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INTRODUCCION 



El mundo se ha convertido rltpldamente en un entorno cada vez 

mAs dJnltmJco y especializado, que ha venido forzando cambios 

sin precedentes a todos los niveles de fa Industria. En todos 

los países del mundo las empresas se enfrentan hoy dra a niveles 

récord en competencia lnternaclonal. 

México, ha restringido durante décadas el acceso a las Importaciones, 

en un Intento por satisfacer la demanda a través de la producción 

Interna. En nuestro pars se controlaba fuertemente la Inversión 

extranjera y se controlaban también los términos de Intercambio 

en un Intento por promover el crecimiento Interno. Las polftfcas 

económicas en Móxlco, favorcdan la Intervención estatal para 

así lograr un alto grado de autosuficiencia. 

En 1987, como un Intento para reducir a la hlperlnflaclón que 

alcanzaba la cifra del 160% anual, el Gobierno Federal anunció 

el nacimiento del Pacto de Solidaridad Económica, que combinaba 

estrictas medidas monetarias y fiscales, controles de salarlos y 

precios, y una polltlca cambiarla que permitió la revaluaclón del 

peso frente al dólar. 

Estas acciones fueron continuadas en una segunda fase en la lucha 

contra la Inflación, concentrada en el Pacto para la EstabllJdad 

y el Crecimiento Económico., Iniciada por fa administración del 

Presidente Carlos Salinas de GortarJ en 1989. En sus distintas 

fases, dicho Pacto, ha sido fundamental para hacer descender 

la inflación a niveles anuallzados de sólo un dfglto para 1993. 
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· Por el otro lado, los controles de precios han reducido los 

mllrgenes de utllldades, los bajos salarlos han afectado 

adversamente el empleo, los recortes presupuestales que 

permitieron alcanzar el superévlt fiscal han Impactado 

negativamente el crecimiento en Infraestructura, y las altas tasas 

de Interés, Indispensables para soportar el tipo de cambio, han, 

en cierto sentido constreñido la Inversión productiva Interna y 

el crecimiento económico. 

Las políticas de liberalización comercial, Iniciadas en 1986 con 

el Ingreso formal de México en el GATT (Acuerdo General para 

Aranceles y Comercio), hasta llegar a Ja firma y ratificación del 

TLC (Tratado de Libre Comercio para Norteamérica), en 1993, 

han contribuido a un nuevo escenario. 

A través de la llberallzaclón de la polrtJca económica, México se 

ha transformado, de ser una de las cconomfas más protegidas 

del mundo, en uno de los pafses con mayor llberallzaclón comercial 

y uno de Jos sistemas más abiertos de Intercambio. Generando 

asr, una nueva forma de ver y hacer negocios en México. 

La Industria del calzado en México, se ha visto fuertemente 

afectada con estas reformas. Es un hecho que los fabricantes 

nacionales no estaban preparados para recibir esta serle de 

cambios, viéndose afectados por primera vez, tras una serle de 

Importaciones que compiten de manera directa contra los productos 

nacionales. 
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Después de hacer un anAllsls exhaustivo de la situación de Ja 

Industria del calzado y los parámetros registrados como 

productividad y calidad, esta tesis pretende la creación de un 

departamento de desarrollo y control de calldad que se enfocará 

a acelerar y mejorar la forma de desarrollar y producir zapatos 

deportivos. Asegurando durante todo el proceso la calidad que 

a nivel mundial es requerida, de tal forma que el fabricante nacional 

no sólo esté mejor preparado para recuperar su posición en el 

mercado doméstico, sino también, le ayude a generar otras 

oportunidades como la exportación, pues ya no sólo debe mirar 

al mercado Interno, sino principalmente a las oportunidades 

generadas en la apertura comercia! con otros parses. 

la primera parte de esta tesis se enfocorlt al an6Jlsls de la 

situación actual, de tal forma que se reflejarll el dallo ocasionado 

por las exportaciones y las desventajas de competencia que el 

sector está enfrentando. la segunda parte, estaré destinada 

a la creación de lo que será el departamento de desarrollo y 

control de calidad. En cada uno de Jos diferentes caprtulos de 

la segunda parte, se presentarán una serle de ejemplos y 

aplicaciones prácticas dentro de Ja fábrica. Es Importante recordar 

que este trabajo pretende establecer una estrategia que permita 

al fabricante de calzado mexicano, mejorar su posición competitiva 

y su respuesta ante un marco de apertura. 
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CAPITULO l 

ANALISIS DE LA INDUSTRIA fEXICANA DEL CALZADO 



1.1. GENERALIDADES. 

Conformada por mlls de 3, 000 empresas, la industria del calzado 

en México satisface el 83% del mercado Interno, si bien en 1993 

sólo utilizó el 55% de su capacidad Instalada, la cual asciende 

a los 310 mlllones de pares. 

Hasta un 92% de las Industrias de calzado en México estén 

consideradas como micro o pequeñas empresas y generan alrededor 

de 130,000 empleos directos, esto sin Incluir la fuerza de ventas. 

El capltal extranjero participa en una proporción menor al 5% 

del total de las Industrias de calzado radicadas en nuestro pars, 

de las cuales, el 87% se concentran en Guanajuato, Jalisco, el 

Distrito Federal y su zona metropolitana. 

1.2. BALANZA COMERCIAL. 

Este sector gener61ngresos por concepto de exportaciones. Sin 

embargo, el crecimiento de las Importaciones de calzado 

provenientes de Asia, se Incrementó significativamente durante 

1993. 

En este sentido, se han adoptado medidas tales como la 

Introducción de cuotas compensatorias contra las Importaciones 

de calzado con origen en la RepC..bllca Popula China que se hablan 



venido registrando a precios artfflcfalmentc bafos en el extranfero 

para conquistar el mercado (dumping). 

Dichas cuotas compensatorias fueron establecidas el 1 S de abrfl 

de 1993, pero segCJn muestran las cifras relativas a las 

Importaciones mexicanas de calzado asJlttfco, durante el resto 

del año citado, los recursos utilizados para frenar la competencia 

desleal en este caso no han registrado el efecto deseado. 

SI bien, durante 1993 las Importaciones procedentes de China 

sufrieron un descenso equivalente al 37%, otros pafses aslétlcos 

tales como Indonesia, Corea del Norte y Tailandia, han 

Incrementado sus ventas de calzado a México hasta en un 1,020%. 

Por ello, se estima que al menos en una buena parte, el Incremento 

registrado en las exportaciones a México desde esta reglón del 

Lejano Oriente, se debe a una triangulación de producto originarlo 

de China que se efectuó a través de los países antes mencionados. 

1.3. RESPUESTA DE LA INDUSTRIA MEXICANA DEL CALZADO 

ANTE LA COMPETENCIA INTERNACIONAL. 

En atención a lo anterior, la Industria mexicana del calzado ha 

respondido a travl!s de una serle de acciones tendientes a 

Incrementar Jos niveles de productividad en cada empresa, que 

a su vez, permitan al sector alcanzar una competitividad mayor 



en los mercados tanto Interno como externo. 

Como puntos crftfcos fundamentales en el desarrollo de este 

esfuerzo, la industria del calzado ha Implementado como IFneas 

c9ncretas de acción el mejoramiento de los niveles de capacitación 

del personal que ocupa, atendiendo a criterios de calidad, cantidad 

y enfoque específico de cada una de las acciones encaminadas 

a dicha capacitación creciente de su fuerza laboral. 

También se ha dedicado especial atención al suministro adecuado 

y "Justo a tiempo" de las materias primas y los principales Insumos 

de los que se sirve la Industria, asr mismo, se ha puesto un 

énfasis especial en la modernización tccnológlca de Jos procesos 

Involucrados en la producción del calzado. 

t.•. COllPETITIVIDAD DEL CALZADO ASIATICO. 

Sin embargo, las Importaciones procedentes de Asia, permanecen 

en el mercado aún con mayor competitividad que los productos 

generados en la Industria nacional, Inclusive después de haberse 

adoptado las medidas antes descritas. 

Por otro lado, estz situación no es exclusiva de la Industria 

mexicana del calzado, como lo muestran las diversas medidas 

adoptadas en parscs tales como los Estados Unidos para proteger 

a su Industria de las Importaciones asJ:atlcas de calzado. 



En dicho pars norteamericano. aunque el mercado Interno se 

abastece prlnclpalmente de Importaciones. se han Implementado 

ar:ancelcs de entre 6 y ll8%. que adcm::s se calculan con respecto 

a precios de referencia establecidos. 

Por ello. se ha llegado a concluir que la mano de obra barata 

y la Integración de sus principales materias primas. constituyen 

fuertes ventaja~ comparativas de Jos parses asiáticos con respecto 

al resto del mundo en lo que se refiere a Ja producción de calzado. 

1.5. RETOS DE LA INDUSTRIA MEXICANA DEL CALZADO ANTE 

LA COllPETENCIA EXTERIOR. 

A pesar, pues, de los esfuerzos realizados para Incrementar 

productividad y competitividad en la industria mexicana del 

calzado, las Importaciones procedentes de países de Asia. 

representaron en 1993 m~s del 70% del total de las compras 

mexfcnnas de este producto al exterior. 

Esto ha redundado en un serio d&ño a I& Industria nacional, que 

h.c visto reflejado el desplazamiento de la producción mexicana 

de calzado por mercancía importRda en una disminución de sus 

niveles de producción, una reducción de su pitrtlclpacl6n en el 

mercado, un retroceso en el nivel de empleo y un efecto negativo 

en la utlllzaclón de su capacidad Instalada. 



Diversos factores, tales como la disminución del consumo nacional, 

atrlbulble a la pérdida registrada en años recientes del poder 

adquisitivo poblaclonal; y por otro lado, el crecimiento de las 

Importaciones, al que nos referiremos en el apartado 1.6.3., de 

este mismo capFtulo, han Impactado significativamente en la 

producción mexicana de calzado, mostrando una calda del 28% 

en el periodo 1988-1993. 

Esto significó en 1993 una reducción del 29% del total de pares 

producidos por la Industria nacional, en relación en el mismo 

dato referente a 1988. Como resultado, el calzado mexicano ha 

sufrido una pérdida absoluta de 72 millones de pares. 

Como consecuencia, le capacidad Instalada también se ha visto 

reducida en un 18% en el mismo período comprendido entre 1988 

y 1993. Asf, mientras en 1988 la utlllzecl6n de la capacidad 

Instalada de la Industria mexicana del calzado ascendía al 61i.S%; 

en 1993, sólo alcanzó un SS. 9%. 

A esto se debe añadir además que la capacidad instalada pasó 

de 380 millones de pares a 310 en 1993, como resultado del cierre 

de empresas que no han podido resistir la dlffcll situación 

económica de los CJltlmos años y la competencia del exterior. 

En el caso de Guanajuato, por ejemplo, se registró el cierre de 

1S9 empresas para 1993, lo que significó la baje de 15% del total 

de las empresas registradas. 



1.6. ASPECTOS IMPORTANTES A CONSIDERAR DEL SECTOR. 

Para efectuar un anélisls con mayor detenimiento al respecto de 

la situación actual de la Industria mexicana del calzado, asf como 

de las principales causas en razón de las cuales la competitividad 

de estas mercandas nacionales no alcanza aCm niveles satisfactorios 

que aseguren la viabilidad de la Industria, habremos de utlllzar 

como marco de referencia las .anteriores acotaciones, para, a partir 

de esta visión general, mostrar cifras y datos espcdflcos al 

respecto de: 

1 ) La producción nzclonal. 

2) La demanda Interna. 

3) La situación de l<>s Importaciones. 

q) La balanza comercial. 

5) La evolución del empleo general por la Industrie. 

6) El Producto Interno Bruto en rc1Dcl6n el calzado. 

1.6.1. LA PROIJlJCCION NACIONAL 

Seg Cm se afirmó en el apartado 1.1., el 87% de la producción 

mexicana del calzado se concentra como sigue: 

s) 39% en Cuanejuato, 

b) 25% en Jalisco, y 

c) 23% en el D. F. y su zona metropolitana. 



1,6.2. LA DEMANDA INTERNA. 

Como habíamos afirmado en el apartado anterior, la baja en el 

poder adquisitivo poblaclonal, producto tanto de la crisis econ6mfca 

de Ja década de los BO's como de las profundas medidas de ajuste 

y reforma macroecon6mlca Introducidas por el Gobierno Federal 

durante el mandato del Presidente Carlos Salinas de Gortarl, 

han provocado una disminución en el Consumo Nacional Aparente 

de calzado en México durante los C.dtlmos años. 

En el pcrrodo comprendido entre los años de 1985 y 1993, dicho 

Indicador presenta una caída del 12.3%, concentrada principalmente 

entre 1969 y 1993. Tan sólo en 1989, la variación negativa del 

Consumo Nacional Aparente ascendió a 10.6% y en 1993 descendió 

en un 11.1%. 

El mercado Interno estaba abastecido en un 100% por la Industria 

nacional hasta 1987, ya que en 1988 comenzó el proceso de 

Importaciones de calzado a México, como resultado de Ja polrtlca 

de apertura comercia! Implementada por el Gobierno Federal como 

coadyuvante en la lucha contra la lnflaclón, asr como para 

Incentivar la diversificación de la base económica de producción 

y reducir la dependencia económica con respecto a la Industria 

petrolera de extracción. 

Ya a partir de 1989, las Importaciones de calzado comenzaron 

a tener una partfclpac16n Importante en el mercado Interno, con 



crecimientos constantes en los niveles de Importación que 

significaron, para el período 1988-1993, una carda de Ja producción 

nacional en el consumo de hasta 15%, mientras que las 

Importaciones crecieron en un 626%. Ver tabla 1.1. 

1.6.3. LA SITUACION DE LAS IMPORTACIONES. 

El Incremento en valor de las Importaciones de calzado a México, 

Iniciadas en el año de 1988, significaron una variación del 816% 

hasta 1993, con una tasa anual promedio de 74.62%. Por ello, 

para 1993 la cifra de Importación alcanzó un máximo histórico 

de$ 214 millones de dólares. Ver grflflca 1.2. 

Clasificadas por su origen, las Importaciones de calzado a México 

entre 1990 y 1993 se claslflcan como sigue: 

27% Estados Unidos 

13% Talwán y Corea 

12% China 

9% Hong Kong 

8% Indonesia 

18% Procedentes de otros parses 

Se estima sin embargo, que la Importación de calzado proveniente 

de Jos Estados Unidos de América es en su mayorra mercancfa 

originada en diversos parses de Asia. Ver tabla 1.3. 
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MEXICO: CONSUMO NACIONAL APARENTE (C.N.A.) DE CALZADO 

ANO PRODUCCION IMPORTACION EXPORTACION C.N.A. VARIACION (%) 

1985 232.6 0.3 1.7 231.2 
1986 237.3 0.2 2.4 235.1 1.7 
1987 244.4 0.2 5.8 238.8 1.6 
1988 245 5.5 8.2 245.3 1.5 
1989 200 23 6.5 216.5 (10.6) 
1990 208.5 16.5 7.2 217.8 0.6 
1991 199.6 22.9 6.2 216.3 -0.7 
1992 193.3 41.9 7.4 227.8 5.3 
1993 173.3 33.9 4.5 202.7 (11.1) 

TABLA 1.3. 

;:; 
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1.6.Q. LA BALANZA COMERCIAL. 

Como res u Ita do del proceso descrito en el apartado anterior, la 

balanza comercial ha pasado de ser superavltarla en los registros 

hlst6rlcos hasta 1908, a ser credentemente deficitaria en los años 

subsecuentes. 

En 1987 se alcanzó un crecimiento récord en la balanza comercial, 

significando el 191% con respecto al año anterior, pero, no obstante 

que el perrada 1989-1992 las exportaciones de calzado alcanzaron 

un crecimiento constante de 1112%, en el mismo año de 1989 se 

Inicia un vertiginoso descenso de la balanza comercial en este 

rubro que permanece con saldos negativos hasta 1993. 

El mbxlmo histórico alcanzado en este sentido significó en 1993 

un déficit de $ 132 mllloncs de d61arcs. Ver grllflca 1. -· 

1.6.S. LA EVOLUCION DEL EMPLEO GENERADO POR LA 

INDUSTRIA DEL CALZADO. 

