

Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

Cliente:

fi Mo r al No de Parte: Corte de elastico, operacion
Descripcion: Se corta el elastico para
colocar en capellada

Componente de: Elastico

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( ) Tapones ()
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto : ( gr)

Desperdicio: (%)

MAQUINA:

) OPCIONES:

OP. ANTERIOR:
Almacenamiento en bodega

OP. ACTUAL: Corte de
elastico

OP. SIGU.: Colocacion de
pega a elastico

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(352 piezas / hora)
NUM. PERSONAS (1)

A) Colocar material en mesa
de corte

B) Toma plantilla

C) Colocar plantilla en
material a cortar

D) Tomar cuchilla

E) Cortar material con base
a la plantilla

F) Soltar cuchilla

G) Retirar plantilla de la
pieza cortado

PARAMETROS DE OPERACION

A Utilizar plantilla
adecuada al numero

A Tabla de corte con
superficie lisa

A Cuchilla afilada

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo

de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 151 Estandarizacion de operacion 9

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado A Mor a NodeParte: Colocacién de pega a elastico,
operacion 9

Descripcion: En el elastico se coloca pega

para unir a capellada

Cliente:

Componente de: Elastico

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( ) Tapones ()
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

MAQUINA: OP. ANTERIOR: Corte de
elastico
)
) OPCIONES: OP. ACTUAL: Colocacién de

pega en elastico

OP. SIGU.: Colocacién de
elastico a capellada

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ.:
(545 piezas/hora)
NUM. PERSONAS (1)

A) Colocar pieza de elastico
sobre tabla de pega

B) Toma pegamento con dedo
medio

C) Coloca pega en extremos
de la pieza de elastico

D) Retira pieza de tabla de
pega

E) Coloca pieza en zona para
secado

DISIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONASLAY OUT)

PARAMETROS DE OPERACION

A Deposito de pega sin * "

fugas
A Tabla de pega sin . 2
exceso de bordes ‘

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 152 E standarizacion de operacion 11

Industrias del Calzado
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

iMor al es o

elastico
Cliente:

HOJ A| No de Parte: Colo
capellada, operacion 11

Descripcion: En la capellada se coloca el

cacion de elastico a

Componente de: Capellada de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( ) Tapones (
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

~—— —

MAQUINA:

OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Dobles de
capellada de cuero

OP. ACTUAL: Colocacién de
elastico a capellada.

OP. SIGU.: Union de
capellada de cuero con
forro.

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(545 piezas / hora)
NUM. PERSONAS (1)

A) Colocar pieza sobre tabla
de cortar

B) Toma pieza de elastico

C) Colocar pieza de elastico
en capellada

D) Retirar capellada con
elastico

PARAMETROS DE OPERACION

A Tabla de corte con
superficie lisa

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

440




Tabla NUm.

153 E standarizacion de operacion 12

I ndustrias del Cal zado A Mor a Node Parte: Corte de capellada de forro ,
PROCESO operacion 12
Fecha del Plano: 28/08/12 Descripcion: Se corta la el forro que
llevara en la parte interna de capellada
Cliente:
Componente de: Capellada de forro
TIPO DE SEGURIDAD: MAQUINA: OP. ANTERIOR: Almacenamiento

Guantes ( ) Tapones ()
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

) OPCIONES:

del forro

OP. ACTUAL: Corte de
capellada de forro

OP. SIGU.: Desbastado de
capellada de forro

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(187 piezas / hora)
NUMPERSONAS ( 1)

A) Colocar material a mesa
De corte

B) Colocar plantilla sobre
material a cortar

C) Tomar cuchilla
D) Corta pieza

E) Quitar plantilla del
material

F) Quita pieza de plantilla

G) Colocar pieza sobre mesa
de espera

PARAMETROS DE OPERACION
A Cuchilla afilada
A

Tablade cortar lisa

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONASLAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 154 E standarizacion de operacion 13

Cal zado #fA Mor al Node Parte: Des bastado de capellada de
forro, operacion 13

Descripcion: En la capellada de cuero se
adelgaza en la orilla superior.

Cliente:

Componente de: Capellada de forro

I ndustrias del
PROCESO

Fecha del Plano: 28/08/12

OP. ANTERIOR: corte de
capellada de forro

TIPO DE SEGURIDAD:
Guantes ( ) Tapones ()
Botas ( ) Gafas ()

MAQUINA: Desbastadora,
MARCAmanufactura supplies
co (Skiver), Modelo: ISAINFO

Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

OPCIONES:

OP. ACTUAL: Desbastado de
capellada de forro

OP. SIGU.: Colocacion de
pega a capellada de forro

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(545 piezas / hora):
NUM. PERSONAS (1)

A) Colocar material en
magquina desbastadora

B) Presiona pedal de pie
para desbastar

C) Sujeta pieza para
desbastar en zona
asignada

D) Quita pieza de la
desbastadora

PARAMETROS DE OPERACION

1  Cuchilla de maquina
con filo

1  Ajuste de maquina
acorde al material a
cortar

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 155 E standarizacion de operacion 14

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

Cliente:

i Mo r a Node Parte:
capellada de forro, operacion
Descripcion:
capellada de forro

Colocacion de pega

en zona de

Se coloca pega en zona de

Componente de: Capellada de forro

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( ) Tapones ( )
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

MAQUINA:

OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Desbastado de
orillas de forro

OP. ACTUAL: Colocacion de
pega en zona capellada de
forro

OP. SIGU.: Union de forro y
cuero de capellada

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(231 pieza / hora)
NUM. PERSONAS ( 1)

A) Colocar pieza sobre tabla
de pega

B) Toma pegamento con dedo
medio

C) Coloca pega en zona
desbastada

D) Retira pieza de tabla de
pega

E) Coloca pieza en zona para
secado

PARAMETROS DE OPERACION

A Deposito de pega sin
fugas

A Tabla de pega sin
exceso de bordes

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de

Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 156 E standarizacion de operacion 16

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

fi Mo r al No de Parte: Union de capellada de cuero con
forroy martillada de capellada de cuero,

Descripcion: Se unen las capelladas de forro

Componente de: Capellada de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( ) Tapones ( )
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

operacion
y cuero
Cliente:
MAQUINA:
OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Colocacion de
elastico a capellada de
cuero

OP. ACTUAL: Unién de
capellada de cuero con forro
y martillado de capellada.

OP. SIGU.: Costura en area
de dobles.

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(240 piezas / hora)
NUM. PERSONAS (1)

A) Colocar pieza sobre tabla
de pega

B) Toma pegamento con dedo
medio

C) Coloca pega en zona
desbastada

D) Retira pieza de tabla de
pega

E) Coloca pieza en zona para
secado

PARAMETROS DE OPERACION

A Deposito de pega sin
fugas

A Tabla de pega sin
exceso de bordes

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado

Morales
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Tabla Num. 157 Estandarizacion de operacion 17

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado AMor a

No de Parte: Costura en area de dobles de
capellada, operacion 17

Descripcion: Se cose la parte superior de la
capellada de cuero.

Cliente:
Componente de: Capellada d e cuero
TIPO DE SEGURIDAD: MAQUINA: Poste de doble OP. ANTERIOR: Uni6n de

Guantes ( ) Tapones ( )
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

aguja
MARCA: IVO MAO

OPCIONES:

MODELO: CI3000 HERDOM SUCS.

capellada de cuero con
forro.

OP. ACTUAL: Costura en area
de dobles de capellada de
cuero.

OP. SIGU.: Recorte de exceso
de forro.

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(240 piezas /hora)
NUM. PERSONAS ( 1)

A) Colocar pieza en prensa
tela de maquina de
costura

B) Presionar el acelerador
de maquina con pie

C) Coser la pieza de
capellada de cuero con
forro

D) Retirar la pieza de
prensa tela de maquina

E) Tomar tijera

F) Cortar hilo de pieza
cosida

120 V.

cortar hilo

1 Lamaquina que tenga
hilo suficiente

1  Conexion de voltaje a

PARAMETROS DE OPERACION

A Tijeras con filo para

T  Queno esté DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
despuntada la aguja PERSONAS(LAY OUT)

-

!

-

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 158 E

standarizacion de operacion 18

I ndustrias del
PROCESO

Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

operacion

Cliente:

i Mo r al No de Parte: Recorte de

exceso de forro,

Descripcién: Se quita el exceso de forro que
contiene la capellada después de la costura

Componente de: Capellada de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( ) Tapones (
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

~—— —

MAQUINA: Recortadora

MARCA: HIMAN

OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Costura en
area doblada de capellada

OP. ACTUAL: recorte de
exceso de forro.

OP. SIGU.: Colocacion de
pega en area de union con
talonera.

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(428 piezas / hora)
NUM. PERSONAS ( 1)

A) Colocar capellada de
cuero en cuchilla para
recortar de maquina

B) Toma extremo de exceso de
forro y capellada de
cuero

C) Recortar exceso de forro
D) Retirar capellada de

cuero con forro de
mé&guina.

1  Cuchilla de maquina
afilada

1  Electricidad con
voltaje de 120v.

PARAMETROS DE OPERACION

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 159 E standarizacion de operacion 19

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado @ Mor al Node Parte: Colocacion de pega en area de

union de talonera , operacion 19
Descripcién: Se pone pega en la parte de
unién de la capellada con talon.

Cliente:

Componente de: Capellada de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( ) Tapones ()
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( an
Desperdicio: (%)

MAQUINA: OP. ANTERIOR: Recorte de
exceso de forro
) OPCIONES: OP. ACTUAL: Colocacién de
) pega en unién de capellada

para union de talonera

OP. SIGU.: Union de
capellada de cuero con
talonera de cuero

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD MAQ.:
(500 piezas / hora):
NUM. PERSONAS ( 1)

A) Colocar pieza sobre tabla
de pega

B) Toma pegamento con dedo
medio

C) Coloca pega en capellada
para unir talonera

D) Retira pieza de tabla de
pega

E) Coloca pieza en zona para
secado

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS (LAY OUT)

PARAMETROS DE OPERACION

A Deposito de pega sin
fugas

A Tabla de pega sin
exceso de bordes

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 160 E standarizacion de operacion 21

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado # Mor a NodeParte: Tr oquelado de talonera de

cuero, operacion 21

Descripcion: Se cortan piezas troque ladas
para la talonera de cuero

Cliente:

Componente de: Talonera de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( ) Tapones ( )
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

MAQUINA: Troqueladora, OP. ANTERIOR: Almacenamiento
Modelo SE15 del cuero

) OP. ACTUAL: Troquelado de

) OPCIONES: talonera de cuero

OP. SIGU.: Desbastado de
desbastado de cuero

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ.:
(176 piezas / hora )
NUM. PERSONAS ( 1)

A) Colocar material a mesa
de troquel

B) Colocar suaje sobre
material a cortar

C) Presionar dados
D) Quitar suaje del material
E) Sacar pieza de suaje

F) Colocar pieza sobre mesa
de espera

1  Presion de impacto DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
adecuado PERSONAS(LAY OUT)

1  Altura del troquel
acorde al suaje

PARAMETROS DE OPERACION

A Suaje con filo

A Tabla de cortar lisa

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 161 E  standarizacion de operacion 22

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado A Mor a NodeParte: De sbastado de Talonera de
cuero, operacién 22

Descripcion: Se quita exceso de cuero a
talonera para doblar

Cliente:

Componente de: Talonera de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:

MAQUINA: Desbastadora, OP. ANTERIOR: Troquelado de
talonera de cuero

Guantes ( ) Tapones ( ) MARCA: Manufactura supplies

Botas ( ) Gafas () co (Skiver), Modelo: ISAINFO OP. ACTUAL: Desbastado de
Fajas ( ) Otro ( ) talonera de cuero

Peso Bruto: ( gr) OPCIONES: OP. SIGU.: Marcacién de
Desperdicio: (%) referencia

DESCRIPCION DE OPERACION PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ.:

(250 piezas/ hora)
NUM. PERSONAS ( 1)

A) Colocar material en
maquina desbastadora

B) Presiona pedal de pie
para desbastar

C) Sujeta pieza para
desbastar en zona
asignada

D) Quita pieza de la
desbastadora

1 Cuchilla de maquina DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
con filo PERSONAS(LAY OUT)

1  Ajuste de maquina
acorde al material a
cortar

PARAMETROS DE OPERACION

Fuente:  Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 16 2 E standarizacion de operacion 23

I ndustrias del Cal zado fiMor al NodeParte: Marc ado de referencia de
PROCESO talonera, operacion 23
Fecha del Plano: 28/08/12 Descripcion: Con lapiz se marca la talonera
para unir con capellada de cuero
Cliente:
Componente de: Talonera de cuero
TIPO DE SEGURIDAD: MAQUINA: OP. ANTERIOR: Desbastado de

Guantes ( ) Tapones ()
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: ( %)

) OPCIONES:

talonera

OP. ACTUAL: Marcacion de
referencia de talonera

OP. SIGU.: Costura para unir
taloneras de cuero

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(200 piezas/ hora)
NUM. PERSONAS ( 1)

A) Coloca pieza para marcar
B) Coloca plantilla

C) agarra lapiz

D) Marca en zona destinada
E) Suelta lapiz

F) Quita plantilla

G) Retira pieza marcada

PARAMETROS DE OPERACION

A Plantilla sin
desgaste de uso

A Léapiz con punta
adecuada para marcar

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 163 E standarizacion de operacion 24

Industrias del Cal zado
PROCESO

Fecha del Plano: 28/08/12

AMor al es o H Node Parte: Costur
cuero, operacion

Descripcién: Se cosen las piezas de t
de cuero para hacer la

total.
Cliente:

a para unir talonera de
24
alonera
talonera de cuero

Componente de: Talonera de cu ero

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( ) Tapones ()
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

MAQUINA: PLANA
MARCA: SINGER
MODELO: 20U.

OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Marcacion de
referencia.

OP. ACTUAL: Costura para
unir taloneras de cuero.

OP. SIGU.: Martillado en
costura.

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(400  piezas / hora):
NUM. PERSONAS ( 1)

A) Colocar pieza en prensa
telade  maquina de
costura

B) Presionar el acelerador
de maquina con pie

C) Coser la pieza de
talonera de cuero

D) Retirar la pieza de
prensa tela de maquina

E) Tomar tijera

F) Cortar hilo de pieza
cosida

T Queno esté
despuntad a la aguja

Al La maquina que tenga
hilo suficiente

1  Conexion de voltaje a
120 V.

PARAMETROS DE OPERACION

A Tijeras con filo para
cortar hilo

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado

Morales
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Tabla NUm. 164 E

standarizacion de operacion 25

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

de cuero.
Cliente:

fi Mo r al No de Parte: Martillado en
taloneras de cuero, operacion 25
Descripcion: Se asienta la costura a través
del mar tillado sobre la costura de taloneras

costura de

Componente de: Talonera de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( ) Tapones ()
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

MAQUINA:

OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Costura de
talonera de cuero

OP. ACTUAL: Martillado en
costura de talonera de cuero

OP. SIGU.: Colocacién de
pega area para doblar la
taloneras de cuero.

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(500 piezas / hora)
NUM. PERSONAS ( 1)

A) Colocar pieza sobre tabla
de cortar

B) Toma martillo para
martillar

C) Martillar costura de las
taloneras

D) Soltar martillo

D) Quitar taloneras de cuero
de tabla para cortar

PARAMETROS DE OPERACION

1 Utilizar martillo de
alistador

1  Plancha de dobles con
superficie lisa

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 165 E standarizacion de operacion 26

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado # Mor al Node Parte: Colocacié n de pega en zona
desbastada de talonera, operacion
Descripcion: Se co loca pega en zona
desbastada de  talonera de cuero para doblado
de cuero
Cliente:
Componente de: Talonera de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( ) Tapones ( )
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

MAQUINA: OP. ANTERIOR: Martillado en
costura
) OPCIONES: OP. ACTUAL: Colocacioén de
) pega en zona desbastada de

talonera de cuero

OP. SIGU.: Doblado en area
desbastada

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ.:
(300 piezas/ hora):
NUM. PERSONAS ( 1)

A) Colocar pieza sobre tabla
de pega

B) Toma pegamento con dedo
medio

C) Coloca pega en zona
desbastada

D) Retira pieza de tabla de
pega

E) Coloca pieza en zona para
secado

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)
PARAMETROS DE OPERACION

A Deposito de pega sin
fugas

A Tabla de pega lisa

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 166 E standarizacion de operacion 28

I ndustrias del Cal zado i Mor a NodeParte: Doblado en zona desbastada de
PROCESO talonera, operacion 28
Fecha del Plano: 28/08/12 Descripciéon: Se dobla la zona desbastada de
la talonera de cuero
Cliente:
Componente de: Talonera de cuero
TIPO DE SEGURIDAD: MAQUINA: OP. ANTERIOR: Colocacién de
pega en area desbastada
Guantes ( ) Tapones ()
Botas ( ) Gafas () OPCIONES: OP. ACTUAL: Dobles de
Fajas ( ) Otro ( ) Talonera de cuero
Peso Bruto: ( gr) OP. SIGU.: Colocacién de
Desperdicio: (%) pega en area para unir con
capellada.
DESCRIPCION DE OPERACION PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ.:
(286 piezas / hora):
NUM. PERSONAS ( 1)
A) Colocar pieza sobre tabla DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
de cortar PERSONAS(LAY OUT)

B) Toma martillo para doblar

C) Dobla zona desbastada de
la talonera de cuero

D) Soltar martillo PARAMETROS DE OPERACION
E) Quitar talonera de cuero A Utilizar martillo de
de tabla para cortar alistador

A Plancha de dobles con
superficie lisa

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 167 E standarizacion de operacion 29

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

Cliente:

i Mo r al No de Parte:

Colocacion de pega en area pa

unir con capellada de cuero, operacion 29
Descripcién: Se colocacién de pega en area

para unir la capellada de cuero.

Componente de: Talonera de cuero

ra

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( ) Tapones ()
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

MAQUINA:

OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Doblado en
area desbastado

OP. ACTUAL: Colocacién de
pega en zona desbastada de
taloneras

OP. SIGU.: Union de talonera
de cuero con capellada de
cuero

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(400 pares por hora)
NUM. PERSONAS ( 1)

A) Colocar pieza sobre tabla
de pega

B) Toma pegamento con dedo
medio

C) Coloca pega en zona donde
seunira  con capellada

D) Retira pieza de tabla de
pega

E) Coloca pieza en zona para

PARAMETROS DE OPERACION

A Deposito de pega sin
fugas

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

secado A Tabla de pega sin
exceso de bordes
Fuente:  Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 168 E  standarizacion de operacion 31

i Mo r al No de Parte: Union de talonera de cuero con
capellada de cuero , operacion 31

I ndustrias del Cal zado

PROCESO

Fecha del Plano: 28/08/12

zapato
Cliente:

Descripciéon: Se une la talonera de cuero con
capellada de cuero para crear el corte del

Componente de: Capellada de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( ) Tapones ()
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

MAQUINA:

OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Colocacion de
pega en talonera

OP. ACTUAL: Unién de
talonera de cuero con
capellada de cuero

OP. SIGU.:  Unién de talonera
de forro con talonera de
CUEero

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(400 piezas / hora)
NUM. PERSONAS ( 1)

A) Coloca capellada en
tabla de corte

B) Toma extremo de talonera
de cuero

C) Une talonera de cuero con
capellada de cuero un
extremo

D) Suelta la unién de un
extremo de talonera de
cuero

E) Toma el otro extremo de
talonera de cuero

F) Gira capellada de cuero
para unir con t alonera

G) Une el otro extremo de
talonera 'y capellada de
cuero

H) Toma martillo

I) Martilla la zona de unién

J) Retira cap elladay
talonera de cuero unida

PARAMETROS DE OPERACION
Tabla de corte lisa.

1 Martillo con
superficie lisa

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de

Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 169 E standarizacion de operacion 32

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado AMor a

No de Part e: Corte de Talonera de forro,
operacion 32

Descripcion: Se corta la talonera de forro
para cubrir la talonera de cuero
Cliente:

Componente de: Talonera de forro

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( ) Tapones ( )
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

MAQUINA:

) OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Almacenamiento
del forro

OP. ACTUAL: Corte de
talonera de forro

OP. SIGU.: Colocacién de
ndmero y cédigo

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(286 piezas / hora)
NUM. PERSONAS (1)

A) Colocar material a mesa
de corte

B) Colocar plantilla sobre
material a cortar

C) Tomar cuchilla
D) Corta pieza

E) Quitar plantilla del
material

F) Quita pieza de plantilla

G) Colocar pieza sobre mesa
de espera

PARAMETROS DE OPERACION
A Cuchilla afilada

A Tabla de cortar lisa

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONASLAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 170 E standarizacion de operacion 33

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado A Mor al Node Parte: Colocacion de numero y codigo,

operacion 33

Descripcion: Se colocacion de nimero y
cadigo para identificacion de talla y estilo
Cliente:

Componente de: Talonera de forro

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( ) Tapones ( )
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

)
)

MAQUINA: OP. ANTERIOR: Corte de
talonera de forro

MARCA:
OP. ACTUAL: Colocacién de
ndmero y cédigo

OPCIONES:

OP. SIGU.: Colocacion de
pega en area par
unién de taloneras de forro

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ.:
(545 piezas / hora)
NUM. PERSONAS ( 1)

A) Colocar pieza sobre tabla
de cortar

B) Toma marcador
C) Coloca tinta a marcador

D) Coloca numero y cédigo en
el forro de talén

E) suelta marcador

F) Retira pieza de forro con
numero y cédigo

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

PARAMETROS DEDPERACION

1  almohada con tinta

Calibracién de nimero
y cédigo

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 171 E standarizacion de operacion 34

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado A Mor a NodeParte: Colocacién de pega en area pa
unién de taloneras de forro, operacién
Descripcion: Se coloca pega en area para

union de taloneras de forro

34

ra

Cliente:
Componente de: Talonera de forro
TIPO DE SEGURIDAD: MAQUINA: OP. ANTERIOR: Colocacion de
ndmero y cédigo
Guantes ( ) Tapones ( )
Botas ( ) Gafas ) OP. ACTUAL: Colocacion de
Fajas ( ) Otro ( ) pega en zona en area para
OPCIONES: unién de taloneras de forro
Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%) OP. SIGU.: Uni6n de
taloneras de forro
DESCRIPCION DE OPERACION PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ.:

(333 piezas/ hora):
NUM. PERSONAS (1)

A) Colocar pieza sobre tabla
de pega

B) Toma pegamento con dedo
medio

C) Coloca pega en unién de
taloneras

D) Retira pieza de tabla de
pega

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

PARAMETROS DE OPERACION

A Deposito de pega sin

fugas
E) Coloca pieza en zona para
secado A Tabla de pega lisa
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

459



Tabla Num. 172 E standarizacion de operacion 36

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado i Mor al NodeParte: Union de talonera de forro,
operacion 36
Descripcion: Se une la talonera de forro
para coser
Cliente:
Componente de: Talonera de forro

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( ) Tapones ()
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

MAQUINA: OP. ANTERIOR: Colocacién de
pega en talonera de forro
) OPCIONES: OP. ACTUAL: Uni6n de
) talonera de forro

OP. SIGU.: Costura de forro

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ.:
(500 piezas / hora)
NUM. PERSONAS (1)

A) Coloca talonera de forro
en tabla de corte

B) Toma extremo de talonera
de forro

C) Une ambas taloneras de
forro

D) Toma martillo

E) Martilla la unién de
taloneras de forro

F) Suelta martillo

G) Retira piza unida de
tabla de corte

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

PARAMETROS DE OPERACION

Tabla de corte lisa

T Martillo con
superficie lisa

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 173 E standarizacion de operacion 37

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado f Mor a Node Parte: Costurade forro union,
operacion 37

Descripcion: Se cose el forro en la zona de
union.

Cliente:

Componente de: Talonera de forro

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( ) Tapones ()
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

MAQUINA: PLANA OP. ANTERIOR: Unién de forro
MARCA: SINGER con talonera de cuero.
MODELO: 20U.
) OP. ACTUAL: Costura de forro
) union.
OPCIONES:

OP. SIGU.: Colocacion de
pega en talonera de forro.

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ.:
(461 pieza/ hora)
NUM. PERSONAS ( 1)

A) Colocar pieza en prensa
tela de maquina de
costura

B) Presionar el acelerador
de maquina con pie

C) Coser la pieza de
talonera de forro

D) Retirar la pieza de
prensa tela de maquina

E) Tomar tijera

F) Cortar hilo de pieza
cosida

T Queno esté DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
despuntada la aguja PERSONAS(LAY OUT)

1 La maquina que tenga
hilo suficiente

1  Conexion de voltaje a
120 V.

PARAMETROS DE OPERACION

A Tijeras con filo para
cortar hilo

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 174 E standarizacion de operacion 38

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado A Mor al Node Parte: Colocacié n de pega en talonera
de forro, operacion 38
Descripcion: Se coloca pega en talonera de
forro
Cliente:

Componente de: Talonera de forro

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( ) Tapones ()
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

MAQUINA: OP. ANTERIOR: Costura de
forro
) OPCIONES: OP. ACTUAL: Colocacién de
) pega en talonera de forro

OP. SIGU.: Union de forro
con talonera de cuero

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ.:
(316 piezas/ hora):
NUM. PERSONAS ( 1)

A) Colocar pieza sobre tabla
de pega

B) Toma pegamento con dedo
medio

C) Coloca pega en talonera
de forro

D) Retira pieza de tabla de
pega

E) Coloca pieza en zona para
secado

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSMIAS (LAY OUT)

PARAMETROS DE OPERACION

A Deposito de pega sin
fugas

A Tabla de pega lisa

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 175 E

standarizacion de operacion 40

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado @ Mor a Node Parte:

cuero
Cliente:

Unién de talonera de forro con
ta lonera de cuero, operacion 40
Descripcion: Se une la talonera de forro con
talonera de cuero para cubrir la talonera de

Componente de: Capellada de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( ) Tapones ()
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

MAQUINA:

OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Colocacion de
pega en talonera de forro

OP. ACTUAL: Unién de
talonera de forro con
talonera de cuero

OP. SIGU.:  Costura de
talonera de cuero

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(500 piezas / hora):
NUM. PERSONAS ( 1)

A) Toma corte unido con
capella day talonerade
cuero

B) Toma talonera de forro

C) Une talonera de forro a
corte de capellada y
talonera de cuero

D) Toma martillo

E) Matrtilla la unién de
taloneras de forro con
talonera de cuero en
tabla de corte

F) Suelta martillo
G) Retira corte de capellada

y talonera de
cuero con forro

PARAMETROS DEDPERACION
Tabla de corte lisa

1 Martillo con
superficie lisa

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 176 E standarizacion de operacion 41

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado A Mor al Node Parte: Costura en area d e dobles de
talonera de cuero, operacion 41
Descripcion: Se cose el area de dobles de

talonera de cuero.

