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INTRODUCCION



El mundo se ha convertide répldamente en un entorno cada vez
més dindmico y especializado, que ha venido forzando cambios
sin precedentes a todos los niveles de la Industrla. En todos
los palses del mundo las empresas se enfrentan hoy dla a niveles

récord en competencia internacional.

México, ha restringido durante décadas e! acceso a las importaciones,
en un Intento por satisfacer la demanda a través de la produccién
interna. En nuestro pals se controlaba fucrtemente la Inversidn
extranjera y se controlaban también los términos de intercamblo
en un Intento por promover el crecimiento Interno. Las politicas
econdmicas en Meéxico, favorecfan la intervencién estatal para

asl lograr un alto grado de autosuficiencia,

En 1987, como un intento para reducir a2 la hiperinflacibn que
alcanzaba la cifra del 160% anual, el Goblerno Federal anuncié
el nacimiento del Pacto de Solidaridad Econémica, que combinaba
estrlctas medidas monetarias y fiscales, controles de salarlos y
precios, y una polftica camblaria que permitié la revaluaciéon del ’

peso frente al délar,

Estas acclones fueron contlnuadas en una segunda fase en la lucha
contra la Inflacién, concentrada en el Pacto para la Establlidad
y el Crecimiento Econdmico, Iniciada por la administracién del
Presidente Carlos Salinas de Gortari en 1989. En sus distintas
fases, dicho Pacto, ha sido fundamental para hacer descender

la inflaci6n a niveles anualizados de sélo un digito para 1993.



"Por el otro lado, los controles de precios han reducido los
margenes de utilidades, los bajos salarios han afectado
adversamente el empleo, los recortes presupuestales que
permitieron alcanzar el superavit fiscal han  Impactado
negativamente el crecimiento en infraestructura, y las altas tasas
de interés, indispensables para soportar el tipo de cambio, han,
en clerto sentide constreiiido la inversién productiva interna y

el crecimiento econémico.

Las politicas de liberalizacién comercial, iniciadas en 1986 con
el Ingreso formal de México en el GATT (Acuerdo General para
Aranceles y Comerclo), hasta llegar a la firma y ratiflcaciéon del
TLC (Tratade de Libre Comercio para Norteamérica), en 1993,

han contribuido a un nuevo escenario.

A través de la liberalizacién de la politica econbtmica, México se
ha transformado, de ser una de las economfas méas protegidas
del mundo, en uno de los palses con mayor liberalizacién comercial
y uno de los sistemas més abiertos de intercambio. Generando

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

La iIndustria del calzado en México, se bha visto fuertemente
afectada con estas reformas. Es un hecho que los fabricantes
nacionales no estaban preparados para recibir esta serie de
cambios, viéndose afectades por primera vez, tras una serle de
importaciones que compiten de manera directa contra los productos

nacionales.



Después de  hacer un anédlisis exhaustive de la situacién de la
industria del calzado y los pardmetros registrados como
productividad y calided, esta tesis pretende la creacién de un
departamento de desarrollo y control de calidad que se enfocard
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 naclonal
no sb6lo esté mejor preparado para recuperar su posicibn en el
mercado doméstico, sino también, le ayude a generar otras
oportunidades como la exportacién, pues ya no sélo debe mlrar
al mercado interno, sino principalmente a las oportunidades

generadas en la apertura comerclal con otros palses.

La primera parte de esta tesis se enfocaré al anilisis de la
situacién actual, de tal forma que se reflejars el dafio ocasionado
por las exportaciones y las desventajas de competencia que el
sector estd enfrentando. La segunda parte, estard destinada
a la creaclén de lo que serd el departamento de desarrollo y
control de calldad. En cada uno de los diferentes capitulos de
la segunda parte, se presentardn una serie de ejemplos y
aplicaciones practicas dentro de la fAbrica. Es Importante recordar
que este trabajo pretende establecer una estrategla que permita
al fabricante de calzado mexicano, mejorar su posicién competitiva

y su respuesta ante un marco de apertura.



CAPITULOD 1

ANALISIS DE LA INDUSTRIA MEXICANA DEL CALZADO



1.1. GENERALIDADES.

Conformada por mas de 3,000 empresas, l!a industria del calzado
en México satisface el 83% del mercado Interno, si bien en 1993
s6lo utilizd el 55% de su capacidad Instalada, la cual asclende

a los 310 millones de pares.

Hasta un 92% de las industrias de calzado en MéxIlco estan
consideradas como micro o pequefias empresas y generan alrededor

de 130,000 empleos directos, esto sin incluir ta fuerza de ventas,

El capltal extranjero participa en una proporciétn menor al 5%
del total de las industrias de calzado radicadas en nuestro pals,
de {as cuales, el 87% se concentran en Guansjuato, Jalisco, el

Distrito Federal y su zona metropolitana.