La bnja en la producción y el cierre de empresas, a las que nos 

referimos en e1 apartado 1. 6 .1., debida en gran parte al acelerado 

proceso de Incremento en las Importaciones, ha ocasionado un 

Impacto negativo en el nlvel de empleo generado en las Industrias 

del cuero y del calzado. 

Tan sólo en 1992 y 1993 se registró la pérdida de 15,277 empleos, 

mismos que representan una disminución del 12% respecto a los 

niveles alcanzados en 1991. Ver tabla 1.5. 
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MEXICO: PRODUCCION Y CAPACITACION INSTALADA 

ANO PRODUCCION VARIACION (%) 
CAPACIDAD UTILIZACION (%) 
INSTALADA CAP. INSTALADA 

1988 245 380 64.5 

1989 200 (18.4) 380 52.6 

1990 208.5 4.3 350 29.6 

1991 199.6 (4.3) 340 58.7 

1992 193.3 (3.2) 340 56.9 

1993 173.3 (10.4) 310 55.9 

--
TABLA 1.5. 

Cifras en Miiiones de pares ;;; 



CAPITULO 2 

ESTRUCTURA. PRODUCTIVIDAD Y Clll'ETITIVIDAD 

IEL CALZADO DEPORTIVO l'EXICAlll 



17 

2.1. ESTRUCTURA DE COSTOS. 

En la fabricación de calzado deportivo el valor añadido es, en 

general, alrededor de 50% del precio de venta del mismo. En 

esta estructura, como en la de otros productos artesanales, de 

valor añadido, el elemento principal de costo es el costo laboral. 

Que Incluye al personal directo, Indirecto y administrativo. Los 

costos de financiamiento son relativamente menos Importantes. 

Al comparar la Industria nacional Vs. la de otros países, sr seda 

Importante considerar el costo del capital. Aunque mencionaremos 

algo sobre Jos recursos y necesidades para el capltsl de trabajo, 

al analizar la estructura de los costos y para el efecto de este 

estudio, parte del margen se debe considerar como costo financiero 

ya que deber:. servir para recuperar la Inversión de recursos 

propios del fabricante. Ver tabla 2.1. 

2.1.1. CAPITAL DE TRABAJO. 

Requisitos: 

Inventarlos 

Materia Prima (flabflldad de entrega, lotes mrnlmos económicos, 

estandarización). 

Trabajo en proceso (organización de la produclón). 

Almacén de Producto terminado. Estructura productiva. 

Cuentas por cobrar. 



Otros 
Materiales 

Suelas de 
Hule 

Corte de Piel 

Estryetwa prqmedlo de Costqs 

32% 

18% 

50% 

Materia 
Prima 

Calzado Deportivo 

40% 

60% 

' . 
Total 

TABLA 2.1. 

45% 

17% 

19% 

19% 

Valor 
Agregado 

Margen 

Gastos Generales 

Mano de Obra 

Gastos Indirectos 1 

Produccl6n 

;;; 
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Fuentes: 

Cuentas por pagar. Estructura comerclal. 

Financiamiento externo. 

Financiamiento propio. 

La Industria del calzado no es Intensiva en activos fijos, Inversiones 

del 1 % al 2% del volumen de ventas anualmente. El peso del capital 

fJfo es llmltado en le estructura de costos. El perfil en cuanto 

a la edad de la 1 maquinaria, debe ser adecuado y por lo general 

estas maquinarias con un buen mantenimiento duran muchfsfmos 

aftas y a veces generaciones. 

2.2. COSTO LABORAL. 

Es de dominio común que la posición de México ante sus 

competidores tradlclonales (los pafses Europeos, Estados Unidos, 

Corea y Talwtm), en cuanto a costo laboral, ha Ido meforando, 

esto se debe a dos factores macroecon6mlcos no sostenibles en 

el futuro. El primero se debe a la reducción del costo en 

términos reales y la segunda es resultado de devaluaciones sufridas 

en el pasado. Impactando directamente en el velor del peso frente 

al dólar. Poniendo a México en una mejor poslbllldad de 

competencia mientras que sus antiguos o tradlclonales competidores 

han Ido sufriendo este fenómeno al Inverso. 
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Por el otro lado, eso no sucede con respecto a los nuevos 

competidores (China, Indonesia, Corea del Norte y Tailandia). 

como se describió en el capítulo anterior. 

Se encontró en este estudio que las exportaciones potenciales 

de calzado deportivo asJ como et Incremento en el consumo naclonal 

estarán altamente lnfluencladas por el costo laboral relativo. 

2.3. IMPACTO DEL COSTO DE LA llArlO DE OBRA. 

El costo de la mano de obra en México en comparación a la de 

sus competidores tradicionales es mucho més bajo, en especial 

contra Europa. Semejante al de Brasil. Pero mfls caro 

comparativamente que China, Indonesia, Corca del Norte y 

Tallandla. Esta posición compleja es el resultado de ciertas 

acciones Internas y externas que ya se mencionaron. Internamente 

se logró la reducción del costo de capital (en v~lor real) y también 

se mejoró la pos1cl6n competitiva del peso frente al dólar. 

Externamente es una realidad que los competidores europeos han 

sufrido un aumento en los costos relativos. El primero es un 

aumento significativo del costo laboral de estos países y el segundo 

aumento en su paridad (en valor real). 

2.11. PRODUCTIVIDAD. 

Es un hecho que los pafses con mayores Incrementos en su 

productlvlded serén los que logren aumentar su capacidad 
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exportadora en el futuro. Al contrario, Jos parses con mejores 

cambios tienden perder volumen y a su vez empleo mlts 

rápidamente. Esto también sucede a nivel nacional o regional. 

S61o subsiste el més fuerte. En este caso, el mAs productivo. 

La productividad de Ja mano de obra mexicana es menor que la 

de otros pafses y esto puede afectarse positivamente en base 

a soluciones creativas. 

2.q.1. PROOUCTIVIDAD LABORAL. 

Le: productividad laboral en México es Inferior a la de muchos 

de sus competidores Importantes. Para lograr entrar a un mercado 

de exportación o conservar los niveles de producción para el 

mercado doméstico, estos niveles de producción, tendrlm que 

ser mejorados, por lo que Innovación creativa serll necesaria 

para atacar de manera directa este problema. Patrones de 

comparación reflejan que Ja productividad laboral en México, es 

Inferior a la de los países europeos y a Estados Unidos por lo 

que se tendrb que trabajar de manera mfts eficiente en el futuro. 

2.Q.2. FACTORES QUE AFECTAN A LA PRODUCTIVDAD. 

Desarrollo del producto. 

Tamafio de la fábrica. 

Enfoque y tamaño de los lotes de producción. 



lngenlerra de Métodos. 

Flufo del trabafo y materiales. 

Especlallzaclón/ Automatización del proceso. 

Control de Calidad. 

Especlallzacl6n del operarlo. 

Experiencia del operarlo. 

Capacitación. 

2.5. TECNOLOCIA Y PRODUCTIVIDAD. 

22 

Existen diferentes formas de mejorar la productividad de una 

fltbrJca de zapatos deportivos. Estas poslbJlldades se logran 

mediante la Inversión en nuevas tecnologías o el redlsefio en 

la forma de trabajo. 

La maquinaria en Móxlco es relativamente moderna. Aunque ésta 

sea relativamente moderna, si no se reanuda la Inversión, se 

corre el peligro de obsolescencia en el mediano o largo plazo. 

2.&. AHAl.1515 DEL AVANCE TECNOLOCICO EN LA PRODUCCION 

DE CALZADO. 

Se estudió el avance tecnológico de Ja Industria del calzado, 

no sólo en México, sino a nivel mundial y se concluyó que estos 

avances han sido limitados. 
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2.6.t. CORTE. 

Debido a que la mayorfa de los zapatos deportivos son de plel 

o por fo menos llevan piel en algunas apllcaclones, mucho se ha 

estudiado la automatización en el corte. El resultado ha sido 

hasta el momento negativo, pues por ser un producto natural 

y disforme, ha resistido la automatización. 

2.6.2. COSTURA. 

Tal vez el desarrollo més Importante en el departamento de 

costura, ha sido en máquinas de coser automáticas que son 

controladas por computadora. Estas máquinas presentan ventajas 

como consistencia en la calidad y de que no se necesita de un 

trabajador callflcado, aumentando asf la productividad y reduciendo 

de manera Importante el costo del zapato. En la fAbrlca, 

observamos algunas de estas máquinas realizando operaciones 

aplicadas al bordado decorativo de una o más agufas. También 

se pudo observar algCm caso donde se realizaba la unión de dos 

palas. Sin embargo, se necesitan técnicos experimentados para 

programación, mantenimiento. Se nos comunicó que la 

dlsponlbllldad de personal experimentado, ha limitado l.e: 

Introducción de pespuntadoras computarizadas. 

2.6.3. MONTADO. 

En el departamento de montado a nivel mundial, no ha habido 

gran desarrollo. Las operaciones de montar puntas y talones 



han recibido alguna Influencia tecnológica que ha repercutido 

en la comblnecl6n de operaciones, dando una mejor calidad y 

flexlbtlldad a la vez que se necesita solamente una persona para 

realizar las dos funciones. Otro ejemplo en el avance, ha sido 

el uso de material termopléstlco para lnyecc16n que al substituir 

al cemento de létex, disminuye el tiempo del proceso, dando 

también una mayor calidad al producto. 

El uso de hornos para &celcrar el pegado o el secado, acelera 

el ciclo normal de produccl6n y reduce la necesidad de financiar 

trabajo en proceso, aumentando también la productividad. En 

conclusl6n se sugiere que en el futuro, los apoyos de lnvcrs16n 

debcrlln ser dirigidos al equipo de alto costo unitario, pero que 

benefician de manera directa como son Montadora, Hornos, Sistemas 

de Transporte, Pespuntadoras computarizadas, etc. 

2.7. PROCESO EH LA FABRICACION DE CALZADO DEPORTIVO. 

La fabricación de calzado requiere aCJn de un proceso complejo. 

Se pueden Identificar por lo menos 40 operaciones distintas en 

la elaboracl6n de un zapato típico. Normalmente en una fAbrlca 

de calzado y en especial de zapato deportivo se encuentra una 

alta variedad de modelos en producción, que a la vez requiere 

de diferentes materiales. SI a esto le agregamos que los modelos 

también pueden variar en cuanto al sistema de construccll>n, talles 

y estilos, nos da como result~do una matriz de operaciones 
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complejas y necesarias que se tienen que ordenar de manera 

slstemlltlca y simple para el mejor uso de recursos y asr aumentar 

la productividad del fabricante. 

2.8. CORRIDAS DE PRODUCCION. 

La forma en la que se planee y controle la producción en la fábrica 

de zapatos deportivos, tendrá mucha Importancia. El tamaño 

de los Jotes de producción asr como la programación de los modelos 

a fabricar, son de vi tal Importancia y tienen un efecto directo 

en la productividad. Este Impacto se refleja directamente en 

la curva de aprendizaje del operarlo. SI se cambia constantemente 

de modelos y los lotes de producción varían en cuanto a su tamaño 

constantemente es més dlfrcll lograr un alto nivel de calidad. 

Cuando las corridas de fabricación son de un tamaño deseable, 

se obtiene un grado mayor de especlallzaclón y también se logra 

Ja automatización de la producción. Este tamaño también permite 

acumular más rápido Ja experiencia necesaria a nivel departamento 

y fábrica tras el enfoque en una lrnea de calzado. 

El costo de fabricación tiende a ser menor al aumentar el volumen 

de producción por modelo. Como lo podemos ver en Ja gráfica 

2.2. Es Importante que el fabricante de calzado deportivo trate 

de enfocar su producción buscando un nicho adecuado dentro 

del mercado. La productividad del operarlo disminuye con los 

cambios de modelos. Esto lo podemos ver en la grflflca 2. 3., en 
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donde se refleja claramente la disminución en la productividad, 

en el caso particular del departamento de costura, el efecto de 

la experiencia se pierde en gran proporción al cambiar de 

colecciones. 

Estos efectos ncgütlvos se vencerán en caso de que el fabricante 

mexicano, lograra exportar, pues los pedidos de exportación 

tradlclonalmentc, son mucho más concentrados en un modelo y 

de mayor volumen que el de los nacionales. 

2.,, POSICION COlllPETITIVA. 

Para mejorar la posición competitiva de los fabricantes de calzado 

deportivo mexicano ante sus competidores directos, defendiendo 

asf su penetración en el mercado doméstico y potencialmente 

exportar: será necesario redefinir la forma de manejo en la 

fabricación con la que hasta ahora se han producido los zapatos 

deportivos. Por lo cual, la forma sistemática y ordenada de 

claslflcar diferentes funciones de soporte para la fabricación, 

serli la alternativa propuesta que Incremente en forma directa 

los niveles de productividad. 



CAPITULO 3 

CREACION DE UN DEPARTMENTO DE DESARROLLO Y 

Y COITROL DE CALIDAD 
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3.1. EL DEPARTAMENTO. 

Como se planteó previamente la C..nlca forma en la que una fllbrJca 

de calzado puede crecer y aumentar asr su rentabllldad, es 

aumentando su productividad. Una forma en la que esta 

productividad puede ser alcanzada, es con la creación del 

departamento de desarrollo y control de calidad que se enfoque 

en el diseño del producto, Ja utlllzacl6n de los métodos apropiados 

de fabrlcacJ6n, el estudio de tiempos y movimientos, así como 

el aseguramiento de la calidad. Generando la Información necesaria 

para el sistema de pago de salarlos y costeo preciso de los 

zapatos. 

Este departamento se encargarlt de dar soporte técnico 

Información a diferentes :.reas productivas de la empresa como 

son producción, contabllfdad, finanzas, compras, ventas, etc. 

Este nuevo departamento se encargará entre otras cosas de calcular 

y evaluar en un Inicio los materlales con Jos que se debe trabajar. 

Calculando las cantidades y especificaciones requeridas de 

diferentes materiales para los diferentes zapatos. También 

determinaré la secuencia de operaciones y los métodos dentro 

del proceso, calculará y asignará los tiempos correspondientes 

cada operación, asr como las especificaciones de control y 

calidad, cumpliendo asr las órdenes de los clientes. 

Tradlclonalmentc, en la mayorra de f6brlcas de calzado, estas 

funciones se realizan descentrallzadamente y sin algCm metodo 

apropiado. Este estudio propone la creación de un departamento 
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donde todas las funciones de desarrollo se concentren de manera 

ordenada dando asr el soporte adecuado en la fabricación de 

calzado deportivo y otros tipos de calzado. 

3.1.1. OBJETIVOS DEL DEPARTAMENTO DE DESARROLLO. 

El departamento de desarrollo tendrA como objetivo: 

- Ahorrar el uso de los materiales. 

- Acelerar el proceso de diseño y fabricación del producto. 

- Aumentar la productividad laboral. 

- Reducir el nivel de habilidad del operarlo. 

- Aumentar la consistencia del producto. 

- Incrementar la calidad. 

~.2. EFICIENCIA DE MATERIALES. 

Para hacer más eficiente el uso de materiales, se recomienda se 

ejerciten: 

- Habllldades para el desarrollo de proveedores. 

El fabricante de calzado ensambla elementos provenientes de 

m!Jltlples proveedores, por ello, en el desarrollo de nuevos 

productos, se debe contar con los sistemas de compras para 

obtener rutinariamente los productos adecuados. 
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- Envros de Insumos (pieles, componentes, suelas), desde el 

exterior mediante el establecimiento de relaciones estables y 

de confianza. 

- Acuerdos con los proveedores locales para el desarrollo de 

materiales, en anticipación a las modas de temporada. 

- Acceso rápido local a materiales para muestras. 

3.3. RELACION CON PROVEEDORES. 

En este nuevo ambiente de competencia, es crrUca la capacidad 

del fabricante para, slstem6tlcamcnte obtener el apoyo de 

proveedores pBra el desarrollo de los Insumos que requiere el 

mercado, ya que: 

- Se requiere cumplir con especificaciones més rigurosas. 

Pues al competir ahora contra las Importaciones, el consumidor 

flnal está preparado para hacer una mejor scleccl6n del producto. 