Cliente:

Compamente de: Capellada de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( ) Tapones ()
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

MAQUINA Poste de doble OP. ANTERIOR: Uni6n de
aguja talonera de forro con
talonera de cuero.

) MARCA: IVO MAO
) OP. ACTUAL: Costura en area
MODELO: CI3000 HERDOM SUCS. de dobles de talonera de
cuero.
OPCIONES:

OP. SIGU.: Recorte de exceso
de forro.

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ.:
(500 piezas/ hora):
NUM. PERSONAS ( 1)

A) Colocar pieza en prensa
telade ma quinade
costura

B) Presionar el acelerador
de maquina con pie

C) Coser la pieza de
talonera de cuero
con forro

D) Retirar la pieza de
prensa tela de m&quina

E) Tomar tijera

F) Cortar hilo de pieza
cosida

1  Que no esté DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
despuntada la aguja PERSONAS (LAY OUT)
1 Lamaquina que tenga i
hilo suficiente Lam
o 7

1  Conexién de voltaje a
120 V.

PARAMETROS DE OPERACION

A Tijeras con filo para
cortar hilo

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 177 E

standarizacion de operacion 42

I ndustrias del
PROCESO

Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado @A Mor a NodePar

operacion

Cliente:

Descripcion: Se Recorta el
en la talonera de cuero.

te: Recorte de exceso de forro,

exceso de forro

Componente de: Capellada de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( ) Tapones ( )
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

MAQUINA: Recortadora

MARCA: HIMAN

OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Costura en
area doblada de talonera

OP. ACTUAL: recorte de
exceso de forro.

OP. SIGU.: Empastado.

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(500 piezas / hora)
NUM. PERSONAS ( 1)

A) Colocar capellada de
cuero en cuchilla para
recortar de maquina

B) Toma extremo de exceso de
forro y talonera de
cuero

C) Recortar exceso de forro
D) Retirar capellada de

cuero con forro de
mé&guina.

1  Cuchilla de maquina
afilada

1  Electricidad con
voltaje de 120v.

PARAMETROS DE OPERACION

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio

de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 178 E

standarizacion de operacion 43

I ndustrias del
PROCESO

Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

Descripcion:

Cliente:

Se troquela con su
para el corte de la talonera royalti.

fi Mo r a Node Pa rte: Corte de Talonera Royalti,
operacion 43

aje a medida

Componente de: Talonera de royalti

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( ) Tapones ( )
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

MAQUINA: Troquelador de
Corte

OPCIONES: Modelo. SEI -S

OP. ANTERIOR: Recorte exceso
de forro

OP. ACTUAL: Corte de
Talonera Royalti

OP. SIG: Devastado de orilla
de taloneras

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(750 pares/hora)
NUM. PERSONAS ( 2)

A) Colocar m  aterial sobre

troquelador

B) Coloca s
material

uaje sobre

C) Presiona dado de t roquel
D) Quitas uaje
E) Retira pieza de troquel

F) Coloca pieza troquelada
sobre mesa

f Maquina con
suministro de energia
eléctrica suficiente

1  Funcionamiento optimo

de maquina
troqueladora

PARAMETROS DE OPERACION

A Suajes afilados y
rectos

A Tabla de teflon lisa

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONASLAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de

Industrias del Calzado Morales
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Tabla NOm.179 E  standarizacion de operacion 44

I ndustrias del Cal zado #fMor a NodeParte:De vastado de orillade
PROCESO taloneras, operacion 44
Fecha del Plano: 28/08/12 Descripcién: En la maquina desbastadora se
adelgaza el royalti en todo el contorno.
Cliente:
Componente de: talonera de royalti
TIPO DE SEGURIDAD: MAQUINA: Devasta dora OP. ANTERIOR: Corte de
talonerar  oyalti
Guantes ( ) Tapones () MARCAManufacturers
Botas ( ) Gafas () Supplies Co OP. ACTUAL: Devastado de
Fajas ( ) Otro ( ) orilla de taloneras

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

OPCIONES: Modelo: ISA - INFO
OP. SIG: Corte de cubo
royalti

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ.:
(462 piezas/hora)
NUM. PERSONAS ( 2)

A) Toma material a devastar

B) Colocar Material sobre
devastadora

C) Presiona Material a
devastadora

D) Presiona material a
devastadora nuevamente en
la misma superficie

E) Retira pieza devastada
de troquel

F) Coloca pieza devastada
sobre mesa

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
T Funcionamiento optimo PERSONASLAY OUT)
y suficiente energia
eléctrica de maquina
devastadora

PARAMETROS DE OPERACION

A Hojas de devastado
con suficiente filo

A Manejo de maquina de
devastado adecuado

A Ajuste de nivel de
devastado de acuerdo
a material

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 180 E  standarizacion de operacion 45

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado 7 Mor al Node Parte: Corte de cubo royalti,
operacion 45

Descripcion: Se troquela con suaje a medida
para el corte del cubo de royalti

Cliente:
Componente de: Cubo Royalti
TIPO DE SEGURIDAD: MAQUINA: Troquelador de OP. ANTERIOR: Devastad o de
corte orilla de taloneras
Guantes ( ) Tapones ( )
Botas ( ) Gafas ) Marca: Manufacturers OP. ACTUAL: Corte de cubo
Fajas ( ) Otro ( ) Supplies Co royalti
Peso Bruto: ( gr) OPCIONES: Modelo: SEI  -S OP. SIG: Devastado de
Desperdicio: (%) orillas de Cubo
DESCRIPCION DE OPERACION PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ.:
(750 piezas/hora)
NUM. PERSONAS ( 2)
f  Maquina con DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
A) Colocar Material sobre suministro de energia PERSONASLAY OUT)

troquelador

B) Coloca Suaje sobre
material

C) Presiona Dado de Troquel
D) Quita Suaje
E) Retira pieza de troquel

F) Coloca pieza troquelada
sobre mesa

eléctrica suficiente
1  Funcionamiento optimo

de maquina
troqueladora

PARAMETROS DE OPERACION

A Suajes afilados y
rectos

A Tabla de teflén lisa

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 181 E  standarizacion de operacion 46

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado @ Mor al Node Parte: Devastado de orilla de cubo,
operacion 46

Descrip ci6n:  En la maquina desbastadora se
adelgaza el cubo de royalti en toda la

orilla
Cliente:
Componente de:  Cubo royalti
TIPO DE SEGURIDAD: MAQUINA: Devastadora OP. ANTERIOR: Corte de Cubo
Royalti
Guantes ( ) Tapones ( ) MARCAManufacturers
Botas ( ) Gafas () Supplies Co OP. ACTUAL: Devastado de
Fajas ( ) Otro ( ) orilla de Cubo

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

OPCIONES: Modelo: ISA - INFO
OP. SIG: Empastado de corte
para montar

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ.:
(600 piezas/hora)
NUM. PERSONAS ( 2)

A) Toma material a devastar

B) Colocar m  aterial sobre
devastadora

C) Presionam  aterial a
devastadora

D) Presiona material a
devastadora nuevamente en
la misma superficie

E) Retira pieza devastada
de troquel

F) Coloca pieza devastada
sobre mesa

1  Funcionam iento DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
optimo , y suficiente PERSONASLAY OUT)
energia eléctrica de
maguina devastadora

PARAMETROS DE OPERACION

A Hojas de devastado
con suficiente filo

A Manejo de maquina de
devastado adecuado

A Ajuste de nivel de
devastado de acuerdo
a material

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 182 E standarizacion de operacion 49

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado @ Mor a Node Parte: Corte de Plantilla de Royalti,
operacion 49
Descripcion: En el troquel se corta la

plantilla de acuerdo a la numeracion
solicitada y se enumera con lapicero

Cliente:

Componente de:  Plantilla de royalti
TIPO DE SEGURIDAD: MAQUINA: Troquelador de OP. ANTERIOR: Empastado de

Corte corte para montar
Guantes ( ) Tapones ( ) OP. ACTUAL: Corte de
Botas ( ) Gafas () MARCAManufacturers Plantilla de Royalti
Fajas ( ) Otro ( ) Supplies Co
OP. SIG: Colocacién de pega

Peso Bruto: ( gr) OPCIONES: Modelo: SEI  -S en area para fuerza
Desperdicio: (%)
DESCRIPCION DE OPERACION PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ.:

(600 piezas/hora )
NUM. PERSONAS ( 1)

A) Tomaf uerza para pegar

B) Se u nta pega sobre toda
la superficie de la
fuerza

C) Presiona la fuerza para
que exista mas adherencia
del material

D) Retira pieza pegada de
mesa de trabajo

E) Coloca pieza ya pegada
sobre mesa de fuerzas
pegadas

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y

Al Contar con suministro PERSONAS (LAY OUT)

de pega de
poli uretano
suficiente para el
pedido

PARAMETROS DE OPERACION

A Aplicar la cantidad
adecuada de pegamento
sobre la Fuerza

A Esperar el tiempo
necesario, hasta que
la fuerza ya este
firmemente adherida

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 183 E  standarizacion de operacion 50

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado #f Mor al Node Parte: Colocacié n de pega en area para
fuerza, operacién 50
Descripcion: Fuerza de Royalti, se coloca

pega sobre la fuerza royalti, la cual esta
sobre la talonera y el cubo

Cliente:

Componente de: Fuerza de royalti

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( ) Tapones ()
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (%)

OP. ANTERIOR: Corte de

MAQUINA: plantilla de Royalti
) OP. ACTUAL: Colocacioén de
) OPCIONES: pega en area para fuerza

OP. SIG: Corte de Fuerza
royalt i

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ. :
(428 piezas/hora )
NUM. PERSONAS ( 1)

A) Tomaf uerza para pegar

B) Se u nta pega sobre toda
la superficie de la
fuerza

C) Presiona la fuerza para
gue exista mas adherencia

del material

D) Retira pieza pegada de
mesa de trabajo

E) Coloca pieza ya pegada
sobre mesa de fuerzas
pegadas

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y

T Contar con suministro PERSONAS(LAY OUT)

de pegade

poli uretano
suficiente para el
pedido

PARAMETROS DE OPERACION

A Aplicar la cantidad
adecuada de pegamento
sobre la Fuerza

A Esperar el tiempo
necesario, hasta que
la fuerza ya este
firmemente adherida

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 184 E

standarizacion de operacion 52

I ndustrias del
PROCESO

Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

i Mor a

lapicero
Cliente:

No de P arte: Corte de Fuerza Royalti,
operacion 52

Descripcion: Corte de Fuerza de Royalti,
En el troquel se corta la fuerza

a la numeracion solicitada y se enumera con

de acuerdo

Componente de: Fuerza de Royalti

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes (X ) Tapones (
Botas () Gafas (X)
Fajas () Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: (1 0% )

)
)

MAQUINA: Troqueladora

MARCA: Manufacturers
Supplies Co

OPCIONES: Modelo: ISA - INFO

OP. ANTERIOR: Colocacion de
pega en area de fuerza

OP. ACTUAL: Corte de Fuerza
Royalti

OP. SIG: Colocacién de pega
a fuerza Royalti

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(750 piezas/hora)
NUM. PERSONAS :( 1)

A) Colocar Material sobre
troquelador

B) Coloca Suaje sobre
material

C) Presiona Dado de Troquel
D) Quita Suaje
E) Retira pieza de troquel

F) Coloca pieza troquelada
sobre mesa

1 Maquina con
suministro de energia
eléctrica suficiente

1  Funcionamiento optimo

de maquina
troqueladora

PARAMETROS DE OPERACION

A Suajes afilados y
rectos

A Tabla de teflon lisa

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

472



Tabla Num. 185 E standarizacion de operacion 53

I ndustrias del
PROCESO

Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado AMor a
#53

Descripc

Cliente:
Componente de:

No de Parte: Colocacion de pega

a fuerza

i6n: Fuerza de Royalti, En un
extremo d e la fuerza se coloca pega para
unirla con la plantilla

Fuerza de royalti

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes () Tapones (

Botas () Gafas (
Fajas ()
Otro ( Mascarillas)

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: ( % )

MAQUINA:

) OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Corte de
fuerza de royalti

OP. ACTUAL: Colocacién de
pega a fuerza

OP. SIG:  Unién de plantillas
de royalti a fuerzas

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ. :
(428 piezas/hora)
NUM. PERSONAS:(1)

A) Tomaf uerza para pegar

B) Se u nta pega sobre toda
la superficie de la
fuerza

C) Presiona la fuerza para
que exista mas adherencia
del material

D) Retira pieza pegada de
mesa de trabajo

E) Coloca pieza ya pegada
sobre mesa de fuerzas
pegadas

1  Contar con suministro
de pega de
poliuretano
suficiente para el
pedido

PARAMETROS DE OPERACION

A Aplicar la cantidad
adecuada de pegamento
sobre la Fuerza

A Esperar el tiempo
necesario, hasta que
la fuerza ya este
firmemente adherida

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 186 E

standarizacion de operacion 55

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

Descripcion:

Cliente:

i Mo r al No de Parte: Union de p
a fuerza, operacion

Se une la plantil
fuerza desde la parte trasera hacia delant

lantillas de royalti
55

la con la

Componente de: plantilla y fuerza royalti

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( ) Tapones ( )
Botas () Gafas ( X)
Fajas( ) Otro ( )
Peso Bruto: ( or.
Desperdicio: ( % )

MAQUINA:

OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Colocacion de
pega a fuerza royalti

OP. ACTUAL: Uni6n de
plantillas de royalti a
fuerza

OP SIG: Clavado y
emparejamiento de plantilla
con fuerza a horma

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(857 piezas/hora )
NUM. PERSONAS:( 1)

A) Tomaf uerzay plantilla
de royalti para pegar

B) Se u nta pega sobre toda
la superficie de union de
la fuerza con la
plantilla

C) Presiona la fuerza y
plantilla para que exista
mas adherencia entre
ambos materiales

D) Retira ambas piezas ya
pegadas de mesa de

trabajo

E) Coloca piezas pegadas
sobre la mesa de partes
ya unidas

1  Contar con suministro
de pegade
poli uretano
suficiente para el
pedido
1 Poseerla  misma
cantidad de
plantillas y fuerzas
de royalti al alcance
inmediato del
operario

PARAMETROS DE OPERACION

A Aplicar la cantidad
adecuada de pegamento
sobre la Fuerza

A Esperar el tiempo
necesario, hasta que
la fuerza ya este
firmemente adherida

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 187 E

standarizacion de operacion 56

I ndustrias del
PROCESO

Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

i Mo r a No de Parte:
plantilla con fuerza a horma, operacion 56
Descripcion: La
con la hormau
pulgada y se emparejan todas
ura de la horma, utilizando una
devasta la fuerza, hasta
conseguir la uniformidad de las piezas

Clavado y emparejamiento de
plantilla con fuerza se

tilizando clavos de una

sus superficies

Componente de: Plantilla y fuerza Royalti

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes( X ) Tapones( )
Botas () Gafas (
Fajas () Otro (

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: ( % )

clava
con la hech
cuchi lla se
Cliente:
MAQUINA:
)
)
OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Unién de
plantillas de royalti a
fuerza

OP. ACTUAL: Clavado y
emparejamiento de plantilla
con fuerza a horma

OP SIG: Colocacién de pega
a zona para montar corte en
plantilla con fuerza

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(133 piezas/hora)
NUM. PERSONAS:( 1)

A) Toma plantilla de
royalti y horma

B) Tomar chinches

C) Colocac hinche sobre
plantilla y horma

D) Martilla chinches en cada
extremo de superficie de
la horma

D) Retira ambas piezas ya
clavadas de mesa de
trabajo

E) Coloca piezas clavadas
sobre la mesa de partes
ya unidas

F) Recorta el exceso e
irregularidades de la
fuerza de royalti, a
manera de dejar la misma
forma y dimension de la
plantilla

G) Retira ambas piezas ya
emparejadas de mesa de
trabajo

H) Coloca piezas sobre la
mesa de partes ya unidas

T Contar con suministro
de ch inchesy
martillo suficiente
para la union al
alcance inmediato del
operario

1 Contar con plantillas
debidamente
troqueladas y
devastadas

1 Tener cuchilla en
buen estado y con
filo

PARAMETROS DE OPERACION

A Aplicar la cantidad
adecuada de chinches
sobrelah ormay
plantilla

A Asegurar que el
proceso de secado de
plantilla y fuerza a
recibido el tiempo
necesario, de secado
para que la fuerza
este firmemente
adherida

A Aplicar la cantidad
adecuada de recortes
sobre la horma, entre
la fuerza y plantilla

A Asegurarq ue los
recortes o
emparejados estan
uniformes

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)
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Tabla NUm. 188 E

standarizacion de operacion 57

I ndustrias del
PROCESO

Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

fi Mo r a No de Parte: Colocacion de pega a zona para

TIPO DE SEGURIDAD:
Guantes () Tapones ( )
Botas ( ) Gafas ( )
Fajas ( ) Otro ( )

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: ( %)

montar corte en plantilla con fuerza,
operacion
Descripcion: Enlazonademo nturadela
plantilla se coloca pega, para
posteriormen  te ser montadas en la capellada
e cuero
Cliente:
Componente de: Plantillay ¢ apellada de
cuero
MAQUINA: OP. ANTERIOR: Clavado y
emparejamiento de plantilla
con fuerza en horma
OP. ACTUAL: Colocacion de
OPCIONES: pega a zona para montar

corte en plantilla con
fuerza

OP. SIG: Montado de puntera
de corte

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ. :
(300 piezas/hora)
NUM. PERSONAS :( 1)

A) Toma horma de plantilla y
fuerza a pegar

B) Se u nta pega sobre toda
la superficie de la
montura de la plantilla

C) Presiona la fuerza para
gue exista mas adherencia
del material

D) Retira pieza pegada de
mesa de trabajo

E) Coloca pieza ya pegada
sobre mesa de fuerzas
pegadas

1  Contar con suministro
de pegade
poli uretano
suficiente para el
pedido

PARAMETROS DE OPERACION

A Aplicar la cantidad
adecuada de pegamento
sobre la Fuerza

A Esperar el tiempo
necesario, has ta que
se pueda montar la
capellada y que esta
pueda estar
firmemente adherida

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS (LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 189 E

standarizacion de operacion 59

I ndustrias del
PROCESO

Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado AMor a

No de Parte:
de corte, operacién
Descripcion: El

a la punta para colocarla en la

Componente de: C  apellada

Montado de puntera y capellada

59
corte se pone en la hormay

y seponec hinches para

ontinua montando la capellada y
el corte con chinches, se deja
solamente la talonera sin montar

de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:
Guantes () Tapones ( )
Botas ( ) Gafas ( )
Fajas ( ) Otro ( )

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: ( %)

se estir
plantilla con pega
sujetar, se ¢
sujetando
Cliente:
MAQUINA:
OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Colocacién de
pega a zona para montar

corte en plantilla con

fuerza

OP. ACTUAL: Montado de
puntera y capellada de
corte

OP SIG: Montado de
de corte

talonera

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(49 piezas/hora )
NUM. PERSONAS :( 1)

A) Toma horma con Fuerza 'y
plantilla de royalti ya
pegada

B) Se monta la punta de la
capellada dentro de la
horma

C) Presiona la horma a
capellada de manera que
se monte con precision
ambas partes

D) Coloca el nhumero de
chinches necesarias para
sujetar el montado de la
punta

E) Presiona la horma hacia
capellada de manera que
se monte con precision
ambas partes

F) Coloca el numero de
chinches necesarias para
sujetar el montado de la
capellada

G) Retira y coloca la piezas
sobre la mesa para
ensamblar la talonera de
cuero

T Contar con suministro
de chinches,
martillo, y cantidad
de hormas necesarias
al alcance inmediato
del operario

1  Poseer en buen estado
las hormas con las
plantillas y fuerzas
de royalti montadas
debidamente en la
capelladay al
alcance del operario

PARAMETROS DE OPERACION

A  Colocar la cantidad
adecuada de chinches
necesarias para
sujetar el montado de
puntera de capellada

A Aplicar el nimero
adecuado de dobleces
, hasta que la
montada de puntera
ya este firmemente
ensamblada

DI STRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 190 E

standarizacion de operacion 60

I ndustrias del
PROCESO

Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

i Mo r al No de Parte

Componente de: C  apellada

: Montado de Talonera de corte,

El tal6n es la dltima parte del
r con la maquina montadora de

de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:
Guantes () Tapones ( )
Botas ( ) Gafas (
Fajas ( ) Otro ( )

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: ( %)

operacion
Descripcion:
corte a monta
talon.
Cliente:

MAQUINA:

)
OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Montado de
capellada de corte

OP. ACTUAL: Montado de
talonera de Corte

OP SIG: Flameado de corte
montado

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(315 piezas/hora )
NUM. PERSONAS:( 1)

A) Toma horma con Fuerza,
plantilla de royalti con
puntera y capellada
montada

B) Se monta la talonera
dentro de la horma

C) Presiona la horma hacia
la talonera de manera que
se monte con precision
ambas partes

D) Coloca el numero de
chinches necesarias para
sujetar la talonera de la
capellada

E) Retira y coloca la piezas
sobre la mesa para
ensamblar la talonera de
cuero

T Contar con suministro
de chinches,
martillo, y cantidad
de hormas necesarias
al alcance inmediato
del operario

1  Poseer en buen estado
las hormas con las
plantillas y fuerzas
de royalti montadas
debidamente en la
capel laday al
alcance del operario

PARAMETROS DE OPERACION

A Colocar la cantidad
adecuada de chinches
necesarias para
sujetar el montado de
capellada de cuero

A Aplicar el nimero
adecuado de dobleces
, hasta que la
montada de puntera
ya este firmemente
ens amblada

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 191 E

standarizacion de operacion 61

I ndustrias del
PROCESO

Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

operacion 61

Cliente:
Componente de:

fi Mo r al Node Parte: Flameado de corte montado,

Descripcion: Con el mechero se calienta el
talon a través de la flama para eliminar
arrugas en la capellada

Capellada de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:

MAQUINA: Gas butanoy

OP. ANTERIOR: Montado de

Guantes( X) Tapones( ) mechero talonera de Corte

Botas () Gafas ( X)

Fajas () Otro ( ) OPCIONES: OP. ACTUAL: Flameado de
corte montado

Peso Bruto: ( or

Desperdicio: ( % ) OP SIG: Desmonte de clavos
en plantilla y corte

DESCRIPCION DE OPERACION PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ.:

(146 piezas/hora )
NUM. PERSONAS:( 1)

A) Toma horma con puntera,
capellada y talonera
montada

B) Se toma meche
fuego directo a la
montada para lograr un
estiramiento de la
capellada

roy aplica

C) Presiona la montada y
dobla con tenaza las
orillas que no han sido
dobladas

D) Retira y coloca la
montada sobre la mesa
para desmontar los
clavos, elaborar rascado
y cardado del area de
plataforma

T  Contar con suministro
de suficiente de gas
butano, encendedor y
pinzas necesarias
para el proceso y que
se encuentren al
alcance inmediato del
operario

1 Poseer en  buen estado
los mecheros y
encendedores

PARAMETROS DE OPERACION

A Aplicar la cantidad
adecuada de calor
para estirar el
montado de capellada
de cuero

A Elaborar los dobleces
de las orillas que
sean necesarios
después de realizar
el flameado

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONASLAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 192 E  standarizacion de operacion 62

I ndustrias del Cal zado f Mor a NodeParte: Desmonte de clavos en plantilla

PROCESO y corte, operacion 62

Fecha del Plano: 28/08/12 Descripcién: Con un desa rmador plano se
quitant  odos los clavos que estan en la
plantilla, ¢ omo también las chinches que se
encuentran en el corte cuando fue montado y
se guita el exceso de cuero con la cuchilla
con el objetivo de adelgazar y no tener
bordes que generen problemas para la
colocacion de suela
Cliente:
Componente de:  Capellada de cuero

TIPO DE SEGURIDAD: MAQUINA: OP. ANTERIOR: Flameado de

Guantes () Tapones ( ) corte montado

Botas ( ) Gafas ( ) OPCIONES: OP. ACTUAL: Desmonte de

Fajas ( ) Otro ()

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: ( %)

clavos en plantilla y corte

y devastado de exceso de
cuero

OP SIG: Marcado de
referencia y cardado para
area de monte de plataforma

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ.:
(122 piezas/hora)
NUM. PERSONAS:(2 )

A) Toma horma con Fuerza,
plantilla de royalti con
puntera y capellada
montada

B) Se toma el desarmador
plano fino

C) Se desmonta los clavos de
la plantilla

D) Se quitan todas las
chinches que se
encuentran en el corte

E) Toma cuchillay recorta
las partes gruesas del
cuero, haciéndolas ma S
delgadas las cuales
haran contacto directo
con la suela

Al Contar con desarmador DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
plano fino al alcance PERSOMS (LAY OUT)
inmediato del
operario

1 Poseer cuchillas
planas con filo

PARAMETROS DE OPERACION

A Esmerilar
constantemente
desarmador plano

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 193 E

standarizacion de operacion 63

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

63

dispondra a

Cliente:

fi Mo r al No de Parte: M
Descripcion:
gue se rascar

unién con la

Componente de:

arcado de referencia y cardado
para area de monte de plataforma, operacién

El montado de cuero ya esta

libre de superficies sobrantes, y se

marcar con un lapicero el area
a la cual sera la misma éarea de
plataforma

Capellada de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:
Guantes () Tapones ( )
Botas ( ) Gafas ( )
Fajas ( ) Otro ( )

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: ( %)

MAQUINA: plataforma,
lapicero.

OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Desmonte de
clavos en plantilla y corte

y devastad ode excesode
cuero

OP. ACTUAL: Marcado de
referencia y cardado para

area de montado de

plataforma

OP SIG: Colocacién de pega
en zona cardada

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ. :
(111 piezas/hora)
NUM. PERSONAS :(1)

A) Toma el montado de
capellada de cuero

B) Toma un lapicero para
marcar sobre la capellada

C) Alcanza la plataforma del
calzado y la sobre pone
enla capellada

D) Marca todo el contorno de
la plataforma sobre
puesta en la capellada

E) Encender maquina de
rascado

F) Colocay presiona la
capellada con los discos
de la maquina de rascado

G) Verifica la profundidad
de rascado de la
capellada de cuero

H) Retira y coloca la
montada ya debidamente
rascada para
posteriormente efectuar
el cardado

1  Contar con lapicero
en buenas condiciones
y al alcance
inmediato del
operario

1  Tener la capellada
limpia, libre de
sus tancias grasosas o
pegajosas

1  Maquina de cardado en
buen estado de
funcionamiento

1 Poseer discos de
cardado de diversos
diametros que se
encuentren libres de
desgaste excesivo

PARAMETROS DE OPERACION

A Elaborar el marcado
del contorno de un
solo marcado,
evitando repeticiones
en la marcacion del
mismo e
imperfecciones.

A Aplicar la presion y
cantidad de tiempo
necesario en los
discos de la maquina,
para efectuar el
cardado de manera
adecuada

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 194 E

standarizacion de operacion 64

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

i Mo r a No de Parte: Colo
cardada, operacién
Se aplica pega en la zona
cardada y se espera que esta se seque.

cacion de pega a zona
64

Capellada de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:
Guantes () Tapones ( )
Botas ( ) Gafas ( )
Fajas ( ) Otro ()

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: ( %)

Descripcion:
Cliente:
Componente de:
MAQUINA:
OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Marcado de
referencia y cardado para

area de montado de

plataforma

OP. ACTUAL: Colocacion de
pega en zona cardada

OP. SIG: Colocacién de pega
en plataforma

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(81 piezas/hora )
NUM. PERSONAS:( 1)

A) Toma plataforma

B) Secoloca pega sobre
toda la superficie de la
zona cardada

C) Presiona la fuerza para
gue exista mas adherencia

del material

D) Retira pieza pegada de
mesa de trabajo

E) Coloca pieza ya pegada

sobre mesa de superficies
cardadas y pegadas

1  Contar con suministro
de pegade
poli uretano
suficiente para el
pedido

PARAMETROS DE OPERACION

A Aplicar la cantidad
adecuada de pegamento
sobre la Fuerza

A Esperar el tiempo
necesario, hasta que
se pueda montar la
capellada y que esta
pueda estar
firmemente adherida

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONASLAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 195 E  standarizacion de operacion 66

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado A Mor a NodeParte: Col
plataforma, operacion 66
Aplicacion de pega para unir a

ocacién de pega en

Plataforma

TIPO DE SEGURIDAD:
Guantes () Tapones ( )
Botas ( ) Gafas ( )
Fajas ( ) Otro ( )

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: ( %)

Descripcion:
horma montada .
Cliente:
Componente de:
MAQUINA:
OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Colocacion de
pega en zona cardada

OP. ACTUAL: Colocacién de
pega en plataforma

OP. SIG: Calentamiento de
pega en horno

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(122 piezas/hora )
NUM. PERSONAS:( 1)

A) Toma la plataforma de
calzado

B) Se unta pega sobre toda
la superficie de la
plataforma

C) Retira la plataforma de
la mesa de trabajo

D) Coloca la plataforma
sobre lamesay
posteriormente conducirla
al horno o reativador de
calor

1  Conta r con suministro
de pega de
poli uretano
suficiente para el
pedido

PARAMETROS DE OPERACION

A Aplicar la cantidad
adecuada de pegamento
sobre la Fuerza

A Esperar el tiempo
necesario, hasta que
se pueda montar la
capellada y que esta
pueda estar
firmemente adherida

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 196

Estandarizacion de operacion 68

I ndustrias del
PROCESO

Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

fi Mo r a Node Parte: C
Descripcion:
el p egamento

Componente de:
plataforma

, operacion 68
Se introduce en el calentador
la horma montada y plataforma para

alentamiento de pega en horno

activar

capellada de cueroy

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes( X ) Tapones( )
Botas () Gafas ()
Fajas () Otro (
Peso Bruto: (o )
Desperdicio: ( %

)

MAQUINA: Reativador secador,
Marca: Tecno - Mag

OPCIONES:
Modelo MT - 131

OP. ANTERIOR: Colocacion de
pega en plataforma

OP. ACTUAL: Calentamiento
de pega en horno

OP. SIG: Unién de plataforma
con corte montado

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ. :
(60 piezas/hora )
NUM. PERSONAS :( 1)

A) Toma la plataforma y
capellada de cuero del
calzado

B) Se introduce al
reativador de calor ambas
superficies de manera
separada

C) Se asigna el temporizador
o tiempo predeterminado
de secado de las partes
al reativador

D) Retira la plataforma y
capellada del re ativador
E) Coloca la capellada y
plataforma ya caliente a
la ma quina de unién de
plataform a con el corte
montado

Al Contar con un
reativador de calor
en buen estado de
funcionamiento

PARAMETROS DE OPERACION

A Esperar el tiempo
necesario, hasta que
se pueda extraer |
plataformay la
capellada, y que ya
esté seca la pega

A Asignar el
temporizador o tiempo
predeterminado de
secado segun la
demanda o cantidad

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

L vw'i"’?‘q

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 197 E

standarizacion de operacion 69

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

i Mo r a No de Parte: Union de plataforma con corte
montado, operacion 69
Descripcion: Se agarra la plataformay la

horma montada para iniciar la unién desde
la punta hasta la talonera

Clien te:
Componente de:  Capellada de cuero y
plataforma
TIPO DE SEGURIDAD: MAQUINA: OP. ANTERIOR: Calentamiento
Guantes () Tapones ( ) de pega en horno
Botas () Gafas ( OPCIONES: OP. ACTUAL: Uni6n de
Fajas () Otro ( plataforma con corte montado
OP SIG: Presién de
Peso Bruto: ( gr) plataforma con corte montado
Desperdicio: ( % )
DESCRIPCION DE OPERACION PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ. :

(139  piezas/hora)
NUM. PERSONAS:( 1)

A) Toma capellada de cuero
y plataforma de mesa

B) Se une sobre toda la
superficie de contacto la
plataforma y la capellada
de cuero de manera manual
con la fuerzay la
plantilla

C) Presiona ambas
superficies para que
exista mas adherencia
entre los materiales

D) Coloca piezas pegadas
sobre la mesa de
presién de plataforma con
corte montado

M Asegurar que el
secado de pega de
plataforma y
capellada esté
resistente a
separarse

PARAMETROS DE OPERACIN

A Aplicar presion
manual suficiente
para que no exista
separacion entre
ambas superficies de
contacto

A Esperar el tiempo
necesario, antes de
colocar sobre la
méquina de presion de
plataforma con corte
montado

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 198 E

standarizacion de operacion 70

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

i Mo r a No de Parte: Presion de
montado, operacién

Componente de:

plataforma con corte
70

Descripcion: La presion que se ejerce sombre
la horma y la plataforma con la maquina
pegadora de suela para que el pegamento se
adhiera con mayor eficiencia

Capellada de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:
Guantes () Tapones ( )
Botas ( ) Gafas ( )
Fajas ( ) Otro ( )

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: ( %)

MAQUINA:
Magquina de presién de
plataforma

OPCIONES:
Marca: Zhuda Precision
Machine Co Ltd.

OP. ANTERIOR: Unién de
plataforma con corte montado

OP. ACTUAL: Presion de
plataforma con corte montado

OP SIG: Reativador frio de
plataforma con corte
montado

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(250 piezas/hora )
NUM. PERSONAS:( 1)

A) Toma capellada de cuero
y plataforma ya unida
manualmente

B) Lleva la capellada con
su plataforma ala
magquina de presion de
plataforma

C) Presiona los dados para
accionar la maquina de
presion de plataforma

D) Coloca calzado sobre la
plataforma del reativador
de frio

1  Asegurar que la
presion de la maquina
pegadora de suela
sea la necesaria para
ensamblar la secado
de pega de plataforma
y capellada esta
resistente a
separarse

PARAMETROS DE OPERACION

A Aplicar presion de la
maquina suficiente
para que no exista
separacion entre
ambas superficies de
contacto

A Revisar el estado del
calzado después de
extraer el mismo de
la maquina de presion
de plataforma con el
cor te montado

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 199 E  standarizacion de operacion 71

I ndustrias del Cal zado fMor a NodeParte: Reativado r de plataforma frio
PROCESO montado, operacion 71
Fecha del Plano: 28/08/12 Descripcion: El calzado se coloca en el

enfriador durante cuatro minutos , para que

recupere sus propiedades fisicas originales

Componente de:  Capellada de cuero

TIPO DE SEGURIDAD: MAQUINA: Reativador OP. ANTERIOR: Presion de
Guantes( X ) Tapones( ) Estabilizador a frio plataforma con corte montado
Botas () Gafas () Marca : Tecno - Maq
Fajas () Otro ( ) OP. ACTUAL: Reativador de
OPCIONES: plataforma frio con corte
Modelo MT - 131 montado
Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: ( % ) OP. SIG: Desmonte del
calzado
DESCRIPCION DE OPERACION PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ.:
(15 piezas/hora)
NUM. PERSONAS :( 1)
A) Toma la capellada de Contar con un DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
cuero montada reativador de frio en PERSONAS (LAY OUT)
buen estado de
B) Se introduce al funcionamiento
reativador de frio la
capellada montada 1 Regularla
) . temperatura y
C) Se asigna el temporizador temporizador para el
o tiempo predeterminado estabilizador de frio
de frio al reativador de
frio
. PARAMETROS DE OPERACION
D) Retira la capellada
montada del reativador
en frio A Esperar el tiempo
necesario, hasta que
E) Coloca la capellada se pueda extraer la
montada a la mesa de capellada del
desmontado del calzado estabilizador a frio
A No sobre cargar la
camara del
estabilizador a frio
por cantidad de
capelladas
Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 200 E

standarizacion de operacion 72

I ndustrias del
PROCESO

Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado AMor a

No d e Parte: Desmontado del zapato,

operacion 72
Descripcion:

en la desmontadora
Cliente:
Componente de:

Se quita la horma del calzado

Capellada de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:
Guantes () Tapones ( )
Botas ( ) Gafas ( )
Fajas ( ) Otro ( )

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: ( %)

MAQUINA: Desmontadora de
Calzado

OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Calentamiento
de pega en horno

OP. ACTUAL: Desmontado del
zapato

OP SIG: Perforacion de
capellada para colocacién de
flor

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(300 piezas/hora)
NUM. PERSONAS ( 1)

A) Toma la montada de
capellada

B) Se monta la horma del
calzado en el banco

C) Presiona y hala la
talonera del calzado,
extrayendo la horma del
zapato

D) Coloca la horma en la
mesa de hormas y el
calzado se lleva a la
mesa de perforacion de
capellada para adornos

1  Asegurar que el banco
de desmontado de la
horma del calzado
este en buen estado y
al alcance inmediato
del operario

PARAMETROS DE OPERACION

A Aplicar la fuerza o
presion manual
suficiente para
extraer la horma de
la capellada 'y no
dafiar la misma en su
extraccion

A Colocar la horma
desmontada en la
mesa de
almacenamiento de las
mismas

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de

Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 201 E

standarizacion de operacion 73

I ndustrias del
PROCESO

Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado AMor a

Cliente:

No de Parte: Perforacion de zapat
capellada para adornar, operacion 73
Descripcion: Se perforacién el zapato en la
capellada para adornarlo con flor de cuero

oenla

Componente de: Capellada de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:
Guantes () Tapones ( )
Botas ( ) Gafas ( )
Fajas ( ) Otro ( )

Peso Bruto:
Desperdicio: (

(o)
%)

MAQUINA: Troqueladora,
Modelo SE15

OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Desmontado de
zapato

OP. ACTUAL: Perforacion de
zapato en la capellada para
adornar

OP. SIGU.: Creacion de flor
y remachado

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOSCRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(428  piezas / hora):
NUM. PERSONAS (1)