1.2. BALANZA COMERCIAL.

Este sector generéingresos por concepto de exportaciones. Sin
embarge, el crecimiento de las Importaciones de calzado
provenientes de Asla, se Incrementé significativamente durante

1993.

En este sentido, se han adoptado medidas tales como la
introduccién de cuotas compensatorias contra las Importaciones

de calzado con origen en la Replblica Popula China que se hablan



venido registrando a preclos artifictalmente bajos en el extranjero

para conquistar el mercado (dumping}.

Dichas cuotas compensatorlas fueron establecidas el 15 de abril
de 1993, pero segOn muestran las cifras relativas a las
importaciones mexicanas de calzado aslatico, durante el resto
del afio citado, los recursos utilizados para frenar la competencia

desleal en este caso no han registrado el efecto deseado.

S| bien, durante 1993 las Importaciones procedentes de China
sufrieron un descense ecquivalente al 37%, otros palses asiéticos
tales como Indonesia, Corea del Norte vy Tailandla, 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 regién del
Lejano Orlente, se debe a una triangulacién de producto originario

de China que se efectué a través de los palses antes mencionados.

1.3. RESPUESTA DE LA INDUSTRIA MEXICANA DEL CALZADO
ANTE LA COMPETENCIA INTERNACIONAL.

En atenclén a lo anterior, la industria mexicana del calzado ha
respondido a través de una serie de acclones tendlentes a
incrementar los niveles de productividad en cada empresa, que

a su vez, permltan al sector alcanzar una competitividad mayor



e

en los mercados tanto interno como externo.

Como puntos criticos fundamentales en el desarrollo de este
esfuerzo, la industria del calzado ha implementado como Ilneas
concretas de acclén el mejoramiento de los niveles de capacitacién
del personal que ocupa, atendiendo a criterios de calidad, cantidad
y enfoque especifico de cada una de las acciones encaminadas

a dicha capacitaclén creciente de su fuerza laboral.

También se ha dedicado especial atenclén al suministro adecuado
y "justo a tiempo" de las materias primas y los principales Insumos
de los que se sirve la industria, asl mismo, se ha puesto un
énfasis especial en la modernizacién tecnoldgica de los procesos

involucrados en la producclén del calzado.

1.8. COMPETITIVIDAD DEL CALZADO ASIATICO.

Sin embargo, las importaciones procedentes de Asla, permanecen
en el mercade aln con mayor competitividad que los productos
generados en la industria nacional, inclusive después de haberse

adoptado Ias medidas antes descritas.

Por otro lado, estz situacién no es exclusiva de la industria
mexicana del calzado, como leo muestran las diversas medidas
adoptadas en pafses tales como los Estados Unldos para proteger

a su industria de las importaciones asiaticas de calzado.



En dicho pals norteamericano, aunque el mercado Interno se
abastece principalmente de Importaciocnes, se han implementado
aranceles de entre 6 y 48%, que ademés se calculan con respecto

a precios de referencia establecidos.

Por ello, se ha llegado a concluir que la mano de obra barata
y la integracién de sus principales materias primas, constituyen
fuertes ventajas comparativas de los palses asiiticos con respecto

al resto del mundo en lo que se refiere a la produccién de calzado,

1.5. RETOS DE LA INDUSTRIA MEXICANA DEL CALZADO ANTE
LA COMPETENCIA EXTERIOR.

A pesar, pues, de los esfuerzos realizados para incrementar
preductividad y competitividad en la industria mexicana del
calzado, las Importaciones procedentes de paises de Asia,
representaron en 1993 mas del 70% del total de las compras

mexiconas de este producto al exterior.

Esto ha redundado en un serio dafio a lz industria nacional, que
hz visto reflejado el desplazamiento de la produccién mexicana
de calzado por mercancla importada en una disminucién de sus
niveles de produccién, una reduccién de su participacién en el
mercado, un retroceso en el nivel de empleo y un efecto negativo

en la utilizacién de su c idad Instalada.

p




Diversos factores, tales como la dlsminucién del consumo nacional,
atribulble a la pérdida registrada en afios recientes del poder
adquisitivo poblacional; y por otro lado, el crecimiento de las
importaciones, al que nos referiremos en el apartado 1.6.3., de
este mismo capltulo, han impactado significativamente en la
produccién mexicana de calzado, mostrande una calda del 28%

en ef perfodo 1988-1993,

Esto significé en 1993 una reduccién del 29% del total de pares
producides por la industrla nacional, en relacién en el mismo
dato referente a 1988, Como resultado, ¢l calzado mexicano ha

sufrido una pérdida absoluta de 72 millones de pares.