- Frecuentemente se trata de calidades diferentes a las disponibles. 

Hay que hacer desarro11os especiales. Al adaptar modas o 

tendencias, muchas veces es necesario desarrollar materiales 

que la competencia usa y que en el mercado Interno aún no 

existen. 

- Los tiempos de entrega son menores 

Cada vez 101' detallistas de calzado presionan más al fabricante, 
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pues al tener otras alternativas de compra, ya no es necesario 

mantener Inventarlos tan altos como los que hasta ahora se 

tienen. 

- Es una apuesta conjunta. 

En el proceso de elaboracl6n de muestras o prototipos, la 

probabllldad de que Jos desarrollos efectuados en apoyo de 

un nuevo producto se lleguen a producir, son bajas. 

3 ••• ENFOQUE DEL DEPARTAMENTO. 

El departamento de desarrollo tendrá que, continuamente, 

concentrar esfuerzos en: 

- Homogeneización de maquinaria, para permitir un mejor balanceo 

de las U neas. 

Es Importante, como ya vimos, que la fábrica Invierta en 

tecnologra de punta. De tal modo que haga más eficiente, a 

través de la Inversión, sus recursos de producción. La 

homogeneización de maquinaria, permitirá tener un volumen 

preestablecido del balanceo adecuado en la línea de producción. 

- Especlallzaclón de lrneas: separación de aquéllas destinadas 

a diferentes construcciones. 

Es Importante que en Ja fttbrlca exista un orden desde el dlsello 

de las operaciones. Agrup&r en forma sistemática y separada, 
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de tal modo que un modelo de montado normal, no tenga que 

seguir la ruta de uno de montado o calzado a mano. Para efecto 

de esta propuesta, no es Importante el detallar cada operación 

Involucrada en los procesos de montado, pero sr e1> Importante 

aclarar que éstos son diferentes y que es Importante, por tanto, 

mantenerlas separad¡:is. 

- Modificación a la distribución de la planta en función de las 

Ir neas de producción. 

Es Importante hacer los cambios necesarios dentro de la 

distribución de la planta,. cada vez que se modifiquen de manera 

Importante los procesos. Es Importante que los materiales 

asr como los operarlos efectúen y tnrdcn el menor tiempo en 

movimientos Involucrados en el proceso. La mejor dlstrlbucf6n 

de planta, será entonces aqul?lla que optimice al mflxlmo estos 

movimientos. 

- Introducción al sistema de al1mentac16n por banda. 

Es Importante evaluar continuamente la utlllzaclón de bandas 

transportadoras por motor o gravedad. En el caso del 

departamento de costura, es Importante tener siempre una banda 

continua que sirva como i!.llmentador de trabiljo a las diferentes 

estaciones. En cada conexión entre depart~mcnto y departamento, 

asr como en los lugares donde se tengan que mover materiales, 

será Importante evaluar el uso de bandas transportadoras. Una 

forma económica de hacerlo es con el uso de bandas por 

diferencia de gravedad. 
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Es Importante evitar movimientos Innecesarios o costosos dentro 

de la operación y el movimiento de materiales en la Hbrlca. 

- Ajustes periódicos en la confJgurac16n de las tareas como 

resultado de estudios de tiempos y movimientos. 

Es Importante que continuamente se estudien los tiempos y 

movimientos dentro de Ja fltbrfca. Esto lo veremos detalladamente 

dentro del caprtulo de Ingeniería de métodos para la fabricación 

de calzado. 

- Rcbalance de las líneas de producción para mejorar el flujo 

de materiales y reducir el monto de materiales en proceso. 

Como resultado de las acciones mencionadas, el rebalanceo de 

líneas, ayudarlJ a hacer má.s eficientes los procesos productivos 

dentro de Ja fllbrlca. 

3.5. FORMALIDAD EH LAS ENTREGAS. 

La formalidad en el tiempo de entregas, es un factor decisivo 

en la exportación de calzado, puesto que el cliente, en Ja mayorra 

de los casos, ya prevendl6 el pedido. Las entregas deben 

ajustarse al tiempo del mercado, en especial, si el producto es 

de moda, y en el caso del calzado deportivo, lo es, y si hay 

retrasos, los modelos corren el riesgo de quedar fuera de 

temporada. En caso de no cumplirse el compromiso establecido, 

es comC.n que un pedido atrasado sea cancelado por el cliente. 
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3.li. PRINCIPALES CAUSAS DE LOS RETRASOS. 

Parte de los retrasos, se deben a que la lrnea de producción 

se Interrumpe por falta de Insumos o Informalidad en el tiempo 

de entrega de los proveedores de materiales. Será por lo tanto 

muy Importante que las compras sean controladas de manera 

eficiente. Se necesitará una correcto programación de pedidos 

a proveedores y considerar siempre el desarrollo de alternativas 

de compra, asr como evitar dentro de la fltbrlca, la mala pfaneacl6n 

y control de la producción 



CAPITULO 4 

DISENO E IllGENIERIA DEL PATRONAJE 
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•.1. B. PRODUCTO. 

El calzado deportivo es aquel zapato que sirve para practicar 

aJg(m deporte en especlflco. La moda y complejidad en la 

fabricación de este producto se ha sofisticado en la (lltl ma década. 

Para efecto de esta tesis, hablaremos, de manera general, de 

las partes que comprenden a este tipo de zapato. 

La primera gran división que es importante señalar, es la que 

separa al corte o parte superior de los zapatos con Ja unidad 

de suela. Esta división se elimina al realizar la operación de 

montado, en donde el corte se envuelve en una horma que servirá 

de cimiento para posterlcfrmente pegar la suela. 

El corte consta de diferentes partes que se cortan, ya sea de 

materiales sintéticos o de pieles naturales y a través de las 

operaciones de costura, el corte va armando de tal forma que 

adquiere volumen. Normalmente todas las piezas se diseñan en 

plano y al unirse todas, es cuando el zapato se convierte en un 

producto trldlmenslonal. 

La unidad de suela, consta de diferentes piezas. Las más comunes 

son entrcsuela y suela. Normalmente, éstas son de diferentes 

materiales, durezas y diseños, permitiendo asr diferentes efectos 

sobre la superficie donde se practica el deporte determinado. 

El diseño y fa graduación de estas piezas también se hace en 

plano de dos dimensiones. 

Otras piezas en el zapato, son cornplementarlas, como planta, 

plantilla, piezas de amarre, etc. Estas, también se dibujan en 

dos dimensiones y los límites externos de estas piezas estarán 

dados por Ja horma. Ver figura q. 1. 
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11.2. DISEliO DEL MODELO. 

El diseño del producto en Ja Industria del calzado va de acuerdo 

a la moda. En esta parte no se hablar:. de la habilidad para 

adaptar e Interpretar las tendencias en boga sino de la adaptación 

creativa que se hace a partir de un dibujo o bosquejo de lo que 

tanto el modelista como el departamento de ventas prevee que 

seré la tendencia a seguir. Los mercados, la orlglnalldad y las 

tendencias de moda son de vital Importancia, pero eso no se tomará 

en cuenta. 

q.2.1. ADAPTACION DEL MODELO. 

Una vez que el dlseflo estlt definido, tendrlt que ser adaptado 

de tal forma que su fabricación sea la mfls económica posible, 

sin romper con las caracterrstlcas del diseño original, por lo tanto, 

su enfoque abarcarlii: 

- Reducir el nC..mero de partes, simplificando la fabricación. 

- Reducir el ne.mero de operaciones o fracciones Involucradas 

en la producción, haciendo más fAcll y económico el ensamble. 

- Optimizar el material. 

- Diseñar las herramientas necesarias para la fabricación de dicho 

modelo. 
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•.l. CICLOS TIPICOS DEL DISEAO. 

Normalmente en México, a diferencia de otros parses donde las 

colecciones se generan durante las cuatro estaciones del año, 

los nuevos modelos se producen dos veces al año, 

Primavera-Verano y Otoño-Invierno. 

Las decisiones de qué o cuáles modelos se deberltn producir, 

se toman en conjunto, Involucrando a los departamentos de ventas 

y mercadotecnia. Flntllmcntc ellos son los que tienen el contacto 

directo con el consumidor. Durante el proceso de desarrollo de 

un modelo, el cual muchas veces no llega al consumidor, es 

necesario hacer toda la Jngcnlcrra del mismo, creando, como 

consecuencia, muchas muestras que por una u otra razón no se 

producen. Es Importante crear un sistema que acelere este clclo 

y sobre todo, optimice los recursos del fabricante. 

'·'· DESARROLLO DE PROTOTIPOS. 

Durante todo el año, el departamento trabajará en el desarrollo 

de prototipos que potencialmente serán modelos a producirse. 

Cada prototipo tendrá caracterfstlcas específicas que estén de 

acuerdo a cierta moda, segmento y deporte solicitado. Lo que 

lnrlulrh en la selección de 

producto. La selección o 

material, herramientas y moldes del 

desarrollo de materiales tendrlt que 

mejorarse dentro de Ja fábrica, de tal forma que reduzca al mrnJmo 



los gastos de desarrollo. En cuanto a la producción de prototipos, 

Ja creación de patrones y herramientas, se deberé rediseñar la 

forma de trabajo. Tradicionalmente la lngenlerra de patronaje, 

que sirve para la generación de suajes y moldes, se hace utilizando 

un pantógrafo de graduación mecánico y de manera desordenada, 

sin seguir un método definido. Esta forma de trabajo que es 

la que 

lenta y 

mb se usa en México y en otras partes del mundo, es 

poco precisa. Cada cambio de pieza dentro del prototipo, 

afecta a cada una de las piezas que al ensamblarse generan el 

modelo deseado. Esto redunda en una cantidad de trabajo repetido 

e Innecesario. 

•.s. CRITERIOS PREVIOS AL DESARROLLO DE PROTOTIPOS. 

Como se analizó, ya sea usando el sistema tradicional de graduación 

en pantógrafo o adquiriendo un sistema computarizado Cad-Cam, 

del cual hablaremos mfls tarde, es Importante seguir un proceso 

sistemático y ordenado que optimice el esfuerzo del personal, 

la fnverslón en equipo como herramientas y la generación de 

Información en la creación de prototipos. Por lo que 

continuación se proponen los siguientes criterios previos a 

considerar en el desarrollo de prototipos y muestras. 



q.s.1. SELECCION DE PUNTO. 

Se deberA seleccionar una talla o punto (como se le llama en la 

Industria del calzado deportivo), con el cual siempre se trabaje 

en Ja generación de prototipos. Se sugiere que ésta sea 

representativa, de tal forma que refleje los aspectos ópticos 

asr como técnicos de la muestra. Por lo general, el número de 

en medio de un rango determinado es el correcto. No Importa 

realmente culll de los de en medio sea, pero lo que sí es Importante 

es ser consistente y una vez decidido culll scrll, comunlcarlo a 

todos los departamentos Involucrados, para asr, crear conciencia 

dentro de la fábrica. 

q.s.2. EL USO DEL HERRAMENTAL. 

Es Importante tratar de estandarizar al mbxlmo el herramental 

necesario para la fabricación de calzado deportivo. SI se logra 

utilizar una o mtls herramienta en mbs de un modelo se consegulrén 

ahorros significativos. Un ejemplo claro de esto, es la selecclón 

de horma. Una vez que se define una horma para cierto deporte, 

se recomienda hacer varios modelos que óptica y funcionalmente 

serim diferentes, pero no requieren de una inversión edlclonal. 

La horma define las dimensiones internas del calzado y la 

especificación para los componentes Involucrados. Asr pues, si 

se usa la mlsriia horma no se requiere de una Inversión adicional 

en la fabricación reduciendo de manera eficiente el capital de 



trabajo. Al Igual, si se usa la misma horma, se podrll usar la 

misma suela, refle)Andose esto en una forma mlls rllplda de 

recuperar la Inversión, logrando asr economras de escala. 

q,s.3. UNIFORMIDAD DE MATERIALES. 

Es Importante tratar de estandarizar y optimizar el uso de 

materiales. Es claro que los materiales de corte que esUn a la 

vista del consumidor, son miss dlffclles de estandarizar, pues la 

diferencia entre éstos es lo que produce diferentes reacciones 

de compra en el consumidor. Por el otro lado, los m&.terlalcs de 

soporte como son forros, plantas, plantillas, contrahortes entre 

otros, se pueden utlllzar en forma uniforme, de tal manera que 

generen volCJmenes mayores de compra, creando asr volumen de 

compra, que de manera directa, lmpactarlln positivamente en el 

costo del zapato • 

•• 5. PASOS EN LA FABRICACION DE PROTOTIPOS. 

Es lmport.ante sistematizar la fabrlcacl6n de prototipos o muestras, 

por lo que a continuación se propone un proceso 16glco y ordenado 

que ademfls de eflclentarlo logrart. reducir costos en el proceso 

de desarrollo de prototipos: 

q.6.1. SELECCION. 

Decidir el segmento o deporte al que serll dirigido el modelo y 
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hacer el dlbujo(s) o bosquejo(s) que gráficamente representen 

al modelo. Es Importante por lo menos tener tres vistas: lateral, 

frontal y superloi- del modelo. En caso de que no sea sJmétrlco, 

se necesitaré dibujar tanto la parte Interna como la externa y 

si fa suela llevara un nuevo dibujo se recomienda hacer un dibujo 

del perfll y el grabado Inferior. 

q.6.2. DISE~O. 

Usar el dibujo o bosquejo como guía para trazar las llneas de 

definición de piezas dentro de la base de Ja horma. Aunque el 

zapato finalmente tendrá 3 dimensiones que darán el volumen total, 

el diseño de patrones se hace en plano de dos dimensiones. Es 

Importante tener un patrón base (concha) que refleje las 

dimensiones correctas de la horma que se esté utllfzando. En 

esta etapa, es necesario dibujar los planos necesarios para Ja 

fabricación de moldes de suelas y piezas especiales como podrran 

ser agujetadores u otras que lleve el prototipo. 

q.6.3. TOLERANCIAS. 

Trazar y cortar cada una de las piezas o patrones de corte, de 

forma tal que se Incluyan las tolerancias de sobrelape necesarias 

para el ensamblaje. Dependiendo del material y la maquinaria 

utilizada, éstas varran y pueden afectar de manera directa el 

costo del producto y su calidad. Por Jo que se recomienda definir 
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estas tolerancias para cada caso y ser consistentes en su uso. 

Esto ayudaré a evitar errores dentro de Ja fbbrJca y creará 

conciencia de calidad en los operarlos, pues Intuitivamente verán 

consistencia en diseño de patrones que sirven para la fabrlcacJ6n 

del producto. 

4.6.4. CLASIFICACION. 

Marcar cada una de las piezas o patrones de corte con un código 

sencillo que refleje el número o nombre del modelo al cual 

pertenecen. Por simple que esto parezca, si no se hace de manera 

ordenada, el control se puede perder generando Ineficiencias 

Innecesarias aumentando los costos dentro del sistema. 

4.6.s. METODOS. 

Generar las espccfficacloncs de ensamblaje del prototipo. Es 

Importante comunicar al operarlo y al jefe de departamento 

Involucrado en Ja fabricación del prototipo, Ja secuencia lógica 

de fabricación. En el caprtulo 5 se hablarll extensamente de la 

lngenlerfa de Métodos en la fabricación de calzado. 

4.6.6. PRODUCCION. 

Cortar las piezas en el material definido, utlllzando los patrones 

antes mencionados. Estas piezas serlln posteriormente ensambladas 

creando asf el prototipo. En caso de necesitar suela nueva o 
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piezas especiales, se fabricarán en esta etapa Jos moldes y piezas 

correspondientes. Es Importante ensamblar de acuerdo a las 

especificaciones originales, evitando algún cambio dentro de la 

fabricación del prototipo. SI éste representa problemas, es 

Importante que los operarlos no alteren los patrones pero sr que 

se comuniquen los problemas encontrados. 

4.6.7. EVALUACION. 

Corregir el trazo de las piezas y repetir el proceso hasta que 

los problemas encontrados desaparezcan. Es lmportantc cnflltfzar 

la comunicación con los operarlos que ensamblen las piezas, pues 

todos los cambios necesarios se tendrán que hacer en esta etapa 

y no cuando el modelo esté en fabrlcacl6n definitiva. Por último, 

es necesario aprobar el prototipo una vez que no presente 

problemas • 

•• 7. INCENIERIA DE PATROMAJE. 