A) Tomar el zapato a
perforar

B) Colocar zapato en mica
C) Tomar perforador
D) Tomar martillo

E) Perforar donde ira la
flor

F) Soltar martillo y
perforador

G) Quitar zapato de mica

PARAMETROS DE OPERACION

A Perforador No 2 con

filo

A Mica en superficie
plana

A Suela para perforar
lisa

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS (LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del

Calzado Morales
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Tabla NUm. 202 E

standarizacion de operacion 74

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado A Mor a Node Parte: Troquelad

operacion

con suejes
Cliente:

Descripcion:

o de flor de cuero,

Se troquelado la flor de cuero

Componente de: Flor de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:

MAQUINA: Troqueladora,

OP. ANTERIOR: Almacenamiento

Guantes () Tapones ( ) Modelo SE15 del cuero

Botas ( ) Gafas ( )

Fajas ( ) Otro ( ) OP. ACTUAL: Troquelado de
OPCIONES: flor de cuero

Peso Bruto: ( gr) OP. SIGU.: Perforacion de

Desperdicio: (2% ) pieza

DESCRIPCION DE OPERACION PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ.:

(117 piezas /hora):
NUM. PERSONAS (1)

A) Colocar material a mesa
de troquel

B) Colocar suaje sobre
material a cortar

C) Presionar dados
D) Quitar suaje del material
E) Sacar pieza de suaje

F) Colocar pieza sobre mesa
de espera

1  Presién de impacto
adecuado

M Altura del troquel
acorde al suaje

PARAMETROS DE OPERACION

A Suaje con filo
A  Tabla de cortar lisa

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONASLAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 203 E

standarizacion de operacion 75

Industrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

fiMor al es 0 H Node Parte: Pe

, operacion

Cliente:

rforacion de piezas para flor

Descripcion: Se perfora la piezas para flor

Componente de: Flor de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:
Guantes () Tapones ( )
Botas ( ) Gafas ( )
Fajas ( ) Otro ( )

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: ( %)

MAQUINA: Troqueladora,
Modelo SE15

OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Troquelado de
pieza de flor

OP. ACTUAL: Perforacion de
pieza para flor

OP. SIGU.: C reacién de flor
y remachado en zapato

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(16 6 piezas / hora):
NUM. PERSONAS (1)

A) Colocar pieza de flor en
tabla para cortar

B) Tomar perforador
C) Tomar matrtillo

D) Perfora
flor

la pieza para
F) Soltar martillo y
perforador

G) Retirar flor de la tabla
para cortar

PARAMETROS DE OPERACION

A Perforador No 2 con
filo

A Tabla para cortar
lisa

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 204 E  standarizacion de operacion 76

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado A Mor a NodeParte: Creacion de flor y remachado ,
operacion 76

Descripcion: Se creacion la flor y

remacha para el adornado

Cliente:

Componente de: Capellada de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:
Guantes () Tapones ( )
Botas ( ) Gafas ( )
Fajas ( ) Otro ( )

MAQUINA: Troqueladora, OP. ANTERIOR: Perforacion de
Modelo SE15 pieza para flor

OP. ACTUAL: Creacion de flor
y remachado

OPCIONES:
Peso Bruto: ( gr) OP. SIGU.: Colocacién de
Desperdicio: ( %) pega para emplantillado
interno
DESCRIPCION DE OPERACION PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ:

(352  piezas / hora):
NUM. PERSONAS (1)

A) Colocar en zapato remache
macho

B) Colocar zapato en mica
C) Tomar piezas de flor

D) Unir piezas de flor en
remache macho

E) Tomar remache hembra

F) Colocar remache hembra
sobre remache macho

G) Tomar martillo
H) Martillar remaches
1) Soltar martillo

J) Retirar zapato de mica

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

PARAMETROS DE OPERACION

A Rechas sin defectos
A Mica en piso plano

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 205 E

standarizacion de operacion 77

I ndustrias del
PROCESO

Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

emplantillado

fi Mo r al Node Parte: Colocacion de pega para

interno, operacion 77
En la parte interna del calzado
la se coloca pega para poner la

capellada de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:
Guantes () Tapones ( )
Botas ( ) Gafas ( )
Fajas ( ) Otro ( )

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: ( %)

Descripcion:
en la plantil
plantilla de forro.
Cliente:
Componente de:
MAQUINA:
OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Colocacién
de remache

OP. ACTUAL: Colocacion de
pega para emplantillado
interno

OP. SIG: Corte de plantilla
forro

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ:
(260 piezas/hora )
NUM. PERSONAS :( 1)

A) Toma el calzado

B) Se unta pega sobre toda
la superficie de contacto
del emplantillado intern
del calzado

C) Retira el cazado de la
mesa de trabajo y
emplantillado

E) Coloca posteriormente el
calzado en la mesa de
plantilla de forro

1  Conta r con suministro
de pega de
poli uretano
suficiente para el
pedido

PARAMETROS DE OPERACION

A Aplicar la cantidad
adecuada de peg
sobre el area de
emplantillado interno

amento

A Esperar el tiempo
necesario, hasta que
se pueda montar la
capellada y que esta
pueda estar
firmemente adherida

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de

Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 206 E

standarizacion de operacion 79

I ndustrias del
PROCESO

Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

No de Parte
operacion

i Mor a
79

solicitada
Cliente:
Componente de:

: Corte de plantilla de forro,

Descripcion: Con el troque se cortan las
plantillas de acuerdo a la numeracion

Plantilla de forro

TIPO DE SEGURIDAD:
Guantes () Tapones ( )
Botas ( ) Gafas ( )
Fajas ( ) Otro ( )

Peso Bruto: ( 2 gr)
Desperdicio: (10 %)

Corte

OPCIONES: Modelo: SEI

MAQUINA: Troquelador de

Marca: Manufacturers
Supplies Co

-S

OP. ANTERIOR: Colocacion de
pega para emplantillado
interno

OP. ACTUAL: Cortede
plantilla de forro

OP. SIG: Estampado de marca
en plantilla

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(352 piezas/hora )
NUM. PERSONAS ( 1)

A) Colocar Material sobre
troquelador

B) Coloca Suaje sobre
material

C) Presiona Dado de Troquel
D) Quita Suaje

E) Retira pieza de
plantilla de forro de
troquel

F) Coloca pieza troquelada
sobre mesa para
posteriormente llevarla a
| a maquina de estampado

A

A

Maquina con
suministro de energia
eléctrica suficiente

Funcionamiento optimo
de maquina
troqueladora

PARAMETRO®E OPERACION

Suajes afilados y
rectos

Tabla de teflon lisa

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 207 E

standarizacion de operacion 80

Industrias del Cal zado
PROCESO

Fecha del Plano: 28/08/12

fiMor al es 0 H NodeParte: E

Descripcion:
plantilla

Cliente:
Componente de:

, operacion 80
Con la maquina estampadora se
coloca la marca en la parte trasera de la

stampado de marca en plantilla

Plantilla de forro

TIPO DE SEGURIDAD:
Guantes ( X) Tapones

()

Botas () Gafas ()
Fajas () Otro (
Peso Bruto: ( ar)

Desperdicio: ( % )

)

MAQUINA: Estampadora de
cuero

OPCIONES: Modelo: LEI -S

OP. ANTERIOR: Corte de
pl antilla de forro

OP. ACTUAL: Estampado de
marca en plantilla

OP. SIG: Colocacién de pega
en plantilla de forro

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(667 piezas/hora)
NUM. PERSONAS ( 1)

A) Toma plantilla cortada
sobre estampadora

B) Coloca plantilla sobre
maquina estampadora de
marca

C) Presionad ado para
accionar maquina
estampadora de marca

D) Retira la plantilla ya
estampada

E) Retira pieza de
plantilla de forro de
troquel

F) Coloca plantilla
estampada sobre mesa para
posteriormente llevarla a
la mesa de colocacion de
plantilla

1 Lamaquina de
estampado debe estar
lo suficiente
caliente para su
funcionamiento

T Maquina con
suministro de
energia eléctrica
suficiente

1  Poseer una presion de
70 psi al momento de
accionar su funcion

PARAMETROS DE OPERACION
A Cabezales de
estampadora con

suficiente marcado

A Tabla de madera de
soporte de estampado

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 208 E

standarizacion de operacion 81

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

Descripcion

plantilla
Cliente:

fi Mo r al No de Parte: Colocacion
de forro, operacion

: Colocacién de pega en la zona
donde no se encuentra la mar

Componente de:

de pega en plantilla
81

cadela

Plantilla de forro

TIPO DE SEGURIDAD: MAQUINA: OP. ANTERIOR: Estampado de

Guantes () Tapones ( ) marca de plantilla

Botas ( ) Gafas ( )

Fajas ( ) Otro ( ) OP. ACTUAL: Colocacién de
OPCIONES: pega en plantilla de forro

Peso Bruto: ( gr) OP. SIG: Corte de plantilla

Desperdicio: ( %) de tricot

DESCRIPCION DE OPERACION PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ. :

(333 piezas/hora)
NUM. PERSONAS :( 1)

A) Toma la plantilla de
forro del calzado

B) Se unta pega sobre toda
la superficie de contacto
del emplantillado interno
del calzado

C) Retira la plantilla de
forro de la mesa pegado

D) Coloca posteriormente la
plantilla de forro del
calzado en la mesa de
plantilla de tricot

1  Conta r con suministro
de pega de
poli uretano
suficiente para el
pedido

PARAMETRO®E OPERACION

A Aplicar la cantidad
adecuada de pegamento
sobre el &rea de
emplantillado interno

A Esperar el tiempo
necesario, hasta que
se pueda montar la
capellada y que esta
pueda estar
firmemente adherida

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 209 E

standarizacion de operacion 83

I ndustrias del
PROCESO

Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

No de Parte:
operacion 83

i Mor a

Cliente:
Componente de:

Corte de plantilla de tricot,

Descripcién: Se troguela la plantilla de
tricot de acuerdo a la numeracion.

Plantilla de tricot

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( X) Tapones ( )
Botas () Gafas ()
Fajas () Otro (

)

MAQUINA: Troquelador de
Corte

Marca: Manufacturers

OP. ANTERIOR: Colocacion de
pega en plantilla de forro

OP. ACTUAL: Cortede

Supplies Co plantilla de tricot

Peso Bruto: ( 2gr) OPCIONES: Modelo: SEI  -S OP. SIG: Colocacién de pega
Desperdicio: (1 0% ) en plantilla de tricot
DESCRIPCION DE OPERACION PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ.:

(600 piezas/hora )

NUM. PERSONAS( 1)

f  Maquina con DISTRIBUCION DE MEDIOS Y

A) Colocar tricot sobre suministro de energia PERSONAS(LAY OUT)

troquelador

B) Coloca Suaje sobre
material (tricot)

C) Presiona Dado de Troquel
D) Quita Suaje

E) Retira pieza de
plantilla de tricot de
troquel

F) Coloca plantilla de
tricot troquelada sobre
mesa para posteriormente
llevarla a la colo9cacion
de pega a le mesa
plantilla de tricot

eléctrica suficiente
1  Funcionamiento optimo

de maquina
troqueladora

PARAMETROS DE OPERACION

A Suajes afilados y
rectos

A Tabla de teflon lisa

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del

Calzado Morales
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Tabla NUm. 210 E  standarizacion de operacion 84

I ndustrias del Cal zado fMor a NodeParte: Colocacion de pega en plantilla
PROCESO de tricot, operacion 84
Fecha del Plano: 28/08/12 Descripcion: En la zona con brillo se coloca
pega para unir con plantilla de forro
Cliente:
Componente de:  Plantilla de tricot
TIPO DE SEGURIDAD: MAQUINA: OP. ANTERIOR: Corte de

Guantes () Tapones ( )
Botas ( ) Gafas ( )
Fajas ( ) Otro ( )

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: ( %)

plantilla de tricot

OP. ACTUAL: Colocacién de
OPCIONES: pega en plantilla de tricot

OP. SIG: Union de plantilla
de forro con plantilla de
tricot

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ.:
(333 piezas/hora )
NUM. PERSONAS:( 1)

A) Toma la plantilla de
tricot del calzado

B) Se unta pega sobre toda
la superficie de contacto
del emplantillado interno
del calzado

C) Retira la plantilla de
tricot de la mesa pegado

D) Coloca posteriormente la
plantilla de tricot del
calzado en la mesa de
trabajo de unién de
plantilla de tricot con
forro

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y

Al Conta r con suministro PERSONASLAY OUT)

de pega de

poli uretano
suficiente para el
pedido

PARAMETROS DE OPERACION

A Aplicar la cantidad
adecuada de pegamento
sobre el &rea de
emplantillado interno

A Esperar el tiempo
necesario, hasta que
se pueda montar la
capellada y que esta
pueda estar
firmemente adherida

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

498



Tabla NUm. 211 E

standarizacion de operacion 86

I ndustrias del
PROCESO

Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

hacia atrés.
Cliente:
Componente de:

i Mo r al No de Parte: Union plantilla de forro con
plantilla de tricot, operacion 86
Descrip cion: Se une la plantilla de forro
con la plantilla de tricot desde adelante