Como consecuencia, le capacidad instalada tamblén se ha visto
reducida en un 18% en el mismo perfodo comprendido entre 1988
y 1993, Asl, milentras en 1988 la utilizecién de la capacidad
instalade de la industria mexicana del calzado ascendia al 64.5%;

en 1993, sélo alcanzé un 55,9%.

A esto se debe afiadir ademls que la capaclidad instalada pas6
de 380 millones de pares a 310 en 1933, como resultado del cierre
de empresas que no han podido resistir la dificll situacién

econdémica de los Qltimos afios y la competencia del exterior.

En el caso de Guanajuato, por ejemplo, se registré el clerre de
159 empresas para 1993, lo que significé la baje de 15% del total

de las empresas registradas.



1.6. ASPECTOS IMPORTANTES A CONSIDERAR DEL SECTOR.

Para efectuar un anslisis con mayor detenimiento al respecto de
la situacién actual de la industria mexicana del calzado, asl como
de las principales causas en razén de las cuales la competitividad
de estas mercanclas nacionales no alcanza aln niveles satisfactorios
que aseguren la vlabilidad de la industria, habremos de utilizar
como marco de referencia las anteriores acotaciones, para, a partir
de esta wvisibn general, mostrar cifras y datos especificos al

respecto de:

1) La produccién naclonal.

2} La demanda interna.

3) La sltuacléon de las importaciones.,

4) La balanza comercial.

5) La evolucién del empleo general por la industria.

6
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El Producto Interno Bruto en relacién el czlzado.

1.6.1. LA PRODUCCION NACIONAL

Seqin se afirmé en el apartado 1.1., el 87% de la producclén
mexicana del calzado se concentra como sigue:

&) 39% en Guanzjuato,

b) 25% en Jalisco, y

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



1,6.2. LA DEMANDA INTERNA.

Como hablamos afirmado en el apartado anterior, la baja en el
poder adquisitivo poblacional, producto tanto de la crisls econbémica
de la década de los 80's como de las profundas medldas de ajuste
y reforma macroeconémica iIntroducidas por el Gobierno Federal
durante el mandato del Presidente Carlos Salinas de Gortari,
han provocado una disminucién en el Consumo Nacional Aparente

de calzado en México durante los Gltimos afios.

En el perlodo comprendido entre los afios de 1985 y 1993, dicho
indlcador presenta una calda del 12.3%, concentrada principalmente
entre 1989 y 1993, Tan sb6lo en 1989, la variacibn negativa del
Consumo Nacional Aparente ascendié a 10.6% y en 1393 descendi6

en un 11.1%,

El mercado interno estaba abastecido en un 100% por la industria
naciona! hasta 1987, ya que en 1988 comenzé el proceso de
importaciones de calzado a México, como resultado de la politica
de apertura comercial implementada por el Goblerno Federal como
coadyuvante en la lucha contra la inflacién, asl como para
Incentivar la diversificacién de la base econdmica de produccién
y reduclr la dependencia econémica con respecto a la Industria

petrotera de extraccién.

Ya a partir de 1989, las Importaciones de calzado comenzaron

a tener una particlpacién importante en e! mercado Interno, con



crecimlentos constantes en los niveles de |mportacién que
significaron, para el perfodo 1988-1993, una calda de la produccién
nacional en el consumo de hasta 15%, mientras que las

importaciones crecieran 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,
inicladas en el aiio de 1988, significaron una varlacién del 8163
hasta 1993, con una tasa anual promedio de 74.62%, Por ello,
para 1993 la cifra de importacién alcanzé un maximo histérico

de $ 214 millones de délares. Ver grafica 1.2.

Clasificadas por su origen, las Importaciones de calzado a México

entre 1990 y 1993 se clasifican como sigue:

27% Estados Unidos

13% Taiwén y Corea

12% China

9% Hong Kong

8% Indonesia

18% Procedentes de otros palses -

Se estima sin embarge, que la importaclén de calzado proveniente
de los Estados Unidos de América es en su mayorfa mercancia

originada en diversos palses de Asia. Ver tabla 1.3.



MEXICO: IMPORTACIONES DE CALZADO

Por fracciones seleccionadas y tipos.

[ e

MILLONES DE DOLARES

GCUERO
MTEXTIL
MSINTETICO

EEEEER

MILLONES DE PARES

QCUERD
MTEXTIL
(WSINTETICO

TABLA 1.1.

ot



MEXICO: IMPORTACIONES DE CALZADO
1985 - 1993

150-
MILLONES DE DOLARES

100

1985 1987 1989 1991 1993

1.3 07 07 233 859 893 127.8 189.9 21354

GRAFICA 1.2.