Una vez autorizado el prototipo o muestra a fabricar se procederll 

a la graduación de patrones y creación de piezas especiales. Para 

esto se propone un sistema lógico y ordenado que tambl~n 

eflclentaró y rcduclrtt los costos de la Ingeniería de Patronaje. 



4.7.1. PLANEACION. 

Optimizar teóricamente y conforme al presupuesto, el nC.mero de 

herramientas necesarias para un rango. Por ejemplo, si se decide 

que se tiene que hacer un molde de suela para cada dos puntos 

o en su caso si se tiene que tener uno por talla. En el caso 

de las piezas especiales como podrían ser agujetadores, se podrb 

usar uno cada cinco puntos. Muchas de las piezas del corte, 

se podrtm agrupar de manera creativa. Un ejemplo de esto, sería 

utilizar el mismo talón para cada tres puntos o tallas. 

4.7.2. CRADUACION. 

Graduar cada una de las piezas del prototipo para cada grupo 

de tallas en el rango deseado. Escalar de Igual manera y dibujar 

los planos de los moldes de suelas y piezas especiales. La 

agrupación creativa de herramientas, reduciré la Inversión 

económica para cada modelo. Para facilitar este paso y reducir 

costos dramAtlcamente se recomienda utlllzar un slRtema 

de Cad-Cam. 

q.7.3. PRODUCCION. 

Probar ensamblando los puntos extremos del rango, verificando 

que no se presente nlngC.m problema. En este caso se recomiendan 

el tamaño mayor y el menor del rango, pues éstos reflejarl.m los 

posibles problemas en el modelo. En caso de que existan 
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problemas, será necesario corregirlos de Inmediato hasta que 

queden erradicados para poder aprobar este paso. 

4.7.4. FABRICACION. 

Fabricar los suajes y en su caso moldes de suelas y piezas 

especiales para todos los puntos. También es importante, después 

de esto, hacer un plan pfloto de producción, en donde se utfllcen 

todas las herramientas y en caso de haber problema en la 

fabricación de éstas, se corrijan de inmediato. Para esto se 

recomienda utilfzar la cspcclflcaci6n de herramientas, propuestas 

anteriormente. 

•.a. SISTEUAS DE CAD-CAll. 

Es de dominio común que estos sistemas computarizados, han 

revolucionado de manera extraordinaria la manera tradicional de 

. trabajo en muchas industrias. En este caso, Ja Industria de 

calzado no es una excepción. Existen diferentes compañras que 

han enfocado sus esfuerzos a la Invención de sistemas, que de 

forma creativa optimizan la Ingeniería de Patronaie. 

'·'· VENTAJAS DE UN SISTEUA DE CAD-CAU PARA LA 

INGENIERIA DEL PATRONAJE. 

El uso de un sistema de Cad-Cam para el desarrollo del producto, 
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ayudarll de manera eficiente a acelerar el proceso de desarrollo 

de prototipos y corridas completas de suajes y moldes. La primera 

gran ventaja que presentan los sistemas de Cad-Cam dentro de 

la fabricación de calzado deportivo es la rapidez de respuesta 

en la generación de muestras, velocidad que reduce gastos y 

que es también de suma Importancia dentro del mercado. La 

segunda ventaja es que se pueden hacer cambios dentro de esos 

desarrollos o muestras mucho más rápido que en el sistema 

tradicional. Es Importante señalar que los sistemas de Cad-Cam 

producen la calidad y consistencia en los patrones de corte 

y moldes, que de otra manera en pantógrafo o a mano, no se 

obtienen. La combinación de las diferentes funciones de estos 

sistemas, ayudan de manera Importante la lngenlerra del 

producto, generando ventajas de costo al obtener también una 

mejor utlllzaclón de los materiales a cortar, asr como en la 

productividad de fabricación. 

4.9.1. DISEfjO DEL MODELO. 

El trazo de las líneas básicas del diseño que derivan del dibujo 

o bosquejo original, se pueden obtener de manera rápida al 

transladarlos al sistema computarlzad_o a través de una tableta 

dlgltallzadora·. Como se puede ver en la figura 4.1. 

Una vez dlgltallzadas la líneas principales, se pueden adicionar 

o cambiar otras a través del sistema, de forma sencilla y muy 
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r6plda; lo que significa que se pueden hacer cambios sin tener 

que repetir todo, como cuando se hace manualmente. 

Al Igual que cuando se hace a mano, se tienen que trabajar por 

separado las partes bblcas del zapato como el corte, Ja suela 

(en su caso entresuefa), asr como planta y plantflla. 

q.9.2. PIEZAS COMPONENTES. 

Ya que el modelo presenta los trazos necesarios para definir fas 

diferentes piezas componentes, es Importante Introducir las 

tolerancias y rebases necesarios para el ensamble y montado. 

Esto se hace de manera veloz, pues es muy fbcll trazar lfncas 

paralelas dentro del sistema. Autom.Mlcamente el sistema despieza 

cada uno de los componentes y los presenta de manera clara, 

como se puede ver en la figura q.2. 

q.9.3. ESCALAMIENTO OE LOS PATRONES. 

Al tener todas las piezas componentes, se procede a escalar todo 

el rango de los patrones. La forma de agrupar líneas para 

selccclonar rangos provee una gran flcxlbllldad. Esta, tal vez 

sea la parte más rltplda del sistema. El ahorro de tiempo, 

comparado con el sistema de pantógrafo meclmlco, es Impresionante, 

al Igual que la precisión lograda. Figura 4.3. 
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COMPONENTES EN ZAPATO íERMINADO 

L.ENGi.JEíA 

SUELA ENTRESUELll 

FIGURA q,3, 
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4.9.4. CORTE DE LOS PATRONES PARA CORTE Y DISEflO DE 

MOLDES. 

De rñanera f::tcil y rápida, el sistema corta de manera ordenada 

cada uno de los patrones. Esto Jo hace en material de cartón 

grueso que scrvlrft posteriormente en la fabricación de suajes 

o moldes de sucias o piezas especia les. 

4.9.S. DIBUJO Y GENERACION DE APLICACIONES ESPECIALES. 

Utilizando este sistema se pueden generar dibujos y planos de 

piezas especfalcs. Teniendo el contorno de la pieza y al separarla 

del resto, se puede dibujar por computadora sobre ella. Estos 

dibujos se pueden Imprimir para facilitar la producción de los 

moldes y piezas especiales. 

4.9.6. ACOMODO Y CALCULO DE SUPERFICIES PARA EL 

CONSUMO DE MATERIAL. 

Siguiendo con el método tradicional del paralelogramo (acomodo 

de piezas) para el cálculo de superílcic ocupado por pieza, el 

sistema totaliza la cantidad de material que se deberé comprar 

por par de zapatos. Este sistema es de dominio com(m en la 

fabricación de calzado, por lo que no entraremos en detalle. 

También el sistema totaliza el perímetro de cada pieza componente. 

Esta Información servirá para controlar el cálculo y la fabricación 

de suajcs y moldes. 
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'1.11. ADQUISICION DE UN SISTEMA CAD-CJW PARA LA 

INCENIERIA DEL PATRONAJE. 

Después de un estudio detallado del mercado y de la comparación 

con fábrfcas a nlvcl lntcrnaclonal, se recomienda que el fabricante 

de calzado deportivo mexicano se modernice e Invierta en un 

sistema de Cad-Cam para la fabricación de patrones y moldes. 

Es Importante aclarar que el resultado del anállsls económico no 

es relevante para la propuesta en esta tesis, pues como se vio 

en el estudio de factlbllldad del proyecto, tiene una tasa de 

retorno positivo y le da tanta ventaja competitiva al productor 

que no entraremos en detalle. 

'1.11. FABRICACION Y CONTROL DE HERRAMIENTAS. 

La especificación de herramientas deberá contener fa Información 

técnica, comercial y de plancaclón más Importante para cada 

herramienta. Servfrlt como antecedente de Ja herramienta desde 

su creación hasta el uso de la misma. 

El objetivo de la generación de una especificación de herramienta 

es el de documentar toda la Información necesaria, no sólo para 

verificar su producción sino también para controlar que se tenga 

a tiempo y dentro de las especificaciones y tole rancias establecidas. 

Es Importante el monltorear la fabricación de herramientas de 

tal· forma que, cuando éstas entren a producción, no presenten 

problemas y que tampoco atrasen las entregas como hasta ahora 

ha sucedido. 



CAPITULO 5 

INGENIERIA DE llETODOS EN LA FABRICACIOll DE 

CALZADO DEPORTIVO 
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5.1. INCENIERIA DE llETODOS EN LA FABRICACION DE 

CALZADO. 

En la fabricación de zapatos deportivos, al Igual que en la 

fabricación de otros productos con alto contenido en mano de 

obra, la Ingeniería de métodos es la técnica que se utiliza para 

aumentar la productividad por unidad de tiempo, y en 

consecuencia, reducir el costo por unidad o par de zapatos. 

La apllcaclón de la Ingeniería de métodos en la fabricación de 

calzado deportivo se define como el conjunto de procedimientos 

sistemáticos para evaluar todas las operaciones de trabajo directo 

e Indirecto con el fin de facilitar que éste sea hecho en el menor 

tiempo posible y con una menor Inversión de recursos por par 

de zapatos. Impactando asr en la estructura de costos y logrando 

una mejor poslcl6n competitiva del fabricante. 

Para desarrollar esta técnica se pueden seguir dos pasos básicos: 

El primero, es realizar una comparación de los nuevos dlseftos 

contra otros ya existentes, evaluando asf las slmllltudes. En 

caso de tener operaciones nuevas, se tendrifm que crear los 

centros de trabajo respectivos. 

El segundo, es desarrollar y aplicar mModos mlts sencillos y 

efectivos adaptando los centros de trabajo con el objeto de 

optimizar las operaciones. 
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5.2. CREACION DE LAS FRACCIONES. 

Los centros de trabajo u operaciones, también conocidos en la 

Industria del calzado deportivo como fracciones, se pueden crear 

siguiendo el procedimiento que se describe a contlnuacl6n: 

1.- Recopilar los elementos més importantes del diseño. Patrones, 

planos, dibujos, asr como un estimado o volumen de 

producción. 

2.- Definir la secuencia de operaciones (centros de trabajo 

necesarios). 

3.- Hacer un anAlisls comparativo contra operaciones (centros 

de trabajo) existentes. 

q.- Crear o adaptar en forma teórica las operaciones no existentes 

necesarias. Evaluar nueva maquinaria en su caso. 

5.- Instalar la nueva operación o fracción (centro de trabajo). 

6.- Estudiar los tiempos y movimientos necesarios. 

7. - Revaluar posibles mejoras. 

5.3. DIAGRAMAS DE SECUENCIA. 

En la fabricación de calzado deportivo así como en los productos 

de alto contenido de mano de obra, continuamente se evalCJan 
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las secuencias de operaciones o fracciones en los diferentes 

procesos de producción. El diagrama de secuencia o de proceso 

es una herramienta que sirve para comparar la secuencia actual 

o Inicial de una operación contra Ja secuencia Ideal que optimice 

al máximo los recursos de producción. Los diagramas sertm 

entonces un conjunto sistematizado de srmbolos que ayudan a 

visualizar claramente un proceso con el fin de examinarlo y 

meJorarlo. Al analizar cuidadosamente estos diagramas, los 

problemas potenciales y posibles cambios en la secuencia de un 

proceso se presentarán con mayor clarldad. 

5.3.1. TIPOS DE DIAGRAMA DE SECUENCIA. 

Se recomienda crear un diagrama de secuencia para cada nuevo 

modelo que permita obtener una visión global de las operaciones 

Involucradas, también se recomienda se haga uno para cada 

departamento Involucrado como lo son: corte, costura, montado, 

acabado, etc. Tabla 5.1. 

5.3.2. CREACION DE LOS DIAGRAMAS DE SECUENCIA. 

Cuatro pasos Importantes son los que se recomiendan en la creación 

de estos diagramas de secuencia: 

1.- Dellmltar el alcance trmlte dentro del proceso, especificando 

claramente qué operaciones se reaUzarfm dentro de cada uno 
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íDLIAR 

RtBAJAR VISTAS 

RE:B. CHIN. Y 1/2 PALAS 

P(RíORAR 1/2 PALAS 

PLANCHAR roRRO A CHINELA 

tos. LENGÜETA A CHINLLA 

CEPI. Y El'IP. VISTAS CUBO 

CERRAR T ALON 

COSER TIRA TALON 

cosrn EXTENSION TALON 

CDS. ron. X DNTRO. VISTAS 

CEr'I, CORTE Y HULE: ESPUl'IA 

COLOCAR HUU: E:SPUl'IA 

REVDLTEAR 

CDS. ron. X rRA. VISTAS 

COl.OCAR OJILLOS 

CDS. CH, A 1/2 PLA, 2 AG, 

rRUNCIR CHINE:LA 

CONTROL 

INICIO 

TABLA 5.1. 
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de los departamentos. Esto variará de acuerdo a la 

complejidad del modelo asr como del tipo de construcción, 

Al estudiar Jos procesos actuales, se vio claramente que la 

secuencia de un zapato, puede variar de acuerdo al deporte 

y tipo de construcciones. Es por ello Importante, Indicar 

el Inicio y fin de cada secuencia de procesos. 

2.- Determinar cada una de las operaciones Involucradas en el 

proceso. La lluvia de Ideas se recomienda como herramienta 

en la descripción de las diferentes operaciones. Es Importante 

lnclulr a los operadores en la elaboración de los diagramas, 

pero sobre todo, a los jefes de cada departamento para fa 

correcta Identificación de las operaciones que serán necl!sarlas 

en la fabricación de cada modelo. 

3.- Ordenar las operaciones en una secuencia 16glca y cronológica. 

Muchas veces en el proceso de planeaclón es Importante evaluar 

diferentes opciones. Es recomendable analizar todas las 

posibles alternativas. Una forma slmple de hacer esto es 

recortando pedacitos de papel que describan las diferentes 

operaciones por separado y combinarlos de distintas maneras 

hasta encontrar la mejor secuencia. 

4.- Dibujar el diagrama de secuencia de tal forma que Incluya 

todas las operaciones Identificadas, en la secuencia acordada 

y utilizando una simbologra simple. Es Importante. una vez 

que se defina el uso de los srmbolos apropiados, que 
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éstos se usen de manera consistente, evitando asf errores 

a través del tiempo. 

S.3.3. SIMBOLOCIA EN LOS DIAGRAMAS DE SECUENCIA. 

Es Importante ser consistente en el uso y selección de Ja 

slmbologfa. Como se ha visto durante el análisis de esta propuesta, 

muchas Industrias usan diferente simbología para representar 

el mismo evento u operación. Una vez establecida la simbología 

a usarse en la fabricación, deberé utllizarse con obligatoriedad 

en todos los casos subsecuentes. Es Importante diferenciar cada 

uno de los sfmbolos y claslflcarlos de una manera clara en relación 

a sus contenidos. En la fabricación de calzado deportivo, los 

más usuales scrlm de operación, transporte, almacén temporal 

y almaclm permanente dentro de cada uno de los departamentos 

en la f~brica. 

5.-. MEDICION DEL TRABA.JO. 

Es Importante para cada una de las fracciones u operaciones, 

por pequeñas o complejas que éstas sean, se apliquen las técnicas 

aqur propuestas con el objeto de determinar el tiempo en el cual 

un operarlo calificado puede llevar a cabo una tarea con un 

determinado nivel de rendimiento, localizando asl los puntos críticos 

en el proceso para sustituirlos por la secuencia planificada de 
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acciones que permita Impactar positivamente en el desempeiio 

productivo. 

s.q.1. METODOS DE ESTUDIOS PARA LAS FRACCIONES. 

Es Importante que se concentre toda la Información que refleje 

la Importancia relativa de Ja operación en cuestión. Es decir, 

tener una Idea aproximada del volumen de trabajo esperado, 

asr como la duración y asr se podrá evaluar de manera eficaz 

cuánto tiempo y esfuerzo se deberá empicar para mejorarla o en 

caso de ser nueva, planear su Implementación. 