Plantillas de forro y tricot

TIPO DE SEGURIDAD:

Guantes ( X) Tapones ( )
Botas () Gafas ( X)
Fajas( ) Otro ( )

Peso Bruto: ( gr)

Desperdicio: ( % )

MAQUINA:

OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Colocacion de
pega en plantilla de tricot

OP. ACTUAL: Uni6n de
plantilla de forro con
plantilla de tricot

OP SIG: Costura de plantilla
de forro con tricot

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ. :
(857 piezas/hora )
NUM. PERSONAS :( 1)

A) Toma la plantilla de
forro y tricot que
estaran dentro de la
capellada de cuero

B) Seune todala
superficie de contacto de
la plantilla de tricot y
el forro de la misma
manualmente, asegurando
que las superficies estén
parejas y simétricas

C) Presiona ambas
superficies para que
exista mas adherencia
entre los materiales

D) Coloca pieza s pegad as
sobre la mesade
recibimiento de la
maquina de costura doble

1  Asegurar que el
secado de pega de
plantilla de tricot y
forro de capellada
estan resistentes
contra una separacion

PARAMETROS DE OPERACION

A Aplicar presion
manual suficiente
para que no exista
separacion entre
ambas superficies de
contacto

A Esperar el tiempo d
secado necesario,
antes de colocar
sobre la maquina de
costura para realizar
la unién de del forro
con tricot

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 212 E  standarizacion de operacion 87

I ndustrias del Cal zado A Mor a Node Parte: Costura de plantilla de forro

PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

con tricot, operacion 87
Descripcion: Se cose la unién de la
plantilla de forro con tricot para que

exista mayor consistencia entre ambas al
momento de introducirlas a la capellada de

cuero
Cliente:
Componente de:  Plantilla de forro
TIPO DE SEGURIDAD: MAQUINA: OP. ANTERIOR: Unién de
Guantes ( ) Tapones ( ) plantilla de forro con
Botas () Gafas ( X) plantilla de tricot
Fajas () Otro(dedales )
OPCIONES: OP. ACTUAL: Costura de
plantilla de forro con
Peso Bruto: ( gr) tricot
Desperdicio: ( % )
OP SIG: Recorte de exceso de
tricot
DESCRIPCION DE OPERACION PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ:

(142 piezas/hora)
NUM. PERSONAS( 2)

A) Toma la plantilla de
forro y tricot que
estaran dentro de la
capellada de cuero

B) Se une todala
superficie de contacto de
la plantilla de tricot y
el forro de la misma
cosiendo ambos materiales
entre si para que ademas
sé que formen una sola se
adhieran de mejor manera
a la capellada

C) Se cose todo el entorno
de unién de ambos
materiales por la orilla

D) Verifica costuray retira
ambas plantillas ya
cosidas

E) Coloca piezas cosidas
sobre | amesa de donde
se realizo anteriormente
la unién de forro y
tricot

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y

1 Asegurar que las PERSONAS(LAY OUT)

agujas de las
maquinas de costura
posean suficiente

filo y se encuentren
en buen estado de
funcionamiento dicha
maquina

1  Poseer al alcance
abundante hilo de
costura para los
diversos estilos y
colores que se
necesiten

PARAMETROS DE OPERACION

A Poseer variedad de
tijeras al alcance y
que estas se
encuentren afiladas
para cortar los hilos

A Tener al alcance
regletas y
electricidad para el
funcionamiento de | as
maquinas de costura

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 213 E

standarizacion de operacion 88

I ndustrias del Cal zado fMor a NodeParte: Recorte de exceso de tricot,
PROCESO operacion 88
Fecha del Plano: 28/08/12 Descripcion: Se quita el exceso de tricot
con tijera para emparejar la plantilla de
forro con la plantilla de tricot
Cliente:
Componente de:  Plantilla de tricot
TIPO DE SEGURIDAD: MAQUINA: OP. ANTERIOR: Costura de
Guantes () Tapones ( ) plantilla de forro con
Botas ( ) Gafas ( ) tricot
Fajas () Otro (dedales )
OPCIONES: OP. ACTUAL: Recorte de
exceso de tricot
Peso Bruto: ( or)
Desperdicio: (%) OP SIG: Perforacion de
plantilla de tricot
DESCRIPCION DE OPERACION PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ. :

(463 piezas/hora)
NUM. PERSONAS :( 1 )

A) Toma la plantilla de
forro y tricot ya cosidas

B) Acciona los dados para el
funcionamiento de la
maquina recortadora de
las orillas y exceso de
material

C) Se Recorta el contorno
sobrante de tricot que ha
sido unido al forro

D) Verifica recorte y
retira las plantillas

E) Coloca piezas cosidas
sobre la mesa de
perforacion de plantillas

T Mantener cuchillas
de las maquinas
recortadora con
suficiente filo y se
encuentren en buen
estado de
funcionamiento dicha
maquina

1  Poseer al alcance
regletas de
proteccion y energia
eléctrica al alcance
de manera accesible

PARAMETROS DE OPERACION

A Poseer repuestos de
cuchillas de recorte
para la maquina al
alcance y que estas
se encuentren
afiladas para cortar
las orillas de tricot

A Accionar la maquina
solo cuando se
utilice

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONASLAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NUm. 214 E  standarizacion de operacion 89

I ndustrias del Cal zado @ Mor a NodeParte: Perfor acion de plantilla con

PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

tricot, operacion 89

Descripcion: Se realiza perforaciones en la
parte inferior a la marca e interna a las
costuras de en medio

Cliente:

Componente de:  Plantilla de forro
TIPO DE SEGURIDAD: MAQUINA: OP. ANTERIOR: Recorte de
Guantes () Tapones ( ) exceso de tricot
Botas () Gafas ()
Fajas () Otro (dedales ) OPCIONES: OP. ACTUAL: Perforacion de

plantilla de tricot

Peso Bruto: ( gr) OP SIG: Colocacién de pega
Desperdicio: ( % ) en plantilla de tricot
DESCRIPCION DE OPERACION PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ. :

(187 piezas/hora)
NUM. PERSONAS(1 )

A) Toma plantilla de tricot
a perforar

B) Toma el perforador y
martillo

C) coloca perforador sobre
plantilla

D) Matrtilla perforador sobre
plantilla

E) Coloca plantilla
perforada sobre la mesa
de unién anterior de
tricot

DISTRIBUCION DE MEDIO S Y

1  Mantener PERSONAS(LAY OUT)

perforadores con
suficiente filo y se
encuentren en buen
estado de
funcionamiento

1  Poseer al alcance
martillo y las
plantillas a perforar

PARAMETROS DE OPERACION

A Poseer al alcance la
tabla para perforar
las plantillas de una
manera segura y con
una superficie

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias

del Calzado Morales
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Tabla NUm. 215 E

standarizacion de operacion 90

I ndustrias del Cal zado i Mor a NodeParte: Colocacion d e pega en plantilla
PROCESO de tricot, operacion 90
Fecha del Plano: 28/08/12 Descripcion  : Colocacion de pega en la zona
donde se uni  ra con la plantilla interna del
calzado
Cliente:
Componente de:  Plantilla de forro
TIPO DE SEGURIDAD: MAQUINA: OP. ANTERIOR: Corte de
Guantes () Tapones ( ) plantilla de tricot
Botas ( ) Gafas ( )
Fajas ( ) Otro ( ) OP. ACTUAL: Colocacién de
OPCIONES: pega en plantilla de tricot
Peso Bruto: ( gr) OP. SIG: Emplantillado de
Desperdicio: ( %) zapato final
DESCRIPCION DE OPERACION PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ.:

(333 piezas/hora )
NUM. PERSONAS :( 1)

A) Toma la planti lla de

tricot del calzado

B) Se unta pega sobre la
plantilla de tricot

C) Retira la plantilla de
tricot de la mesa pegado

D) Coloca posteriormente la
plantilla de tricot del
calzado en la mesa de
trabajo de emplantillado
final

A

Conta r con suministro
de pega de

poli uretano
suficiente para el
pedido

PARAMETROS DE OPERACION

Aplicar la cantidad
adecuada de pegamento
sobre el &rea de
emplantillado interno

Esperar el tiempo
necesario de secado
de pega del tricot,
hasta que se pueda
finalmente
emplantillar

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del

Calzado Morales
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Tabla NUm. 216 E

standarizacion de operacion 92

I ndustrias del Cal zado A Mor a NodeP arte: Emplantillado de zapato,
PROCESO operacion 92
Fecha del Plano: 28/08/12 Descripc i6n: La plantilla del forro con

tricot se introduce e n el calzado para

forrar la plantilla interna.

Cliente:

Componente de:  Capellada de cuero
TIPO DE SEGURIDAD: MAQUINA: OP. ANTERIOR: Colocacion de
Guantes () Tapones ( ) pega en plantilla de tricot
Botas ( ) Gafas ( )
Fajas ( ) Otro ( ) OP. ACTUAL: Emplantillado de

zapato final
OPCIONES:

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: ( %)

OP. SIG: Limpieza y
entintado

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ. :
(240 piezas/hora )
NUM. PERSONAS (1)

A) Toma la plantilla de
tricot y capellada de
cuero del calzado

B) Se unta pega sobre toda

la superficie de contacto

de la plantilla e interna
de la capellada del
calzado

C) Retira la capellada de la
mesa de emplantillado

D) Coloca posteriormente la
capellada en la mesa de
limpieza y entintado

1  Contar con suministro
de pega de
poliuretano
suficiente para el
pedido

PARAMETROS DE OPERACION

A Aplicar la cantidad
adecuada de pegamento
sobre el &rea de
emplantillado interno

A Esperar el tiempo
necesario, hasta que
se pueda montar la
capellada y que esta
pueda entintarse y
limpiarse el calzado

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de

Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 217 E  standarizacion de operacion 93

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado f Mor al No de Parte: Limpieza y entintado, operacion
93

Descripciéon: S e quita las manchas de
pegament o, hilos, suciedad que tiene el
calzadoys e colocatinta en las zonas que
necesita pintar

Cliente:
Componente de:
TIPO DE SEGURIDAD: MAQUINA: OP. ANTERIOR: Emplantillado
Guantes () Tapones ( ) de zapato final
Botas ( ) Gafas ( )
Fajas ( ) Otro ( ) OPCIONES: OP. ACTUAL: Limpiezay
entintado
Peso Bruto: ( gr) OP. SIG: Pasteado dela
Desperdicio: ( %) calzado
DESCRIPCION DE OPERACION PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ.:
(272 piezas/hora)
NUM. PERSONAS:( 1)
A) Toma el calzado con i Contar con acetona, DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
emplantillado final tinta, trapos para PERSOQIAS (LAY OUT)

realizado

B) Se limpia con acetona
toda suciedad, pegamento
y cualquier otro material
que afecte la limpieza
del calzado

C) Se colocatinte a hilos,
y demas superficies que
contengan contacto
visibles de pegamento con
tinta y pintura de
calzado segun el color
del calzado

D) Coloca posteriormente el
calzado en el 4rea de
pasteado

limpiar, encendedor

PARAMETROS DE OPERACION

A Aplicar la acetona de
manera moderada
evitando el contacto
directo con la
capellada

A Euvitar el exceso de
tinta en el proceso
de entintado de la
capellada y otros
materiales

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales

505




Tabla NUm. 218 E

standarizacion de operacion 94

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado A Mor al Nod e Parte: Pasteado del calzado, operacion

94

Descripcion: Con el cepillo para calzado se
coloca pasta para el zapato.