MEXICO: CONSUMO NACIONAL APARENTE (C.N.A.) DE CALZADO

ANO __PRODUCCION _ IMPORTACION EXPORTAGION _ G.N.A. _ VARIAGION (%)
1985 232.6 03 17 231.2

1986 237.3 02 24 235.1 17

1987 244.4 0.2 5.8 238.8 16

1988 245 55 82 2453 15
1989 200 23 65 2165 (10.6)
1950 208.5 165 72 217.8 06

191 199.6 22.9 6.2 216.3 -0.7

1992 1933 419 74 2278 5.3

1993 173.3 33.9 45 202.7 (11.1)

TABLA 1.3.

z1



1.6.4. LA BALANZA COMERCIAL.

Como resuitado del proceso descrito en el apartado anterior, la
balanza comercial ha pasado de ser superavitaria en los registros
histéricos hasta 1988, a ser crecientemente deficitaria en los afios

subsecuentes.

En 1987 se alcanzé un crecimiento récord en la balanza comercial,
significando el 191% con respecto al afio anterior, pero, no obstante
que el perlodo 1989-1992 las exportaciones de calzado alcanzaron
un crecimiento constante de 142%, en el mismo afio de 1989 se
inicia un vertiginose descenso de la balanza comercial en este

rubro que permanece con saldos negativos hasta 1993.

E! maximo histérico alcanzado en este sentido significé en 1993

un déficit de $ 132 millones de dbélares. Ver grafica 1.4.

1.6.5. LA EVOLUCION DEL__EMPLEO GENERADO POR LA

INDUSTRIA DEL_CALZADO.

La baja en la produccibn y el cierre de empresas, a las que nos
referimos en el apartado 1.6.1., debida en gran parte al acelerado
proceso de incrementa en las importaciones, ha ocasionado un
impacto negativo en el nivel de empleo generado en las industrias

del cuero y del calzado.

Tan sblo en 1992 y 1993 se registré la pérdida de 15,277 empleos,
mismos que representan una disminucidon de! 12% respecto 2 los

niveles alcanzados en 1991. Ver tabla 1.5.



MEXICO: BALANZA COMERCIAL
INDUSTRIA DE CALZADO

MILLONES DE DOLARES
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MEXICO: PRODUCCION Y CAPACITACION INSTALADA

ANO  PRODUCCION  VARIACION (%) CIQSEAA&%?D gﬂg?ﬁ\gﬁ&%&
1968 245 380 645
1969 200 (18.4) 380 526
1990 2085 43 350 296
1991 1996 @3) 340 58.7
1992 193.3 32 340 569
1993 173.3 (10.4) 310 559
TABLA 1.5.

Cifras en Millones de pares

st



CAPITULOD 2
ESTRUCTURA, PRODUCTIVIDAD Y COMPETITIVIDAD

DEL CALZADG DEPORTIVO MEXICANO



2.7. ESTRUCTURA DE COSTOS.

En la fabricacién de calzado deportivo el valor afadido es, en
general, alrededor de 50% del preclo de venta del mismo. En
esta estructura, como en la de otros productos artesanales, de
valor afiadido, el elemento principal de costo es el costo laboral,
Que incluye al personal directo, indirecto y administrativo. Los
costos de financlamlente son relativamente menos Importantes,
Al comparar la industria naclonal Vs. la de otros palses, s serla
importante considerar el costo del capital, Aunque mencionaremos
algo sobre los recursos y necesidades para el capital de trabajo,
al analizar la estructura de los costos y para el efecto de este
estudio, parte del margen se debe conslderar como costo financiero
ya que debers servir para recuperar la inversidn de recursos
proplos del fabricante. Ver tabla 2.1.

[
2.1.1. CAPITAL DE TRABAJO.

Requisitos:

Inventarios

Materia Prima (flabilidad de entrega, lotes minimos econémicos,

estandarizacién).

Trabajo en proceso (organizacién de la producién).

Almacén de Producto terminado. Estructura productiva.

Cuentas por cobrar.



—Estructura Promedio de Costos.

Calzado Deportivo
Otros . ttT
Materiales '
32% . 40%
* 45% Margen
Suelas de v
Hule 1% '
. Gastos Generales
' 17%
Corte de Piel 60% \ 19% Mano de Obra
50% "\
\ 15% Gastos Indirectos
. ' Produccion
Materia
Prima Total

TABLA 2.1.

Valor
Agregado

8t
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Fuentes:

Cuentas por pagar. Estructura comercial.
Financiamliento externo.

Financiamiento pr(‘)plo.