Una vez estimados el volumen y la duración aproximada, se 

procederá a desglosar esta Información. Es Importante especificar 

cada paso de la fracción clasJflctmdola en lo que son tiempos, 

costos y métodos para cada operación, forma de transporte y 

almacenaje. 

Al tener toda esta Información se recomienda representarla de 

manera slstemlltica y sencilla, de tal forma que permita el acceso 

fácil a las diferentes personas Involucradas en el proceso de 

fabrlcacl6n del calzado deportivo. Para la representación gráfica 

de esta Información se recomienda hacer un diagrama de secuencia 

para cada fracción como ya se mencbl6 con anterioridad en el punto 

5.1. 
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S.S. TIEMPOS Y MOVllllENTOS EN LA FABRICACION DE 

CJILZADO. 

Tradlclonalmente en México como en otras partes del mundo, la 

forma de controlar la eficiencia y productividad de un operarlo 

y de ~u trabajo se realiza con poco rigor. La división usual 

de las tareas en la Industria del calzado se lleva a cabo en base 

a tareas que contienen un número de pares y se paga un cierto 

destajo o cuota por la realización del mismo. Sin obtener un 

parámetro real de lo que es el tiempo de trabajo adecuado. 

Asf mismo, la única comparacl6n válida es la experiencia anterior 

o similitud con nuevas operaciones. Impactando de manera 

negativa sobre todo al Inicio o lanzamiento de un nuevo modelo. 

Este sistema supone que la oportunidad económica que representa 

para el operarlo el producir un mayor número de pares 

en el mismo tiempo para asr, Incrementar sus Ingresos netos, 

es un Incentivo suficiente para lograr mayores niveles de 

productividad en un tiempo Indefinido. 

La racionalidad de esta suposición puede ponerse en duda debido 

al bajo alcance de la cuantificación de los resultados. Aún asr el 

sistema de destajo es el propuesto para incentivar al operarlo, 

es decir que el método tradicional sr representa ventajas palpables 

para el correcto desempeño del factor laboral en la producción. 

SI bien, es Importante ahora analizar el tiempo de realización 

de cada operación asr como los diferentes movimientos Involucrados. 

El correcto estudio de éstos, ayudará al operarlo a recibir una 
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retribución mayor que no es producto de un esfuerzo Igualmente 

proporcional sino de la correcta organización de 

también lnflulrll positivamente para alcanzar 

productividad óptimos. 

su trabajo; 

niveles de 

s.s.1. PERSONAL INVOLUCRADO EN EL ESTUDIO DE TIEMPOS 

Y MOVIMIENTOS. 

Durante el estudio de tiempos y movimientos de cada una de las 

fracciones, es importante Involucrar al jefe del departamento, 

pues su experiencia y conocimiento ayudarlm a la definición de 

una mejor forma de trabajo. Muchas veces, se podré por slmllltud 

o comparación, evaluar el tiempo necesario asr como la mejor forma 

de realizar una fracción determinada. Muchas veces al encontrar 

una fracción similar es mejor copiar el tiempo de ésta sin recurrir 

un detallado anbllsls de cada uno de los movimientos 

constituyentes. 

5.i. ESTUDIO DEL TIEllPO. 

Es Ja técnica que registra y mide los tiempos que se requieren 

para la reallzacf6n de cierta fracción. Este tiempo será medido 

bajo las condiciones normales de trabajo con las que se realiza 

cada fracción. Por ejemplo, en el caso de coser puntera en 

máquina de una aguja, se tendrán que considerar los tiempos 
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desde que se recibe el lote en la banda transportadora hasta 

que se regresan los zapatos ya cosidos. Es Importante medir 

cada uno de los movimientos Involucrados en la operación para 

calcular asr el tiempo total necesario para efectuarla como son: 

bajar del transportador, preparar el lote, coser los diez pares, 

Incluir los diferentes factores de compensación, recortar hilos, 

acomodar en la canasta, cortar cupón y regresar a la banda 

transportadora. Tabla 5.2. 

5.6.1. TIEMPO ESTANDAR. 

En la fabricación de calzado, se sugiere usar la técnica de 

preestablecer un "tiempo estándar" permisible para realizar cada 

una de las operaciones o fracciones organizadas en el esquema 

de planeacl6n, midiendo el contenido de trabajo real de fabrfcacl6n 

establecido y considerando un factor de fatiga natural. También 

serlm considerados los tiempos de uso personal, bafio y 

allmentacl6n del operarlo. Los tiempos fijos, como cortar el cupón 

de trabajo (del cual hablaremos posteriormente), el mantenimiento, 

asr como la limpieza del centro de traba)o y maquinaria, también 

deberAn ser incluidos en los cálculos. Esto se realizar:. con el 

estudio cronométrico de los tiempos Involucrados en la reallzacl6n 

de las fracciones y cada uno de los movimientos requeridos. Es 

Importante hacerlo para cada una de las fracciones y en algunos 

casos se utlllzart.n estimaciones o comparaciones con otras 

semejantes. 
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Estudio No. Estudio de Tiempo P eza No. 

Página de Deporta 

Observador Fecha 

Oept Operación 

Fracción Modelo o Estilo 
Maletlal ____________________ _, _______ _ 

Mlsc. _____________________ f--------

Anal1s1s del Tiempo Producción 

i~ .O .~ ~1 ~u Tiempo ~ ¡!ci: 
2 3 4 5 B 7 o o 10 TOTAL ~ ~ i! e~ ~} ~j:i:ado 

NO. 

T 

NO. 

NO. 

NO. 

T 

10 NO. 

11 T 

12 NO. 

13 

14 NO. 

15 T 

18 NO. 

TABLA 5.2. 
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5.6.2. CRONOMETRAJE. 

En la fabricación de calzado se recomienda utilizar un reloj que 

en lugar de medir los minutos y las horas en base 60 lo hagan 

en bese 100. Esto facllltaré el conteo exacto de cada una de 

las operaciones involucradas. Se deberé tomar en cuenta que 

todos los clllculos a partir de ese momento son en base decimal. 

S.6.2.1. Tipos de Cronometrafe. 

Existen tres métodos alternativos de cronometraje: 

a) Cronometraje de regreso al Inicio: 

Es el método que consiste en regresar las manecillas del reloj 

a su poslc16n orlglnal al concluir cada uno de los movimientos 

en estudio. Oc esta manera se puede obtener el tiempo de 

cada movimiento u operación de manera directa. Un ejemplo 

de éste. seda medir exclusivamente el tiempo que se tarda 

un operarlo en montar las puntas del calzado deportivo. 

b) Cronometraje de acumulación: 

A diferencia del anterior, este ml!todo se usará dejando a 

las manecillas del reloj proseguir su marcha sin regresarlas 

a su posición original o cero, después o al Instante de que 

algún movimiento concluye, de tal manera que el tiempo se 

obtiene por substracción. Siguiendo con el mismo ejemplo 

del montado de las puntas, utilizando este cronometraje, se 

registrarían cada uno de los pasos como serran, bajar de 

la carretilla, presentar ante la máquina, montar, quitar 
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sobrante y regresar a la carretilla. Cada uno de estos tiempos 

se registra en una forma de papel preestablecida, de tal forma 

que el reloJ no pare, pero sr se registre cada movimiento. 

e) Cronometraje diferencia!: 

Sirve para obtener el tiempo de uno o varios movimientos 

pequeños. Estos se agrupan en serle y se toma el tiempo total 

de la secuencia. Seguidamente se repite la tomo del tiempo, 

pero esta vez sin el movimiento cspecrflco que se quiere 

calcular. El cttlculo se hace por diferencia o resta de tiempos 

con respecto al Inicial. Un ejemplo claro serra el dP. pegar 

látigo al velero. En este caso el tiempo a determinar era el 

tiempo de presentación al corte. Como se describe 

anteriormente, se tomó el tiempo total de la operación y después 

se repitió la misma operación pero sin presentar al corte. El 

clllculo del tiempo real del movimiento de obtuvo por resta. 

5.6.3. CLASIFICACION DEL TIEMPO. 

Es Importante crear dentro de la fábrica de calzado un lenguaje 

comCm para comunicar y registrar los diferentes tipos de tiempo 

que existen y así ser siempre consistentes en el dtlculo de los 

mismos. Por lo que a continuación se describe una claslflcaclón 

propuesta: 
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Al Tiempo Transcurrido: 

Serll el tiempo total desde el principio hasta el fin de un 

estudio de tiempos. Por ejemplo, estudiar el montado de 

los lados. 

B) Tiempo de Ciclo: 

Seré el tiempo necesario para la fabr1cacl6n de una fracción 

como podría ser coser llltlgos. Incluyendo todos los 

movimientos que lo constituyen. 

C) Tiempo Observado: 

Seré: el tiempo que ha sido obtenido de manera directa y que 

involucra a uno o mlls movimientos. Esto seré apllcable a 

todas las fracciones. 

O) Tiempo Substraldo: 

Seré el tiempo que se obtenga como resultado del anéllsls 

discriminatorio de un movimiento dentro de una fracción 

determinada. Este se usarlt si queremos medir Cmlcamente 

el tiempo de recortar hllo y sobrante dentro de la fracc16n 

de coser 3 franjas. 

E) Tiempo Operación de M6qulna: 

Es el tiempo durante el cual se estll operando efectivamente 

la méqulna, es decir. es el tiempo total de la méqulna, menos 

el tiempo de paro de máquina. En las méqulnas de ensuelado 

se pueden analizar estos tiempos. 
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F) Tiempo Efectivo: 

Seré el tiempo real en que el operarlo trabaje, ya sea con 

la m6qulna o de manera manual en la realización de la fracción 

en estudio. En el caso del departamento de corte 

se considerará s61o como el tiempo en el que realmente estb 

cortando piezas y se descontarf'I el resto. 

G) Tiempo No Efectivo: 

Es la porción del tiempo transcurrida, excluyendo el tiempo 

efectivo ut111zada en cualquier actividad que no es parte 

especlflca de la fracción en cuestión. Esto Incluye las 

especificaciones siguientes: 

- Tiempo de Arranque: 

Tiempo que cada operarlo se toma, y cualquier espera 

forzosa que necesariamente se da al principio de un perrada 

de trabajo o cambio de modelo antes de que la producción 

de cierto modelo pueda comenzar. Un ejemplo de esto es 

el cambio de color de hilos en la m~qulna de 6 agujas. 

- Tiempo de Desmantelaje o Cambio de Moldes: 

Es el tiempo necesario para cambiar herramental a una 

m~qulna de Inyección donde sólo se pueden trabajar ciertos 

modelos a la vez. 

- Tiempo de Preparación: 

Es el tiempo requerido para preparar una mbquina o una 
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fracción para la producción. En la mllqulna de bordado es 

necesario presentar un ple por cada cabeza de la máquina. 

- Tiempo de Atehcl6n: 

Es el tiempo durante et cual es necesaria la presencia de 

un operarlo para asegurar el funcionamiento adecuado de 

una máquina o fracción, Inclusive el operarlo no lleva a cabo 

nlngCm tipo de labor física. En la m6qulna de bordado 

automMlco, se requiere especial atención. 

- Tiempo de Espera: 

Constituye la fracción del tiempo de lnaccf6n (pero no de 

desocupación), durante el cual, el operarlo estll disponible 

para una tarea, pero se encuentra Incapacitado para hacerla. 

Este ejemplo, se observó en los hornos de post-ensuciado. 

5.7. ESTUDIO DEL llOVIMIENTO. 

Es la técnica que visualiza y analiza los métodos necesarios para 

determinar e Implementar el desarrollo de cierta fracción. 

El estudio de movimientos será pues. el análisis cuidadoso de 

los diferentes movimientos corporales que realice el operarlo, 

teniendo como objetivo el eliminar o minimizar los movimientos 

Innecesarios. Este Impactaré de manera positiva en la realización 

de la fracción de tal modo que será más productivo y menos pesado 

para el operarlo. 
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5.7.1. DIVISION DE LAS OPERACIONES. 

En la Industria del calzado, división de las fracciones se 

da prfnclpalmcnte por los siguientes factores: 

llpo de Maquinaria: 

El avance tecnológlco en la industria del calzado ha creado una 

división natural en las diferentes operaciones Involucradas. Los 

fabricantes de maquinaria se han especlallzado consolldlmdose 

en diferentes nichos, asr pues, existen miiqulnas enfocadas a 

la reallzacl6n de una opcracJ6n en espcdflco. 

Complejidad del Modelo: 

Dependiendo del 

construcción del 

estilo, el número de piezas y tipo de 

zapato en cuestión, la división del trabajo 

se realiza en cuanto al correcto y ordenado ensamblaje de las 

mismas. 

Tamaño de las Corridas de Producción: 

La correcta planeaclón del tamaño en las corridas de producción, 

permitirá al fabricante producir simultáneamente fracciones 

Involucradas. Tradicionalmente y en la creación artesanal de un 

zapato. un operarlo realizaba de principio a fin la producción. 

Al lndustrlalJzar o sistematizar en serle producción masiva, es 

Importante dividir de manera ordenada los pedidos del cliente. 
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5.7.2. MOVIMIENTOS. 

Serlt Importante durante el estudio de los movimientos, verificar 

que el sitio de trabajo permita o esté diseñado de tal manera que 

se eviten movimientos demasiado largos. Es Importante recalcar 

que el tiempo de movlllzacl6n serlt proporcional a la distancia 

del recorrido, por lo cual, se deberá minimizar. 

El uso de las manos tenderá a ser el menor posible; cuantos más 

movimientos tengan que hacer las manos en una cierta operación, 

tanto més tardarlt la reallzaclón de la misma. De preferencia 

y en caso de ser necesario, ambas manos deberán Involucrarse 

de manera slmultfmea, afectando de forma positiva en el tiempo 

de realización. Tabla 5.3. 

5.7.3. AUTOMATIZACION DE LAS OPERACIONES MANUALES. 

La automatización de operaciones repetitivas deberá ser evaluada 

constantemente. Aunque esta decisión se tomará en cuanto al 

volumen de producción del modelo o modelos que se estén 

realizando. Normalmente una operación que se lleva a cabo de 

forma manual puede automatizarse y es Importante considerar 

si el retorno de la Inversión es proporcional al ahorro en tiempo 

y costo. 

5.7.q. CLASIFICACION DE LOS MOVIMIENTOS. 

Es Importante crear dentro de la fAbrlca del calzado un lenguaje 
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Artículo No. 5314 

Mollon Motlon 

Deporte Aeroblco 

Comb.Color Negro 

Rango Tamafto (3.5-12) 

Horma H-100 

Contrucclón Montado 

PIEZA DESCRIPCION 

MATERIAL DEL CORTE Piel Res Aerobica Negra 

Protección Dedo 

Adornos Bordados Laterales (2) y Traseros (4) 
Mao. Brothsr Hilo:Roio 

Bocachlnela Piel Res Aeroblca Negra 

Lengueta 
Poliplas Negro+ PU 10mm +Nylon 

Yersev 

Forro Lengueta Toalla Negra + PU 4mm + Nylon YetSey 

Forro Chinela Oropal Negro 

Forro Pala• Toalla Negro/ Oropa/ Negro (Op/alivo) 

Forro Talón Toalla Negra+ PU 4mm 

Inserto Talón 

TABLA 5.3. 
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PIEZA DESCRIPCION DE MATERIAL 

Hule Espuma PU6mm 

3Tlraa Costura Adamo 

Tira Talón Piel Res Aeroblca Negra 

Cinta Refuerzo 

Casquillo 

Pieza para Amarre Negro Guillls (4 X Par) 

Latlgo Plástico Abajo Guilis Rojo 

OJlllos 

Etiqueta Arclcela MConNúmero 

éDQBNQS lll:L CQBie 

Perf. Chln. 0.7mm1.2mm R-51/R-56 

Perf.Cubos 0.7mm t.Gmm R-51/R-58 

RFZO Pin Tuk 4mm entro puntadas 

Bordado Lateral Maq. Brother #2 Hilo:Rojo 

Bordado Trasero Maq. Brother 14 Hilo:Rojo 

Follado Papel Blanco 

lmprealón Paloma 

Impresión Lengueta 

CEMl:mm t!EL CQBIE 

Corte E•puma 

Cemento para Contrahorte 

PIEZA DESCRIPCION DE MATERIAL 

-n• n~ ... ,... .. ,.,. • ..,.,...V-··-··-· --
1 1 1 
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Contrahorte OrosNw 1100 

Planta Ceffec490 2 Fierros 

Planta • Refuerzos 

Plantilla Moldeada 

Arco SOprte 

Amortiguador Golpe Delantero 

Amortiguador Golpe Trasero 

Cuña Eva Negro SDASKERC ?10mm 

Entresuela Eva Negro SDASKER ?Smm 

Suela Tau rus Co/or:NEgro 

Suela 

Elementos do Amotlguaclón 

Eatablllzador Talón/Lados 

Tira Hule Suela 

Remaches 

Splkea I Tacos 

Llaves 

O)llleros Plásticos 

Agujetas Tamaño: (3.5·6) (6.5-12) 
Lamo: 100 110 

Papel China Una Pieza 

Caja 
Tamaño: Ch Med Largo: 

12.5-7.5) 18-11) 

PIEZA 1 1 DESCRIPCION DE MATERIAL 1 1 

~ 

Troquel Nombre 1 1 1 1 



lmprealón PlanUlla 

Tachuela• 

Rellano Planta 

Color Reanado 

Brillo 

Sua)e•. 