Cliente:

Componente de:  Capellada de cuero

TIPO DE SEGURIDAD:
Guantes () Tapones ( )
Botas ( ) Gafas ( )

Fajas ( ) Otr o ()

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: ( %)

OP. ANTERIOR: Limpieza 'y

MAQUINA: entintado
OPCIONES: OP. ACTUAL: Pasteado del
calzado

OP. SIG: Abrillantado

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS CAPACIDAD. MAQ.:
(98 piezas/hora )
NUM. PERSONAS:( 1)

A) Toma el calzado y pasta
de calzado

B) Se limpia con franela
calzado

C) Se aplica pasta al
calzado

D) Se frota con un cepillo
con cerdas finas el
calzado, lustrando la
cantidad de pasta
aplicada

E) Coloca posteriormente el
calzado en la mesa de
pasteado y es llevado al
esmeril de abrillantado

1  Contar con pasta de DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
zapato de diversos PERSONAS(LAY OUT)
colores en

considerable cantidad
y a la alcance del
operario

1  Poseerdiver sidad de
cepillos de lustre
para diversas
superficies entre
ellas pequefias y
grandes segun estilos

PARAMETROS DE OPERACION

A Aplicar la pasta de
manera uniforme a
todas las superficies
del calzado,
haciéndolo asi
también de manera
moderada

A Evitar el exceso de
pasta en el lustre
del calzado, asi
mismo evitando
ensuciar la parte
interna del calzado u
otros materiales

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla Num. 219 E standarizacion de operacion 95

I ndustrias del
PROCESO

Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

i Mor &
operacion 95
Descripcié

cepillos

Cliente:
Componente de:

No de P arte: Abrillantado de Calzado,

n: Se lustra con un esmeril que
tiene en sus bandas o cabezas de rodam
gruesos los cuales se frota el
calza do alos mismos y se obtiene un
abrillantado de calidad

ientos

TIPO DE SEGURIDAD:
Guantes () Tapones ( )
Botas ( ) Gafas ( )
Fajas ( ) Otro ( )

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: ( %)

MAQUINA: Esmeril de pulido
de Calzado

OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Pasteado del
calzado

OP. ACTUAL: : Abrillantado
OP. SIG: Colocacion de papel

en el area interna del
calzado

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ.:
(545 piezas/hora )
NUM. PERSONAS:( 1)

A) Toma el calzado de la
mesa de pasteado

B) Se encienden los dados
para accionar el
funcionamiento del
esmeril de pulido del
calzado

C) Se frota suavemente el
calzado al cepillo de
cabeza de rodamiento
hasta cubrir todas las
areas del mismo

D) Se frota con una franela
rapidamente y se
inspecciona el pulido

E) Coloca posteriormente el
calzado en la mesa de
empapelado

A

Contar con la maquina
de pulido de zapato
en buen estado de
funcionamiento y al
alcance inmediato de

la zona de pasteado

Poseer diversidad de
cabezales o cepillos
de pulido de calzado

PARAMETROS DE OPERACION

Aplicar la cantidad
necesaria de pulido
enlamaqui nayal
mismo tiempo de
manera uniforme a
todas las superficies
del calzado

Encender la ma
de pulido o
abrillantado solo
cuando exista una
cantidad considerable
de calzado o cuando
lo demande el
supervisor

quina

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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Tabla NOm.220 E  standarizacion de operacion 96

I ndustrias del
PROCESO
Fecha del Plano: 28/08/12

Cal zado

i Mo r al No de Parte:

operacion
Descripcion:

Cliente:
Componente

Colocacion de papel en area

interna  de zapato y empaquetado final,

96
Se introduce papel periddico en

la parte interna de la capellada , y se
empagueta el calzado dentro de una caja de
carton con la marcay logo de la empresa

de:

TIPO DE SEGURIDAD:
Guantes () Tapones ( )
Botas ( ) Gafas ( )
Fajas ( ) Otro ( )

Peso Bruto: ( gr)
Desperdicio: ( %)

MAQUINA:

OPCIONES:

OP. ANTERIOR: Abrillantado

OP. ACTUAL: Colocaci6n de
papel en el area interna del
calzadoy  empaguetado final

DESCRIPCION DE OPERACION

PUNTOS CRITICOS

CAPACIDAD. MAQ. :
(139 piezas/hora)
NUM. PERSONAS :( 1)

A) Toma el calzado de la
mesa de abrillantado

B) Se toma una hoja de
papel

C) Se introduce una hoja de
diario en la parte
interna de cada zapato

D) Se verifica rapidamente
que el par de zapatos
poseen papel periédico
dentro

E) Se introduce y coloca el
par de zapatos en la caja
de empaguetado, la cual
posee el nombre de la
empresa y ademéas donde
sera conducido
posteriormente a la
bodega de producto
terminado

F) Coloca finalmente la caja
con el calzado o producto
terminado a la bodega de
produ cto listo al consumo
de los clientes,
distribuidores o sala de
ventas

A

Contar con papel
periddico en grandes
cantidades

Contar con la
cantidad de cajas de
zapato de acuerdo al
pedido de produccién
en curso

PARAMETROS DE OPERACION
Asegurarse de colocar

una pagina completa
de papel dentro de la
capellada de cada
unidad o zapato
Empaquetar un par de
zapatos por cada caja
de empaque,
realizandolo de la
manera mas ordenada y
adecuada al espacio
gue esta ofrece
Finalmente trasladar
la caja 0 empaque
calzado finalizado y
completo a la bodega
de producto terminado

DISTRIBUCION DE MEDIOS Y
PERSONAS(LAY OUT)

L

del

Fuente: Estudio de Trabajo de Industrias del Calzado Morales
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4.9 REDISENO DE LA DISTRIBUCION DE PLANTA EN EL PISO
DE PRODUCCION

Para el caso de la distribucion en planta se realizaran

modificaciones las cuales se detallan en la seccion de

propuesta d e mejoras de la productividad , la cual se
representa en el plano de distribucion de planta pr opuesto
en la cual se cumple con los principios de distancia minima

a recorrer, reduciendo la cantidad de distancia recorrida en

comparacion con los valores diagnosticados inicia Imente, de
igual manera para el fluyjo de materiales, creando una
secuencia de recorrido de los materiales de menor duracion de

distancia y tiempo; asi mismo incrementando la integracion en

conjunto con maquinaria, ma teriales y operarios, reduciendo

al mismo tiempo las estaciones de trabajo, como también
aumentando el aprovechamiento del espacio cubico en las

distintas areas de la zona de produccién, representando todas

estos principios en la nueva distribucion de planta

propuesta

Desde el punto de vista operativo la distribucion de planta

propuesta seguira siendo por procesos, y asi mismo segun sus

movimientos se clas if ica con una distribucion con movimientos

de operario y materiales, de acuerdo al producto y a las
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operaciones que este requiera. La nueva distribucion en
planta para industrias de calzado morales se representa a

continuacion en el siguiente plano:

Figur a Num. 50 Distribucié n d e Planta (Propuesto)
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Fuente: Estudio de Trabajo de Industria del Calzado Morales
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4.9. 1 Cambios que se Realizaron en La Nueva Distribucién d
Plantae nL aIndustrias d e Calzado Morales
Para la  realizacion de la nueva distribucion de planta sea
tomado en cuenta los principios basicos de la distribucion en
planta como son:
a) principio de la integracién en conjunto.
En la creacion de la nueva planta se ha considerado que
tanto los materiales, maquina ria y operarios tengan una
integracion légica y que sus posiciones favorezcan a la
secuencia del proceso de la fabricacion del calzado
b) Principio de la distancia minima a recorrer.
Este principio contribuye a tomar en cuenta la distancia
minima necesaria para el desarrollo del proceso del
calzado donde se toman en cuenta que el mobiliario y
maquinaria que los trabajadores utilizan estén a una
distancia adecuada para su desempefio laboral y Ila
secuencia logica del proceso.
c) Principio de circulacion o flujo de los materiales.
Se busca que la circulacion de los materiales en la
nueva distribucion de planta tenga un flujo coherente en

cuanto a la secuencia de operaciones, evitando trayectos



de circulacion repetitivos y evitar que los materiales
retrocedan en la f abricacion del calzado.

d) Principio de espacio cubico.

En el caso del piso de produccion no se utilizan
almacenamientos de materia prima en gran escala, solo
las piezas de cada lote en proceso por tanto el espacio
utilizado es donde se encuentran las mesas d e trabajo,
mobiliario y maquinaria, disponible en dicha area

e) Principio de satisfaccion y seguridad

Con la nueva distribucién se busca que el operario se
sienta mas integrado al proceso, generando mayor
satisfaccion en el trabajo como también seguridad
la boral.

f) Principio de flexibilidad.

En la fabricacién de calzado se emplea una gran variedad

de estilos y disefios de zapatos y es por ello que cuando

se realizo la nueva distribucién en planta se tomo en
cuenta la flexibilidad de adaptacion a los cambios de

estilos para la produccién que se requiera ejecutar.
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A continuacibn se enumeran los diferentes movimientos de

maquinaria y mobiliario para la nueva distribucién de planta

que se realizo tomando en cuenta los principios ba

mencionados anteriormente:

1)

2)

3)

4)

Se coloca el troquel dos junto con troquel uno, con el

objetivo que los dos troqueles se encuentre cerca para

el corte de los diferentes materiales, estando cerca de

la bodega de materia prima como la cercania a las
maquinas devastadora S que es la operacio n siguiente.

La mesa para la creacion de plantillas de forro se mueve

hacia el area donde se encontraba la troqueladora nimero

dos, con el objetivo de seguir una integracion de

conjunto en el proceso contribuyendo a mantene r un flujo
en el proceso légico.

La maquina plana para la costura de plantillas de forro

se coloco en el area donde se encontraba la troqueladora

numero dos y contiguo al compresor de aire para mantener

una cercania con la mesa d onde se procesan las
plantillas.

La estampadora se ubica en donde se encontraba la mesa
de emplantillado con el objetivo de estar ser del

operario del que procesa las plantillas de forro

sicos
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5)

6)

7

8)

9)

generando una integracién de conju nto en la seccion de
plantillas.

La mesa de corte de forro y adornado se traslada donde

se enco ntraba la maquina plana para la costura de
plantillas de forro con el fin de reducir la distancia

de recorrido de los materiales

La maquina 20U se ubica donde se encontraba la maquina
desbastadora integrandose a mayor escala al proceso del
alistado y redu ccion el traslado de los materia les.
La mesa para colocar todas las piezas troqueladas se

ubica en posicién de frente a los dos troqueles buscando

un flujo mas orde nado y logico de los materiales.

Las desbastadoras se colocan paralelas entre si,
clasifican dolas, la que estd cerca de la pared se
utilizara para devastado de cuero y la que esta a la par

se utilizara para devastado de royalti y otros
materiales. Permitiendo una mayor flexibilidad al

proceso del calzado

Se cambian las mesas de armado 1 y mesa de armado 2 por

una mesa de 4.5 m. por 1.5 m. para permitir al area de

alistado una mayor flexibilidad en la elaboracion de los
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diferentes estilos y reduccién del traslad o de los
materiales y operarios.

10) La maquina plana marca Singer se coloca donde
estaban las maquinas de dos postes generando una mayor
integracion al proceso del alistado.

11) Las maquinas de dos postes se ubican donde se
encontraban las maquina planas 20U y Singer, reduciendo
la distancia del desplazamiento de los materiales

12) La mesa de guante y recortado se coloco donde se
encontraban las maquinas de poste y la mesa de corte de
forro y adornado, contribuyendo a la flexibilidad en el
proce so de la diversidad de estilos.

13) Las maquinas planas que se encuentran sin uso se
han ubicado donde se estaba la mesa de corte de forro
con el fin de quitar obstaculos en el flujo de materia

14) La cafetera sea colocado y la refrigeradora de agua
sea colocado donde se encuentra los estantes de suaje
para eliminar obstaculos que afectan la circulacién de
los material es y operarios

15) La mesa de armado de avillos sea girado noventa

grados y un desplazamiento de dos metros y medio hacia
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el poniente con la finalidad de reduccion de distancia e
integracion en el proceso
16) Las mesas de emplantillado y mesa de revision se

han colocado donde se encontraba la mesa de avillos

generando un circulacion a mas ade cuada en el proceso
del calzado.
17) La mesa de montado, la maquina, mesa de flameado,

la mesa de cardado y pulido sean aproximado entre si
para generar una mayor integracion en el proceso y
aprovechando el espacio cubico

18) El calentador, las maquinas de presion para
plataforma y el enfriador se han integrado y sean
buscado la manera de aprovechar el espacio cubico
generando mayor satis faccion y seguridad al operario.

19) Se colocara u na nueva mesa para la creacion del
adornado de la flor en el calzado cerca de las mesas de
revision y pulidoras con el objetivo de reducir la

distancias de recorrido y flujo continuo.

49.2 Diagramad e Recorrido de Los Materiales

A continuacion se presentara el diagrama de recorrido de

materiales propuesto a considerar en Industrias del calzado

Morales; en los cuales se describen las mejorias realizadas

516



en la optimizacion del recorrido de la trayectoria de cada

uno de los materiale s desde su procedencia de almacenamiento
hasta su unibn o0 ensamblaje con otros materiales
comprendiendo entre ellos la reduccion y eliminacion de
transportes de materiales innecesarios entre cada uno de los

procesos, maquinas o puestos de trabajo. Es de me ncionar que
los presentes diagramas se han realizado con el objetivo de
representar y visualizar el ahorro o economia de trayectoria

en los recorridos de materiales y reduccion de las distancias

de los mismos comparando los valores obtenidos en el
diagnos tico con los obtenidos en las propuestas de nuevos
recorridos de movimiento de los materiales, haciendo notar

las deficiencias encontradas en la distribucién de planta y

en los elementos de las condiciones de la empresa en los

cuales se den a conocer media nte aspectos basicos de acuerdo
al estudio del trabajo de la organizacién internacional el

cual es clave para la mejora y reduccién de los recorridos en

el éarea de produccibn el cual inicialmente se ideo
proponiendo una via alterna de efectuar los recorrid os de
materiales establecidos de acuerdo a los principios de
distribucion de planta, en los cuales se tendra como objetivo

principal la eliminacién de las distancias o transportes
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innecesarios de la ma

tiempo de operario

y la distancias totales.

Figura Num. 51 Diagrama de recorrido de capellada de cuero

ocioso en los tran
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Fuente: Estudio de Trabajo de Industria del Calzado Morales
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Figura Num. 52 Diagrama de recorrido de elastico (Propuesto)

Fuente: Estudio de Trabajo de Industria del Calzado Morales
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