La Industria del calzado no es intensiva en activos fijos, inversiones
del 1% al 2% de! volumen de ventas anualmente. E| peso del capital
fijo es limitado en la estructura de costos. El perfil en cusnto
a la edad de la,maquinaria, debe ser adecuado y por lo general
estas maquinarias con un buen mantenimiento duran muchlsimos

afios y a veces generaciones.

2.2. COSTO LABORAL.

Es de dominio comun que la posicion de México ante sus
competidores tradicionales {(los palses Europeos, Estados Unidos,
Corea y Talwén)}, en cuanto a costo laboral, ha ido mejorando,
esto se debe a dos factores macrceconémicos no sostenibles en
el futuro, El primero se debe a la reduccibn del costo en
términos reales y la segunda es resultado de devaluaciones sufridas
en el pasado. Impactando directamente en el valor del peso frente
al  détar. Pontendo a México en una mejor posibilidad de
competencia mientras que sus antiguos o tradicionales competidores

han ido sufriendo este fendémeno al inverso.
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Por el otro lado, eso no sucede con respecto a los nueves
competidores (Chlna, Indonesta, Corea del Norte y Tallandia),

como se describié en el capltulo anterior.

Se encontré en este estudio que las exportaciones potenciales
de calzado deportlvo asl como el incremento en el consumo naclonal

estarén altamente influencladas por el costo laborat relativo.

2.3. IMPACTO DEL COSTO DE LA MANO DE OBRA.

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

sus competidores tradicionales es mucho mas bajo, en especial

contra Europa. Semejante al de Brasil. Pero méas caro
comparativamente que China, indonesia, Corea de! Norte y
Tailandla. Esta posicibn compleja es el resultado de clertas

acciones internas y externas que yz se menclonaron, Internamente
se jogré 13 reducclén del costo de capital (en velor reel) y también
se mejord la posicién competitiva del peso frente al dblar,
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 palses y el segundo

aumento en su paridad {en valor real}.

2.5. PRODUCTIVIDAD.

Es un hecho que los palses con mayores Incrementos en su

productivided ser4n los que logren aumentar su capacidad
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exportadora en el futuro. Al contrarlo, los palses con mejores
cambios tlenden a perder volumen y a su vez empleo mas
rapidamente. Esto también sucede a nivel nacional o regional.
Sélo subsiste el mas fuerte. En este caso, el mis productivo.
La productividad de Jla mano de obra mexicana es menor que la
de otros palses y esto puede afectarse positivamente en base

a soluciones creativas.

2.4.1. PRODUCTIVIDAD LABORAL.

Lz productividad laboral en México es inferlor a la de muchos
-de sus competidores importantes. Para lograr entrar a un mercado
de exportacién o conservar los niveles de produccién para el
mercado doméstico, estos niveles de producclén, tendran que
ser mejorados, por lo que innovacién creativa sersd necesaria
para atacar de meanera directa este problema. Patrones de
comparacién refiejan que la productividad l!aboral en México, es
inferlor a la de los paifses europeos y a Estados Unidos por lo

que se tendrd que trabajar de manera mas eficiente en el futuro.

2.4.2. FACTORES QUE AFECTAN A LA PRODUCTIVDAD.

Desarrollo del producto.

Tamafio de la fabrica.

Enfoque y tamaiio de los lotes de producclén.
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Ingenierfa de Mé&todos.

Flujo del trabajo y materiales.
Especializacién/Automatizacién del proceso.
Control de Calidad.

Especlalizacién del operario.

Experiencia del operario.

Capacltacién.,

2.5. TECNOLOGIA Y PRODUCTIVIDAD.

Existen diferentes formas de mejorar la productividad de wuna
fabrica de zapatos deportivos. . Estas posibilidades se logran
mediante la Inversiéon en nuevas tecnologlas o el redisefio en

la forma de trabajo.

La maquinaria en México es relativamente moderna. Aunque ésta
sea relativamente moderna, si no se reanuda la inversién, se

corre el pellgro de obsolescencia en el mediano o large plazo.

2.6. ANALISIS DEL AVANCE TECNOLOGICO EN LA PRODUCCION
DE CALZADO.

Se estudié el avance tecnolégico de la industria del calzado,
no sélo en México, sino a nivel mundial y se concluyé que estos

avances han sido limitados.
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2.6.1. CORTE.

Debldo a que [a mayorfa de los zapatos deportivos son de plel
o por lo menos llevan plel en algunas aplicaclones, mucho se ha
estudiado {a automatizaclén en el corte. El resultado ha sido
hasta e! momente negativo, pues por ser un producte natural

y disforme, ha resistido la automatizacién.