ESTA 
SAi.Ji 

Ssrrlgrafla Color.Oro 

TaurosCow 

mis 
DE LA 

NI DEBf 
lllUITECA 

79 
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comC..n para comunicar y registrar los diferentes tipos de 

movimientos que existen y asr ser siempre consistentes en el 

anllllsls de Jos mismos. Por lo que a contfnuacf6n se describe 

·una clasfficaclón propuesta: 

A) MOVIMIENTOS NECESARIOS: 

Son los movimientos que constituyen el mrnlmo necesario para 

Ja reallzacl6n de Ja fracción. En el caso de activar las suelas, 

siempre scrfl obligatorio presentar con Ja mano la suela ante 

el horno. 

B) MOVIMIENTOS NATURALES: 

Estos movimientos serán los que de manera eficaz y natural 

realice el operarlo para el cumpllmlento de su trabajo. Es 

Importante verificar que todas las fracciones involucradas 

en Ja fabricación de un modelo se dividan en movimientos 

naturales para elevar la productividad y sobre todo cuidar 

la salud del operarlo. 

C) MOVIMIENTOS RITMICOS: 

Serltn los movimientos que permitirán al operarlo trabajar 

de acuerdo al ritmo natural del cuerpo. Estos movimientos 

fueron Identificados en la fracción de calzar zapato a mano. 

D) MOVIMIENTOS HABITUALES Y CONTINUOS: 

Serán los movimientos que además de convertirse en un hAblto, 

tras Ja repetfcl6n, serán suaves y curvos, evitando asr cambios 
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bruscos que producen fatiga en el operador. 

E) MOVIMIENTOS SIMETRICOS: 

Son los movimientos que pueden ser practicados en los lados 

derecho e izquierdo del cuerpo, de tal manera que se ahorre 

tiempo al realizarlos de manera slmulU.nea. En el proceso 

de fabricacl6n de calzado, muchos de éstos pueden substituir 

a movimientos que de otra manera se llevan a cabo de manera 

diferida. 

FJ MOVIMIENTOS SIMULTANEOS: 

Debido al tipo de maquinaria o de la fracción en específico, 

los movimientos simultáneos, utilizan distintos miembros del 

cuerpo para realizar el trabajo; este ejemplo se puede ver 

en las méqulnas de coser, en donde el operarlo utiliza una 

y a veces dos de sus piernas al mismo tiempo que dirige con 

ambas manos el material que se esttl cosiendo. 

5.1. TARIFAS. 

En la producción de calzado existen diferentes categorras en base 

a la dlflcultad o complejidad del trabajo realizado por el operarlo. 

Por lo que el tiempo utilizado para realizar dicha fracción podrá 

ser el mismo, pero deberá ser remunerado económicamente en 

forma distinta. Para clasificar de manera Justa las diferentes 

fracciones, se deberán tomar en cuenta factores como experiencia 

requerida, tipo de maquinaria, esfuerzo frslco y mental. 
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La comblnac16n de los elementos antes mencionados para cada 

operac16n en especlflco, se deberlln claslffcar de manera slmple 

y congruente. 

Las fracciones serlln claslflcadas por departamento, sin tomar 

en cuenta el tipo de modelo, pues la dificultad del mismo se refleja 

en el célculo del tiempo. 

Las tarifas abarcart:in del O al 6, donde el O serll una fracción 

simple en la que no se requiera de una mt:iqulna especializada 

y el esfuerzo físico o mental sea el menor. Por lo contrario, 

la tarifa 6 se aslgnarll a fracciones donde por la complejidad de 

la maquinaria y la forma de realizarla requiera del mayor esfuerzo. 

5.9. SISTBIA DE CUPONES. 

El cupón de trabajo es el resultado prbctfco de la lngenlerra de 

Métodos en la fabricación de calzado deportivo. Los cupones 

servlrhn como herramienta de Información al operarlo. y a los 

departamentos de producción y personal. Al operarlo no sólo 

le sirven como constancia de que realizó el trabajo, sino también 

le especifican la secuencia lógica de las operaciones. Al 

departamento de producción le sirve como identificación y control 

para cada lote de producción dentro de la fhbrlca. Al 

departamento de personal le servlrt. como herramienta en el cttlculo 

de la nómina. multiplicando el total de minutos por el precio de 

la tarifa asignada a cada fracción. Estos cupones podrlm 
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determinar también la eficiencia y productividad de cada operación 

u operarlo al sumar el nCJmero de minutos de producción por día. 

Tabla s,q, 



ARTICULO 1028 STAN SMITH COSTURA: 

CONTROL 

FRUNCIR CHINELA 

COS. CH. A 1/2 PAL. 2 AG. 

COLOCAR OJILLOS 

COS. FOR. X FRA. VISTAS 

REVOLTEAR 

COLOCAR HULE ESPUMA 

CEM. CORTE Y HULE ESPUMA 

COS. FOR. X DENTRO VISTAS 

COSER EXTENSION TALON 

COSER TIRA TALON 

CERRAR TALON 

CEM. Y EMP. VISTAS CUBO 

COS. LENGUETA A CHINELA 

PLANCHAR FORRO A CHINELA 

PERFORAR 1 /2 PALAS 

REB. CHIN. Y 1 /2 PALAS 

REBAJAR VISTAS 

FOLIAR 

~ 

TABLA s.q. 

FRACCION 

o.o 

q.s 

12.0 

q.3 

12.6 

9.0 

s.o 

1.0 

10.0 

11.0 

3.8 

3.7 

6. 8 

s.o 

q.o 

6.0 

s.o 

1.7 

3.1. 



ARTICULO 1018 STAN SMITH MONTADO: 

CONTROL 

POSICIONAR HILOS 

COSER SUELA FALAN 

SACAR HORMA 

COLOCAR Y PRENSAR SUELA 

CEM. SUELAS la. MANO 

CEM • ZAP. la/QUITAR CINTA 

CEM. ZAPATO la. 

PONER MARKING TAPE 

RAYAR 

CARDAR MARGEN 

CALZ. A MANO/PONER PLAST. 

COSER PLANTA EN STROBEL 

MOLDEAR 

COLOCAR CONTRAHORTE 

PREP. HORMA/SURTIR CORTE 

~ FRACCION 

o.o 

3.1 

6. 7 

3.9 

15. o 

6. 7 

7.1 

6.9 

11.0 

6.9 

13.0 

n.s 

11.s 

s.1 

6.0 

l.9 
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ARTICULO 1028 STAN SMITH ACABADO: 

FRACCION 

CONTROL o.o 

ARMAR TAPA Y FONDO 3.5 

EMPACAR 3.0 

PECAR ETIQS. A CAJAS 2.0 

PONER AGUJETA 4.5 

RESANAR 10.5 

LAVADO DE FORROS o.o 

FLAMEAR 3.0 

PECAR PLANTILLA PLANA 5.0 

LIMPIEZA DE ZAPATO 9.0 



ARTICULO 1028 STAN SMITH AVIOS: 

CORTAR PLANTA 

NUMERAR PLANTA 

CORTAR CONTRAHORTE 

REBAJAR CONTRAHORTE 

ARTICULO 1028 STAN SMITH PLANTILLA: 

CORTAR PLANT. 

PREP. Y ACOMP. PARA SERI. 

SERIGRAFIA 

SECAR Y HAC. LOTE 

PEGAR ALMENDRA 

PEGAR ETIQUETA DORADA 

ARTICULO STAN SMITH SUELA: 

CEPILLAR 

HALOGENIZAR 

CARDAR SUELA 

FRACCION 

1.2 

0,9 

o.e 

1.6 

1.3 

1.3. 

2.3 

1.6 

o. 7 

2.8 

7 .o 

15.0 

87 



CAPITULO 6 

ASE6URNllENTO Y CONTROL DE CALIDAD 



89 

5.1. CONTROL DE CALIDAD. 

El control de calidad serlt una actividad que verifique todos los 

procesos dentro de la fltbrlca, desde la compra de materias primas 

hasta el almacenaje del producto terminado. 

Es Importante señalar que el control de calidad y la supervisión 

del trabajo, son dos actividades diferentes. La primera se 

enfocaré en el cumpllmlento de las especificaciones acordadas y 

la segunda, que depende de manera directa del departamento 

de produccl6n y estarlt bajo la responsabllidad del supervisor 

del departamento, verificará: que se realicen de la manera 

establecida. 

Al establecer un control de calidad estadrstlco, es Importante 

monltorear de cerca las fracciones que por primera vez se 

Introducen dentro de la Ubrlca o aquéllas que por alguna razón 

determinada presentan problemas o desperfectos. 

Se deberé considerar Implementar la Inspección durante los 

procesos. de manera aleatoria y al final de cada departamento 

Involucrado en la fabricación de calzado deportivo. 

Es Importante que se escojan al azar fracciones determinadas y 

se evalCle la calidad, a veces. lote por lote. dentro de un plan 

de trabajo y en otras ocasiones. sólo algunos pares. 

Es Importante asignar personal Independiente y sin conflicto de 

Interés para que a lo largo de las diferentes etapas del proceso, 
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inspeccionen y detecten cuando todavía hay remedio, fallas de 

apego o esténdares. 

Al tener un control de calidad estadfstlco, es importante monltorear 

de cerca las fracciones que por primera vez se Introducen en 

la ftlbrlca o aquéllas que por Elguna razón determinada, presentan 

problemas o desperfectos. 

CREACION DEL MANUAL DE CALIDAD. 

El manual de calidad presentaré de manera ordenada, los criterios 

generales para cada una de las operaciones generales Involucradas 

en la fabrlcac16n del calzedo. Después de estudiar detalladamente 

el proceso de fabrlcacl6n de calzado deportivo, se generó el 

siguiente manual. 
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6.1.1. MATERIALES DE CORTE. 

Todos los materiales usados en el corte serán inspecc:lonados en 

cuanto a su apariencia visual correspondientes a la especlflcacl6n, 

pantone o muestra aprobada. Pequeñas desviaciones en color 

serán aceptadas. Pequeñas lacras e Imperfecciones se aceptan 

si están en el arco Interno o en el área del talón. La puntera 

y chinela deberán tener una buena calidad de piel y sin defectos. 

Piel que no sea pigmentada a través, deberá tener los filos 

pintados. 

DEFECTOS MAYORES 

a) Relevantes desviaciones de color. 

b) Color que se levante con facilidad. 

e) Filos no pintados o plnt~dos con color equivocado. 

d) Piel floja en puntera y chinela. 

e) Piel defectuosa en puntera o chinela. 

f) Fibra larga en carnaza. 

g) Imperfecciones en tejido textil 

DEFECTOS MENORES 

h} Ligeros defectos de piel en puntera o chlncla. 

1} Pequeñas arrugas en el arco Interior 

J) Fibra ligeramente larga en carnaza. 
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6.1.2. APLICACIONES. 

Todos los materiales usados como apllcaclones serlm Inspeccionados 

en cuanto a su apariencia visual correspondientes la 

especlflcac16n, pantonc o muestra aprobada. Pequeñas desviaciones 

en color serlln aceptadas. Piezas Impresas (palomas lengüetas), 

tendrlm que estar realizadas exactamente. 

Aplicaciones de piel que no sea pigmentada a través, deberll tener 

los filos plnt2dos. El refuerzo de la puntera especificado tendrá 

que ser revisado también. 

DEFECTOS MAYORES 

a) Relevantes desviaciones de color. 

b) Color que se levante con facilidad. 

e) Filos no pintados o pintados con color equivocado. 

d) Piel floja en puntera. 

e) Piel defectuosa en puntera. 

f) Fibra larga en carnaza. 

g) Relieve HF distinto, Incorrecto o mal aplicado. 

h) Falta de refuerzo en la puntera o mal puesto. 

DEFECTOS MENORES 

J) Pequeñas desviaciones de color. 

l) Ligeros defectos en la piel de la puntera. 

k) Fibra ligeramente larga en carnaza. 

J) Impresiones ligeramente movidas de su lugar. 

m) Relieve HF ligeramente Incorrecto. 
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6, 1,3. FORROS. 

Los forros del tal6n asr como los de la chinela deben estar bien 

cementados y colocados correctamente y sin arrugas. 

Arrugas en los forros u otros puntos de prcs16n, en la parte 

interna del zapato. Ejemplo: Debido a un mal rebajado, siempre 

causan problemas de dolor 21 usuario, por lo tanto, no serlln 

aceptados. 

arrugas. 

Forros pobremente cementados causarbn también 

Los forros ser fin revisados que no estén lastimados, 

DEFECTOS MAYORES 

a) Forros mal cementados. 

b) Forros cementados con arrugas. 

e) Forros muy cortos, no penetran en la planta del zapato. 

d) Puntos de presión en la parte interna del zapeto. 

e) Forros last1mados. 

NOTA: Arrugas y marcas de presión en el zapato ser~n siempre 

devoluciones. 

DEFECTOS MENORES 

f) Pequeñas arrugas que no causen puntos de presl6n. 
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6.1.4. CONTRAHORTE. 

El contrahorte tendré que ser completamente cementado con el 

forro y el corte del zapato. La perle Inferior del hule espuma, 

que servirá para acojinar Is parte superior del contrahorte, debe 

cubrir la pFrle del contrahorte que va junto al ple. 

En los= zapattis de C'onstrucclón tipo Callfornli: de los contrahortcs 

deben quedar acomodados de tal formet que la pc:.rte Inferior 

coincide: con la esquina del corte y la phmta. 

Es muy Importante que al cementar y colocar el contrahorte no 

se hagr:.n arrugas o puntos de presión que causar#tn problemas 

o dolor al usuerlo. 

DEFECTOS MAYORES 

a) Tamaño equlvoc¿odo del contrahorte. 

b) Contrahorte muy duro o muy blando. 

e) Incorrectamente colocado P.I contrahorte. 

d) Mal c:onformeodo el contrahorte. 

e) Puntos de presión en el contrahorte. por cemento o arruges. 

NOTA: Arrugas y puntos de presión en el zapi."to ser-lm siempre 

devoluciones. 

DEFECTOS MENORES 

r) Pequeñas arrugas que no causen puntos de presión. 

g) Contrahortes llgeram€ntc mal puestos o conformados. 
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6.1.S. VISTAS. 

Todas las vistas, especialmente agujetadores, hebillas, ganchos, 

trlltngulos, tendrán que estar bien sujetos al zapato para evitar 

su desprendimiento durante el uso posterior del mismo. 

Al remachar piezas con ojillos metálicos, cerciorarse de que el 

ribeteado se realice correctamente. 

No debe haber ninguna parte fJlosa en el zapato que pueda causar 

daño durante el uso. 

Las vistas serán rt!vlsadas en cuanto a sus defectos, que estén 

completos en el color correcto. 

DEFECTOS MAYORES 

a} Falten vistas. 

b) Vistas lastimadas. defectuosas. 

e) Vistas obviamente en mala posición. 

d) Vistas con esquinas filosas. 

e) Color equivocado. 

DEFECTOS MENORES 

f) Vistas ligeramente mal colocadas. 

g) Pequeñas desviaciones de color. 
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6.1.6. COSTURA. 

El tamaño estándar de puntada es de lt puntadas/ lcm. + /-0.S 

puntadas. Distancia esttmdar a le orllla es de 1.Smm + /-0.Smm. 

Ajuste de le tensión del hilo: 

Hiio de la bobina visible en la superficie, se considera como 

defecto. Costura lncorrecte, en una distancia de mbs de 2cm., 

debe considerarse defecto mayor, en menos de 2 cm., como defecto 

menor. 

Las apltcaclones seben unirse exactemente de acuerdo con el 

rayado. Las lengüetas deben colocarse derechas, la dlstencia 

de la presilla con le orlll& de la boca debe ser Smm +/- 1mm. 

Todas las hebras deben ser cortadas correctamente. 

DEFECTOS MAYORES 

a) Costuras destruidas. 

b) Tamaño de puntada menor 3 punt./lcm., o mayor 5 punt./1cm. 

e) Distancia de la orilla 2.1-2.9mm en un tramo de mb de 2.0cm. 

d) Distancia de la orilla de mlls de 3 mm. 

e) Dos o mlls puntadas fuera de la orilla. 

f) Mala tensión en los hilos o enhebrados en un tremo de mb 

de 2cm. 

g) Lengüeta colocada fuera del centro 3mm o més. 

h) La costura de las 3 franjas colocada mlls de 2.mm fuera de lugar 

o visiblemente torcidas. 
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DEFECTOS MENORES 

1) Tamaño de puntada entre 3.0-3.1.1 punt. /lcm o entre 

q.6-5.0/lcm. 

J) Distancia a la orilla 2.1-2.9 en un tramo menor de 2 cm. 

k) Una puntada fuera de la orilla. 

1) Mala tensión en los hllos o enhebrado en un tamo menor de 

2cm. 

m) Lengüeta colocada fuera del centro 2-3mm. 

n) La costura de las franjes colocadas menos de 2mm fuera de 

lugar o ligeramente torcidas. 

o) Hebras de hilos ligeramente mal cortadas. 
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6,1.7. REVOLTEADO. 

El revolteado deberfl ser revisado en cuanto su correcta ejecucl6n, 

especialmente en el doblez del cuello asr como el correcto cementado 

del forro, el hule espuma y corte deberán estar sin arrugas. 

Poco cemento, que después provocarll desprendimiento durante 

el uso de los zapatos, causa arrugas, especialmente del forro 

y del hule espuma, que producirán puntos de presión en el uso 

prematuro. 

Un zapato de cada cntregg deberá ser cortado con el propósito 

de revisar si la cinta refuerzo requerida, se estll utlllzando de 

manera correcta. 

DEFECTOS MAYORES 

a) Cementado pobre del forro, hule espuma o corte. 

b) Arrugas en forro, hule espuma o corte. 

e) Revolteado disparejo, muy grueso o muy delgado. 

d) Costura del forro se rompe. 

e) Falta la cinta refuerzo o mal puesta. 

NOTA: Arrugas y puntos de presión en el interior del zapato, 

son siempre devolución. 

DEFECTOS MENORES 

f) Pequeñas arrugas que no causen puntos de presión. 
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6.1.B. SUELAS. 

Todas las suelas que se van a usar tendrlm que ser Inspeccionadas 

de acuerdo con la vista y cumplir cpn tos requerimientos de color 

segCm su nClmero de pantone o la muestra aprobada. Las suelas 

que van cosidas alrededor, deben tener una puntada estlmdar 

de 8-10mm pGra tamaños de adulto, 6-Bmm para tamaños de niños. 

Debe verificarse que la costura pase a través de la canaleta que 

tiene le: suela y que el hilo de corte no quede muy corta, ya 

que con el uso, éste se puede jalar. 

La sucia dcbcrA ser cementada de acuerdo ~ las especificaciones 

del zapato y de la horma. No dcbcrb estar fuera del rayado 

en posición incorrecta. El tamaño de la sucia deberé 

corresponder a cada modelo, no deben quedar ni cortas ni largas. 

Criterios posteriores al chequeo: 

- Amc:irlllamlcnto en las sucias de hule. 

- Dureza no varfe mfls +/-3 puntos sobre la especificación. 

- Entresuelo PU con pocas burbujas. 

- DlbuJo de la suela corresponda con el dibujo del modelo. 

- Las esquinas y bordos no est:in dañados por el cardado. 

- Migración de las combln;::clones de colores o desprendimiento 

del mismo. 

- Hule transparente que no cumpla con este atributo. 

- Pobre colorido en los componentes de la sucia. 
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DEFECTOS MAYORES 

a) Largo de la puntada 2mm, o mlls de largo o corto que el 

estándar. 

b) Costuras dañadas en la suela o fuera de lugar. 

e) Corte del hilo muy corto o menor que flcm +/-0.S. 

d) Distintas desviaciones de color. 

e) Dureza-shore, difiera más de +/- 3 puntos de la especlflcacl6n. 

f) Burbujas de aire mayores 1. Smm dlAmetro en suela de P. U. 

g) Amarlllamlento en las suelas. 

h) Defectos en el materia!, causados por mal proporción de mezcla. 

i) Suelil no corresponda con el dibujo del modelo. 

j) Esquinas y bordos dañados por el cardado en la suela, 

k) Mola adhesión entre los diferentes colores de la suela. 

1) Grueso de la suela menor del especificado. 

m) Exudaciones o pelrcula en la superficie de la suela. 

n) Suele que tenga 2mm., mfJs corti', larga o deformada. 

o) Suela cementada Incorrectamente, que esté chueca o 

distorsionada, causando deformación en el zapato. Los zapatos 

que tengEm este defecto, sertm causa de devolución. 

p) Mala adhesJ6n del color en suela o entresuela. Migración de 

color. 

q) Hule transparente opaco. 

DEFECTOS MENORES 

r) Largo de puntada hasta 1. 9mm largo o corto con relación al 

esUndar. 

s) Pequeñas burbujas menores 1-1.Smm dlllmetro en suela de P.U. 

t) Pequeñes emigraciones de color menores que 3X 1 Omm. 
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6.1.9. ENTRESUELAS. 

La entresuela deberá ser cementada de acuerdo con la horma y 

el zapato. No deben ser ni más largas o cortas o mal colocadas. 

Entresuelas de PU bl~ncas, no deben ser amarillentas. 

L'° dureza shore no debe diferir más de +/- 3 puntos de le 

especificación. 

Burbujas de aire o granos con un diámetro meyor de 1. Smm. serán 

motivo de queja al igual que defectos en el material causados 

por una Incorrecta proporción de mezcla. 

Defectos posteriores: 

Grueso de la cntrcsucla difiera mlls de lmm., que lo especificado. 

Posición del ángulo externo de la entresucla asr como el de la 

cuña estén fuera del lugar especificado. 

DEFECTOS MAYORES 

a) Distintas desviaciones de color. 

b) Dureza shore difiera mlts de +/- 3 puntos de la especificación. 

e) Burbujas de aire mayores de 1. Smm, dif.metro en entresuela 

de P.U. 

d) Entresucla que tenga 2mm, más larga, corta o deformada. 

e) SI tiene mtts de esto (d), serán causa de devolución. 

f) Amarlllamlento en la entrcsuela P. U. 

g) Defectos en el material causados por mala proporción de mezcla. 
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h) Crueso de entresuela distinto, mlls de 1 mm., de la 

especificación, posición del tmgulo externo de la entresuela 

asr como el de la cuña estén fuera de lugar. 

DEFECTOS MENORES 

1) Pequeños granos 1. 0-1 .Smm de diámetro en entresuela de P. U. 

J) Líneas vlslbles de cemento en suela y entresuela. 

k) Pequeñas Imperfecciones o rasguños menos profundos de lmm., 

y Smm., de largo. 



6.1.10. PLANTILLAS. 

•Todas las plantlll2s. 
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Las plantillas deberlm ser cementadas de acuerdo con su tamaño 

correcto y colocadas sin arrugas. 

La phmta tendrtli que ser cubierta en ~u totalidad. El pegado 

entre la plantilla y la planta tiene que ser lo suficientemente fuerte 

que en una prueba de desprendimiento cause ruptura del material. 

Este criterio se aplica Igual tanto ptra la punta como para el 

tal6n. 

La prueba de desprendimiento se recomienda cada mil pares. El 

grueso de la plantilla no deberé diferir en mbs de :t. O.Smm, que 

lo especlflcsdo (2. 5-3. 5), de otra manera el volumen Interno 

del zapato se modiflccrtl mucho. La adhesión del papel pare follar 

o de la serlgrafra tiene que ser lo suficientemente buena para 

no causar problemas durante el uso del mismo. 

Verificar que la almendra esté posicionada correctamente. 

DEFECTOS MAYORES 

a) Distintas desviaciones de color. 

b) Forma o tamaño plantilla Incorrecta. 

c) Cemento quebrado o con arrugas. 

d) Mal cementado. 

e) Mala adhesl6n del forro de la plantilla. 

f) Forro de la plantilla con arruges. 

g) Grueso de la plantilla difiera mbs !: 0.5 de lo especificado. 

h) Almendro colocada en poslcl6n Incorrecta. 



NOTA: Arrugas o puntos de presión son causa de devolución. 

DEFECTOS MENORES 

J) Follado o serlgraflado con mala adhesión o colocación. 
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6.1.11. TACOS, ROSCAS, REMACHES. 

Los zapatos serAn revisados de acuerdo a la correcta colocac16n 

de tacos y remaches, las roscas que van Insertadas, deberlm 

estar bien colocadas y prensadas en la planta. Todas las partes 

metAllcas salientes de la planta causan serlos problemas en los 

ples, los zapatos que tengan este defecto, tendrán que 

ser reparados. 

SI estos problemas no pueden ser reparados, los zapatos serán 

destruidos, la fábrica quedará como responsable de los daños 

causados por este defecto. 

DEFECTOS MAYORES 

a) Grapas, tacos, roscas que se vcDn en el Interior. 

b) Mal remachado, que se note en el Interior del zapato. 

e) Insertos de hilo que no estén bien sujetos y causen puntos 

de presión. 

d) Falten remaches, tacos, rosca. 

e) Remaches, tacos, roscas dañados. 

DEFECTOS MENORES 



106 

6.1.12. CEMENTADO. 

Escaso cemento es una de las mayores quejas de los clientes. 

Por eso, todos los cantos de la suela (suela y corte, suela y 

entresuela o cuña: o cuña y entresuels, etc.}, tendrlm que ser 

checados cada mil pares con una prueba de ruptura. 

La prueba de ruptura que se realiza a mano, deberá concluir 

con la ruptura del material. 

Con la prueba de ruptur2 en máquina, de laboratorio, los 

resultados mfnlmos que se requieren son: 

Suela de nylon: 60 N/cm. 

Suele de hule: qo N/cm. 

Eva y otros materiales 

expandidos 30 N/cm 

Zapatos que no cumplan con los requisitos de cementado no sertin 

aceptados. 

DEFECTOS MAYORES 

a) Cementado pobre en la punta de la suela y el corte. 

b) Cementado pobre en la parte del reslo. 

e) Cementado probre en el arco Interior. 

d) Cementado pobre en el arco exterior. 

e) Cementado pobre en la parte del talón. 

f) Cementado pobre entre la cuña y la entresuela. 

g) Cementado pobre entre la suela y lfl entresuela. 



h) Cementado pobre en la protección de la punta. 

1) Cementado pobre en la barra cstabll1zadora. 

j) Cementado pobre en el estabilizador del talón. 

k) Cementado pobre en la plantllla. 

107 
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6.1.13. CARDADO. 

Todos los zapatos con suela de caja o de media caja y con 

materiales suaves del corte, tendrlm que ser cardados de tal 

forma que las esquinas del cardado serlm cubiertas por las 

esquinas de las suelas. 

Todos los zapatos con suela de patrn serán cardados de tal forma 

que las esquinas cardadas en la planta, serán cubiertas por la 

esquinas de la base de las suelas. 

En general, todos los zapatos que se sobrecerdan, no pueden 

ser reparados correctamente, en cambio, los que se quedan mal 

cardados, causan falta de cementado. Los zapatos sobrecardados 

tendrlm que ser reparados (r,esanados) de la mejor manera posible. 

Zapatos que se sobrccardan hasta 1mm y pueden ser reparedos, 

serán aceptados. La pequeña Arca del cubo Interior (enfranque) 

solamente que tenga sobrecardado de 1-2mm 1 pero reparado 

correctamente también serán aceptados. 

DEFECTOS MAYORES 

a) Sobrecardado no resanado. 

b) Sobrecardado 1-2mm. pero mal reparado. 

e) Sobrecardado mlls 22mm. 1 es marcado de 2a. 

DEFECTOS MENORES 

d) Sobrecardado hesta lmm. 1 pero resanado. 
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6.1.1q. MANCHAS. 

Cortes, suelas y el Interior del zapato, serAn revisados de acuerdo 

a que no tengan manchas de cemento, suciedad en general o 

manchas de 2celtc en carnaza. 

Estas manches tendrhn que ser removidas. 

SI las manchas no pueden ser completamente limpiadas, los zapatos 

tendrtm que ser marcados de 2a. 

Lrneas o rayados visibles, en el corte asr como el rayado de la 

suele, tcndrlm que ser borrados. Los n~yados que no sean 

borrados, sertm motivo de queja. 

DEFECTOS MAYORES 

a) Una o mhs manchas de cemento que tengan dtémetro moyor 

de 3mm. 

b) Rayados visibles en tramos mayores de 2cm. 

e) Manchas no rcmovlblcs de cemento o ecclte que tengan hasta 

1cm., de diflmetro, serlm motivos de 2as. 

d) Manchas no rcmovlbles de cemento o aceite que tengan més 

de lcm, de dlfimctro sedm motivo de devolución. 

DEFECTOS MENORES 

e) Una pequeña mancha de cemento o aceite menor de 3mm de 

dlémetro. 

f) Rayados visibles en tramos hasta de 2cm. 
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6.1.15. SOBRE-CEMENTADO. 

Todos los zapatos con suela de caja o de media caja que sean 

cementados, serbn cementados de tal forma que la esquina de 

la sucia cubra la línea del cemento. 

Todos los zapatos con suela de patrn ser~n cementados de tal 

forma que la esquina de Ja suela coincida con la esquina de ID 

línea del cemento. En general, los zapatos sobre-cementados ya 

no pueden ser Jimplados propiamente, especialmente en materiales 

como carnaza. 

Mal cementados causan desprendimientos. 

La pequeña érea del cubo Interior solamente donde el margen 

del cementado sea 1-2mm, més alto, es aceptable. 

DEFECTOS MAYORES 

a) Sobre-cementado mayor de 2mm, es cause- de marcar el zapato 

de 2a. 

DEFECTOS MENORES 

b) Sobre-cementado 1-2mm, en algunos lugares. 
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6.1.16. DAl'lDS. 

Los zapatos que durante el proceso han sido dañados (EJ. Por 

causa de un mal lijado o mal cerrado del molde de Inyección), 

y no están en las mejores condiciones ópticas, tendrán que ser 

clEslflcados seg(m el daño, en 2as. 

Todos Jos cortes y suelas, serón verificados de causas potenciales 

de defectos, ejemplo: 

- Cortes sobre lijados. 

- Cortes Inyectados con arrugas por mal acomodo del molde. 

- Cortes dañados por mala Inyección. 

- Cortes dañados por cortaduras o ras{laduras de agujas. 

- Sobrelfjado en las suelas. 

Zapatos dañados en el corte, pero que no traspasa 1 /3 de fa 

superficie y fueron reparados correctamente, son aceptables; 

si no, se marcarán de 2a. 

Zapatos dañados en el corte pero que traspasa 1 /3 de la 

superficie. serlm reparados o se 

de devolución. 

conslderarbn como zapatos 
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6.1.17. DEFORMACIONES. 

Se verificaré que los zapatos estén montados correctamente, sin 

arrugas, con la misma altura de talón y largo en chinela. 