2.6.2. COSTURA.

Tal vez el desarrollo mas importante en el departamento de
costura, ha sido en maquinas de coser automéiticas que son
controladas por computadora. Estas méquinas presentan ventajas
como consistencia en la calidad y de que no se necesita de un
trabajador calificado, aumentando asl la productividad y reduciendo
de manera Iimportante el costo del zapato. En la fébrica,
observamos algunas de estas maquinas realizando operaciones
aplicadas al bordado decorativo de una o mé&s agujas. También

se pudo observar algtn caso donde se realizaba la unién de dos

palas. Sin embargo, se necesitan técnicos experimentados para
programacién, mantenimiento. Se nos comunicé que la
disponibllidad de personal experimentado, ha limitado Iz

introducclén de pespuntadoras computarizadas.

2.6.3. MONTADO.

En el departamento de montado a nlvel mundlal, no ha habido

gran desarrollo. Las operaciones de montar puntas y talones
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han reclibldo alguna Influencia tecnoldgica que ha repercutido
en la combinacién de operaciones, dando una mejor calidad y
flexibilidad a la vez que se necesita solamente una persana para
realizar las dos funciones. Otro ejempio en el avance, ha sido
el uso de material termopléstico para inyeccién que al substituir
al cemento de latex, disminuye el tiempo de! proceso, dando

también una mayor calidad al producto.

El uso de hornos para eacelerar el pegado o el secado, acelera
el ciclo normal de producclén y reduce la necesidad de financiar
trabaje en procesa, aumentande también la productividad. En
conclusién se sugiere que en el futuro, los apoyos de Inversién
debersn ser dirigidos al equipo de 2alto coste unitario, pero que
benefician de manera directa como son Montadora, Hornos, Sistemas

de Transporte, Pespuntadoras computarizsdas, etc.

2.7. PROCESO EN LA FABRICACION DE CALZADO DEPORTIVO.

La fabricacién de calzado requiere aGn de un proceso complejo.
Se pueden identificar por lo menos 40 operaciones distintas en
la eleboracién de un zapato tiplco. Normalmente en una fabrica
de calzado y en especial de zapato deportivo se encuentra una
alta variedad de modelos en produccidn, que a la vez requiere
de diferentes materiales. Sl a esto le agregamos que los modelos
también pueden variar en cuanto al sistema de construcclén, tallas

y estilos, nos da como resultado una matriz de operaciones
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complejas y necesarias que se tlenen que ordenar de manera
slstemétlca. y simple para el mejor uso de recursos y asl aumentar

ta productividad del fabricante.

2.8. CORRIDAS DE PRODUCCION.

La forma en la que se planee y controle la produccién en la fabrica
de zapatos deportlvos, tendrs mucha importancia. El tamaiio
de los lotes de produccién asl como la programacién de los modelos
a fabricar, son de vital Importancia Yy tienen un efecto directo
en la productividad. Este impacto se refleja directamente en
fa curva de aprendizaje del operarlo. Si se cambia constantemente
de modefos y los lotes de produccién varfan en cuanto a su tamaiio
constantemente es mas diffcll lograr un alto nivel de calidad.
Cuando las corrldas de fabricacibn son de un tamafio deseable,
se obtlene un grado mayor de especlalizaclén y también se logra
la automatizacién de la produccién. Este tamaiio también permite
acumular mas répido la experiencia necesaria a nivel departamento

y fabrica tras el enfoque en una linea de calzado.

El costo de fabricacién tiende a ser menor al aumentar el volumen
de produccién por modelo. Como lo podemos ver en la gréfica
2.2. Es Importante que el fabricante de calzado deportivo trate
de enfocar su produccién buscandoe un nicho adecuado dentro

det mercado. La productividad del operario disminuye con los

camblos de modelos. Esto lo podemos ver en la grifica 2.3., en



LOS COSTOS DE FABRICACION DISMINUYEN AL INCREMENTAR
EL VOLUMEN DE PRODUCCION POR MODELO
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donde se refieja claramente la disminucién en la productividad,
en el caso particular del departamento de costura, el efecto de
fa experiencia se plerde en gran proporcién al camblar de

colecciones.

Estos efectos negativos se vencerdn en caso de que el fabricante
mexicano, lograra exportar, pues los pedidos de exportactén
tradicionalmente, son mucho mas concentrados en un modelo y

de mayor volumen que el de les nacionales.

2.9. POSICION COMPETITIVA.

Para mejorar la peosicion competitiva de los fabricantes de calzado
deportivo mexicano ante sus competidores directos, defendiendo
asl su penetracl6n en el mercado doméstico y potencialmente
exportar; serd necesario redefinlr la forma de manejo en la
fabricacién con la que hasta ahora se han producldo los zapatos
deportivos, Por lo cual, la forma sistematica y ordenada de
clasificar diferentes funciones de soporte para la fabricacién,
serd la alternativa propuesta que incremente en forma directa

los niveles de productividad.