Los zapatos no debcrlm estar hundidos o arrugados en la parte 

del empeine y no deberbn presentar otras deformaciones. Ej. 

Causados por Incorrecto tamaño en la caja. 

La estabilidad en la forma del zapato (chinela y puntera) serlm 

verificados, presionando entre la bocachinela a la mitad del empeine 

y observado quó tan répldo el zapato recobra su forma original. 

Los zapatos se verifican por pares. 

DEFECTOS MAYORES 

a) Forma mala o distorsionada en la puntera o chinela. 

b) Puntera movida mlts de 3mm del rayado o del centro. 

e) Distancia en chinela vade más de 3mm. 

d) Bocachlnela o epllcac16n movida més de 3mm. 

e) Tira talón o costura movida mtis de 3mm del centro. 

f) Diferencias entre la altura del talón o cubos en un par mayores 

de 3mm, se claslflcadm de 2a. 

g) Zapatos chuecas o torcidos en superficie plana, sertm 

clasificados de 2a. 

h) Zapatos totclmente deformados por mel tamaF.o en cajas, ser¿n 

claslflcados de 2a. 
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1) Zapatos que presenten arrugas notables en el montado, serán 

claslfJcados de 2a. 

j) Zapatos arrugados o deformados en la chine la o puntera donde 

el volumen Interior del ple sea reducido a la mitad de la alturP 

de la horma, sertn clasificados de 2a. 

k) Zap¡::tos que la línea del talón no seC! conformable con la de 

la horma, ser.fm clasfffcados de 2a. (Ej., que cstl! muy 

apretado). 

DEFECTOS MENORES 

1) Buena forma, pero no se recobra su forma original. 

m) Puntera movida hasta 3 mm., del rayado o del centro. 

n) Distancia en chinela varíe hasta 3mm. 

o) Bocachlnela o aplicacf6n movida hasta 3mm. 

p} Tira talón o costura movida hasta 3mm del centro. 

q) Diferencias entre Ja altura del talón o cubos hasta 3mm entre 

un par. 



114 

6,1.18, ZAPATOS PARES. 

Los zapatos serán revisados. para verificar que correctamente 

sean pares (derecho e Izquierdo), del mismo tamaño, del mismo 

artículo y del tamaño correspondiente a la etiqueta de la caja. 

La desviación de estos requerimientos siempre es: 

UN DEFECTO MAYOR 



6.1.19 EMPACADO. 

Con el empacado, los siguientes puntos serán revisados: 

¿El cementado de la caja es correcto y durable? 

¿Est~ la caja dañada? 

¿El color de la caja y tapa coinciden? 

¿Se cae el color? 
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¿El tamaño de la caja coincide con el tamaño del par de zapatos? 

¿El contenido y la etiqueta de la caja corresponden? 

DEFECTOS MAYORES 

a) Mal cementado en la caja. 

b) Cajas dañadas. 

e) Diferencia de color en tapa y caja. 

d) Tamaño equivocado de la caja. 

e) Etiqueta de la cajo y el contenido no corresponda. 

DEFECTOS MENORES 

f) Pequeña diferencia de color en la tapa y c¡:ja. 

g) Pequeño desprendimiento en el color de la caja. 

h) Imperfecciones en la Impresión de la caja. 
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6.1.20. OTROS DEFECTOS. 

Los defectos que no han sido mencionados en los puntos 1 - 19. 

deberAn ser anotados y descritos en: 

DEFECTOS MAYORES 

Defectos que Influyen en el confort o la durabilidad durante el 

uso de los zapatos. 

DEFECTOS MENORES 

Defectos ópticos que sean notables pero que no Influyan ni en 

el confort ni en la durabilidad. 
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5.2. HOJA DE CONTROL DE FRECUENCIA. 

La Hoja de Control de Frecuencia de defectos es una de las 

herramientas que se Implementarán para conocer el desempeño 

de las diferentes operaciones o fracciones en cuestl6ne Esta 

hoja de control es una forma fllcll de comprender y a su vez de 

utlllzar, que sirve para Identificar el número de veces que se 

Incurre en defectos mayores o menores en li!' producción de calz2do 

deportivo. Tabla 6.1. 

AsT, de esta manera, se puede transformar la observación subjetiva 

de cada operador en Jndlces estadísticos objetivos que sirvan 

como gula en la tomD de decisiones para el mejoramiento de la 

calidad o par aun mejor conocimiento del comportamiento de 

recursos tales como maquinaria y m~terlalcs, asf como los métodos 

de producción. 

Para la elaboración de lil hoja de control, los siguientes puntos 

son recomendables: 

1.- La persona que recabe los datos, debe procurarse sea siempre 

la misma. Esto evita la variación en la Interpretación de 

los defectos, logrando asr una uniformidad a través del tiempo. 

Se recomienda que esta persona pertenezca al departamento 

de desarrollo, de tal mo.>nera que conozca bien los procesos 

desde el desarrollo del producto hasta su fabricación, pero 

que no esté Involucrada en Ja realización de los mismos. 



Lista de Control 

Artlculo: -----------------

Puntos da Control 

1.) Material do Corte 

2.) Aplicaciones 

3.) Forros 

4.) Contrahorte 

5.) Vistas 

6.) Costuras 

7.} Revolteado 

8.) Suleas 

9.) EntreSuelas 

10.) Planlillas 

11.} Tacos, Roscas 

12.) Cementado 

13.) Lija.do 

14.) Ensuciado 

15.) Sobre Cementado 

16.) Daños 

17.) Oeformaclonos 

18.) Pares Disparejos 

19.) Empacado 

20.) Olros Defectos 

Defectos Mayores 

TABLA 6.1. 
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Fecha: 

Defectos Menores 
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Asr mismo, se debe estar comprometida en la pugna por el 

logro de los esUtndares de calidad que se han fijado. 

2.- Los jefes de cada departamento deberlm ser lnvolucredos 

durante todo el proceso de recabncl6n de datos. Es Importante 

que se enteren desde la etapa lnlclal de la ldentlf1cecl6n de 

defectos en la producción del calzado deportivo pues 

finalmente, ellos serán responsables de la calidad de su 

departamento. Recordemos que el departamento de desarrollo 

tiene la obligación de dar soporte a la fabricact6n, pero 

finalmente cada operarlo es responsable por la calidad de 

su trabajo. 

3.- Deberá determinarse de manera slstcmMlca la periodicidad 

de apllcacl6n de la hoja de Control, sin embargo, también 

se recomienda que estas evaluaciones no puedan predecirse 

por los operarlos, con el objeto de evitar que éstos mejoren 

su rendimiento Cmlcamente en los períodos en que son 

evaluados. Debe tomarse en cuenta que en la fabrlceclón del 

zapato deportivo el contenido de la mano de obra es muy 

alto y constantemente se Introducen nuevos modelos, por 

lo que las operaciones varran constantemente de un modelo 

a otro, lo cual redunda en la calidad. Asr pues, aunque 

la calidad se asegure para un tipo de modelo determinado 

dentro de un marco de tiempo, no significa que ya se hayan 

logrado los estlmdares de calidad prefijados, sin que por 

el contrario, la medición de la calidad es un proceso que 
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debe hacerse de manera continua, pues por las caractcrrstJcas 

Inconstantes de fabricación, no se asegura la uniformidad 

en las diversas operaciones. 

4.- Deberfl determlm;rse el tamaño de la muestra para la evaluación 

de frecuencia en los errores de acuerdo a la dlstrlbuclón 

a la que se ajuste cada modelo y seglln reglas de conflabllldad 

predeterminadas. El uso de las hojas de Control, se puede 

hacer desde una visión general a particular, obtcnilmdose 

asf un enfoque completo que proporciona una vista en conjunto 

del proceso desde cada operación que se realiza; desde la 

materia prima hasta el producto terminado. Cuatro son las 

hojas de Inspección propuestas: 

1) HCO (Hoja de Control por Operación). 

Como su nombre nombre lo dice, estas hojes se utilizan en 

la Jnspecc16n de la unidad del proceso mtis pequeña en su 

estudio, la cual se puede estudiar por sr sola. o en celdas 

uniformes que realicen la misma función. como podrfa ser 

costura de la boca de chinela. Ver tabla 6. 2. 

2) HCD (Hoja de Control por Departamento). 

Se utllizarb pare la Inspección de un conjunto de oper2clones 

previamente estilblecldas, cuya salida es la misma. En la 

fabricación de calzado deportivo, los departamentos son: corte, 

costura, montado, acabado. Ver tabla 6.3. 
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3) HCP. (Hoja de Contr.ol de. Produccl6n), 

Se utllfza.: en' la tiVaJU8cl6n .. ' ~leatorla de errores en el 

departa~~iit'o·.~-. -'C(e .<P~Od~c·~o~:_. ~er~lnado. Indiscriminadamente 

se escogen'. de~ :~fr~;~~~~~~·~·:~·~·~~~los, pares de zapetos para ser 

1'1spec~1a·nadOs ·• :;~~·/·t~bi~:·- ~. q. 

4) HCM (Hoja de Control por Modelo), 

Se utiliza para la Inspección de una serle del mismo modelo. 

Sirve para obtener las cé:r·actedstlcas de la calidad de zapatos 

que poseen las mismas especlffcaclones. Ver tabla 6.S. 

5.3. CRAFICAS DE lllPDRTANCIA RELATIVA. 

Para la reallzeción de las grMlcas de Importancia relativa se 

sugiere utilizar lc:s práflcas o diagramas de Pareto. Estas gráficas 

se conforman de barras verticales que representan la frecuencia 

de algún evento. en este caso defectos mayores o menores 

repetidos, que ayudan en r~ idcntlflcacl6n de problemas de calidad 

a resolver y se dan prioridades para ser atacados. 

El reellzar una gráfica de Importancia relativa basado en las hojas 

de control. ayudara ~ enfocar la atención. tanto del departamento 

de desarrollo y c~lldad como a supervisores. jefes de departamento 

y operarlos concentrar esfuerzos en los problemas más 

Importantes. 
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Es necesario establecer como filosofía el analizar los problemas 

en orden de Importancia. 

AdemAs de utilizar los grttflcos de Importancia relativa para las 

hojas de control se sugiere el uso para la evaluacl6n de 

devoluciones por defectos. Se estudió dentro del grupo de 

fébrlcas que en algunas ocasiones los cllentcs realizan devoluciones 

de zapato pisado y es Importante registrar la frecuencia con la 

que se repiten l!stos en un período determinado se puede evaluar 

la relevancia del problema y asr tomar las medidas preventivas 

o correctivas necesarias. 

Dependiendo del modelo y el uso del zapato es Importante 

establecer las categorías en las que los diferentes defectos serlm 

claslflcados. Es necesario en un Inicio, realizar una lluvia de 

Ideas con los vendedores del producto y comparar las razones 

por las cuales lo ha devuelto o hé>n recibido quejas del mismo. 

Se sugiere preestablcccr la unidad de medición de comparación, 

por ejemplo: sucias despegadas o tacos desprendidos. Igualmente 

se tiene que determinar un límite en cuanto al perlado de tiempo 

en estudio, por ejempla: pares par mes o por año. Se recomienda 

graflcar de manera decreciente de Izquierda a derecha. De esta 

manera se podrtt comparar la frecuencia de cada categoría 

con respecto a las dcmfis y se pueda evaluar la Importancia de 

cade. catcgoda. Ver tabla 6. 6. 

Es recomendable utlllzar el sentido común en la evaluación de 
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las gráficas de Importancia relativa, pues muchas veces los eventos 

más frecuentes no son siempre los miss Importantes. 

li ••• DIAGRAMAS DE EXPLORACION (CAUSA-EFECTO). 

Estos diagramas ayudarAn a Identificar las causas de algCm defecto 

en calidad de los zapatos deportivos. La forma de realizar los 

diagramas de cxploracl6n es la siguiente: Del lado derecho del 

Diagrama, se coloca el defecto (efecto) y del lado Izquierdo se 

enllstan las causas principales. Es Importante hacer este ejercicio 

para buscar el origen y erradicar el problema. El uso simple 

y la evidente presentación en forma ordenada ayuda al operarlo 

y supervisores a entender y prevenir Jos defectos. Estos 

diagramas Ilustran claramente le Interrelación t:nln! las diferentes 

razones o causas que originaron el desperfecto. 

Para cada defecto en la producción de calzado deportivo, surgirán 

algunas categodas de causas principales que pueden ser resumidas 

en cuatro básicas: personas, procesos, equipo y maquinaria. 

Un diagrama de exploración también detallado tomaré Ja forma 

de esqueleto de un pescado, por lo que también se le llama 

Diagrama de Espinas de Pescado. 

De la resultante y bien definida llsta de posibles causas, las más 

comunes son Identificadas y seleccionadas para un antlllsls de 

mayor profundidad. Tabla 6. 7. 
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DIACRAMA DE EXPLORACION 

Para l~~~------------
ParaActuar: ___________ _ 

No. Ar1: ______ _ 

Fecha ~~~:~d:-------

Puntos Verificados 

1.) Material de Corte 
2.) Aplicaciones 
3.) Forros 
4.) Contrahorto 
5.)Vlstas 
6.} Costuras 
7.) Revolteado 
8.) Suleas 
9.) EntreSuelas 
1 O.) Planlillas 
11.) Tacos, Roscas 
12.) Cementado 
13.)Lljado 

NombreArt: 
F6brlca: 

Quejas 

Cantidad: 
Cantidad Controlada: 
Cantidad de Quejas:==== 

Puntos Verificados 

14.) Ensuciado 
15.) Sobre Cementado ---
16.) Danos ---
17.) Doformacionos 
18.) Pares Disparejos 
19.) Empacado 
20.) Otros Defectos 

1.) Inspección Final 
2.) 1a. Reinspección 
3.) 2a. Reinspección 

Observaciones: _________________________ _ 

Medidas para Quejas: 

Selección 

Reparados 

l. Calidad A~=----

11. Calidadª"'''----..,_ 

TABLA 6.7. 

FirmaCYC 

p;;n-~Firma OEP· 

1 I• ----· 
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Al estudiar la poslbJIJdad de Implementar un departamento de 

desarrollo y control de calidad dentro de Ja fllbrlca de calzado 

deportivo se han considerado los siguientes puntos: 

El costo Involucrado en el desarrollo de diferentes colecclones 

dentro de la fébrlca de zapatos deportivos, ha disminuido de forma 

Importante, asegurando en todo momento la calidad del producto 

y retribuyendo de manera justa al operarlo Involucrado. 

Cada nueva colecc16n tiene, a partir de este momento, un paquete 

técnico que contiene mejores herramientas, descripciones más 

claras, usos eficientes en los materiales, cupones y estlJndares 

de calidad, de tal forma que el costo del zapato serA mejor 

competJtJvamente contra las Importaciones y a la vez prevé mejores 

formas de trabajo para Jos operarlos, asr como, una justa 

retribución por su trabajo. Asr pues, la productividad se ha 

logrado Incrementar al Igual que el nivel de productividad dentro 

de la fábrica, asegurando en todo momento que se cumpla con 

los estándares de calidad preestablecidos. 

El departamento de desarrollo y control de calidad, no sólo es 

aplicable al zapato deportivo, pues tanto el zapato de vestir como 

el casual para ambos sexos y en los diferentes segmentos de la 

producción nacional, se podrían aplicar las técnicas 

aquí propuestas, presentando ventajas competitivas al fabricante. 

El uso de la Ingeniería Industrial en la fabricación de calzado 

en México, ayudaré al fabricante a lndustrlallzar de manera 
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efectiva su negocio. Es Importante pasar de lo artesanal a la 

fabricación de grandes volClmencs de manera eficiente, sin perder 

la parte artística, pero de tal forma que se utilicen al m6xlmo 

los recursos Involucrados en la transformación. 

Para que también los fabricantes pequeños pudieran soportar 

los gastos Involucrados en la creación de este departamento, existe 

la poslbllldad de que el mismo departamento fuera un negocio 

de consultorra externo, de tal forma que sirviera a varias micro 

empresas a la vez. El desarrollo de los productos asr como 

los métodos en el control de calidad para cada uno en específico 

serla el producto a generar por esta consultoría a cambio de la 

justa y proporcional retribución monetaria. 
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