CAPITULO 3

CREACION DE UN DEPARTAMENTO DE DESARROLLO Y

Y CONTROL DE CALIDAD
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3.1. EL. DEPARTAMENTO.

Como se planteé previamente la Gnica forma en la que una fabrica
de calzado puede crecer y aumentar asl su rentabilidad, es
aumentando su productividad. Una forma en la que esta
productividad puede ser alcanzada, es con la creacibn del
departamento de desarrollo y control de calidad que se enfoque
en el diseiio del producte, la utilizacién de los métodos apropiados
de fabricacién, el estudlo de tiempos y movimientos, asl como
el aseguramiento de ia calidad., Generando la informacién necesaria
para el sistema de pago de salarlos y costeo preciso de los

zapatos.

Este departamento se encargard de dar soporte técnico e
informacién a diferentes &reas productivas de la empresa como
son produccién, contabilidad, flnanzas, compras, ventas, etc.
Este nuevo departamento se encargard entre otras cosas de calcular
y evaluar en un Iniclo los materiales con los que se debe trabajar.
Calculando las cantidades vy especificaciones requeridas de
diferentes materiales para los diferentes zapatos. También
determinard la secuencia de operaciones y los métodos dentro
del proceso, calculard y asignard los tlempos correspondientes
a cada operacién, asl como las especificaclones de control y

calidad, cumpliendo asl las érdenes de los clientes.

Tradiclonalmente, en la mayorla de fabricas de calzado, estas
funciones se realizan descentralizadamente y sin algtn metodo

aproplado, Este estudio propone la creacién de un departamento
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donde todas las funciones de desarrollo se concentren de manera
ordenada dande asf el soporte adecuado en la fabricacién de

calzado deportivo y otros tipos de calzado.

3.1.1. OBJETIVOS DEL DEPARTAMENTO DE DESARROLLO.

El departamento de desarrollo tendrad como objetivo:

- Ahorrar el uso de los materiales.

- Acelerar el proceso de disefio y fabricacién del producto.
- Aumentar la productividad laboral.

- Reducl}r el nivel de habllidad del operarlo.

~ Aumentar la consistencia del producto.

= Incrementar la calidad.

3.2. EFICIENCIA DE MATERIALES.

Para hacer méas eficiente ¢l uso de materiales, se recomlenda se

ejerciten:
- Habllidades para el desarrollo de proveedores.

El fabricante de calzado ensambla elementos provenientes de
muitiples 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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-~ Envios de insumos ([pieles, componentes, suelas), desde el
exterior mediante el establecimlento de relaciones estables y

de confianza.

- Acuerdos con los proveedores locales para el desarrollo de

materiales, en anticipacién a las modas de temporada.

- Acceso rapido local a materiales para muestras.

3.3. RELACION CON PROVEEDORES.

En este nuevo ambiente de competencia, es critica la capacidad
del fabricante para, sistemiticamente obtener el apoye de
proveedores para el desarrollo de los Insumos que requlere el

mercado, ya que:

-~ Se requiere cumplir con especificaciones mas rigurosas.

Pues al competir ahora contra las importaciones, el consumidor

final esté preparado para hacer una mejor selecclén del producte.
- Frecuentemente se trata de calidades diferentes a las disponibles.

Hay que hacer desarrotlos especlales. Al adaptar modas o
tendencias, muchas veces es necesarlo desarrollar materiales
que la competencia usa y que en el mercado Interno atin no
existen.

- Los tiempos de entrega son menores

Cada vez los detallistas de calzado presionan mas al fabricante,
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pues al tener otras alternativas de compra, ya no es necesario
mantener inventarios tan altos como los que hasta ahora se

tienen.
- Es una apuesta conjunta,

En el proceso de elaboraclén de muestras o prototipos, la
probabilidad de que los desarrollos efectuados en apoyo de

un nuevo producto se lleguen a producir, son bajas.

3.8. ENFOQUE DEL DEPARTAMENTO.

El departamento de desarrollo tendrd dque, contlnuamente,

concentrar esfuerzos en:

- Homogeneizacién de maquinaria, para permitir un mejor balanceo

de las lneas.

Es Importante, como ya vimos, que la fabrica iInvierta en
tecnologla de punta. De tal modo que haga mas eficiente, a
través de la inversién, sus recursos de producclén. La
homogeneizacién de maquinaria, permitird tener un volumen

preestablecido del balanceo adecuado en la lInea de producclén.

Especializaclén  de [lineas: separacién de aquéllas destinadas

a diferentes construcciones.

Es importante que en la fabrica exlista un orden desde el disefio

de las opersciones. Agruper en forma sistematica y separada,
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de tal modo que un modelo de montado normal, no tenga que
segulr la ruta de uno de montado o calzado a8 mano. Para efecto
de esta propuesta, no es importante el detallar cada operacién
involucrada en los procesos de montado, pero sl es Importante
aclarar que éstos son diferentes y que es importante, por tanto,

mantenerlas separadas.

Modificactén a la distribucion de la planta en funcién de las

Iineas de produccién.

Es lImportante hacer los cambios necesarfos dentro de la
distribucién de la planta, cada vez que se modlfiquen de manera
importante los procesos. Es importante que los materiales
as! como los operarios efectGten y tarden el menor tiempo en
movimientos involucrados en el proceso. La mejor distribucion
de planta, serd entonces aquélla que optimice al méximo estos

movlimientos.
Introducclén al sistema de alimentacién por banda.

Es Importante evaluar continuamente la utilizacién de bandas
transportadoras por motor o gravedad. En el caso del
departamento dc costura, es importante tener siempre una banda
continua que sirva como zlimentador de trabajo a las diferentes
estaciones, En cada conexién entre departamento y departamento,
asl como en los lugares donde se tengan que mover materiales,
sery importante evaluar el uso de bandas transportadoras. Una
forma econdémica de hacerlo es con el uso de bandas por

diferencia de gravedad.
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Es importante evitar movimlentos Innecesarios o costosos dentro

de Ia operaclén y el movimiento de materiales en la fabrica.

Ajustes periddicos en la configuracién de las tareas como

resultado de estudios de tiempos y movimientos.

Es importante que continuamente se estudien los tlempos vy
movimientos dentro de la fabrica. Esto lo veremos detalladamente
dentro del capitulo de ingenierla de métodos para la fabricacién

de calzado.

Rebalance de las lineas de produccién para mejorar el flujo

de materizles y reducir el monto de materjales en proceso.

Como resultado de las acclones mencionadas, el rebalanceo de
fineas, ayudarsd a hacer mas eficlentes los procesos productivos

dentro de la fabrica.

3.5. FORMALIDAD EN LAS ENTREGAS.

La formalidad en e! tiempo de entregas, es un factor decisivo
en la exportacién de calzado, puesto que el cliente, en la mayorla
de los casos, ya prevendld el pedido. Las entregas deben
ajustarse al tlempo 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 comin que un pedldo atrasado sea cancelado por el cliente.
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3.6. PRINCIPALES CAUSAS DE LOS RETRASOS.

Parte de los retrasos, se deben a que la Ilnea de produccién
se interrumpe por falta de insumos o informalidad en el tlempo
de entrega de los proveedores de materiales. Serd por lo tanto
muy Importante que las compras sean controladas de manera
eficlente. Se necesitard una correcta programaclén de pedidos
a proveedores y considerar siempre el desarrollo de aiternativas
de compra, asl como evitar dentro de la fabrica, la mala planeacién

y contro! de la produccién




CAPITULO &

DISERO E INGENIERIA DEL PATRONAJE
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4.1. EL PRODUCTO.

El calzado deportivo es aquel zapato que sirve para practicar
algln deporte en especifico. La moda y complejidad en la
fabricaclén de este producto se ha sofisticade en la Gltima década.
Para efecto de esta tesls, hablaremos, de manera general, de

las partes que comprenden a este tipo de zapato.

La primera gran divisién que es importante seiialar, es la que
separa al corte o parte superlor de los zapatos con la unidad
de suela. Esta divisiébn se elimina al realizar la operacién de
montado, en donde el corte se envuelve en una horma que servirs

de cimiento para posteridrmente pegar la suela.

El corte consta de diferentes partes que se cortan, ya sea de
materiales sintéticos o de pleles naturales y a través de las
operaciones de costura, el corte va ormando de tal forma que
adquiere volumen. Normalmente todas las plezas se disefian en
plano y al unirse todas, es cuando el zapato se convierte en un

producto tridimensional.

La unidad de suela, consta de diferentes plezas. Las mas comunes
son entresuela y suela. Normalmente, éstas son de diferentes
materiales, durezas y disefios, permitiendo as? diferentes efectos
sobre la superficie donde se practica el deporte determinado.
El disefio y la graduaclén de estas piezas también se hace en

plano de dos dimensiones.

Otras plezas en el zapato, son complementarias, como planta,
plantilla, plezas de amarre, etc. Estas, también se dibujan en
dos dimensiones y los IImites externos de estas plezas estaran

dados por Ja horma. Ver figura 4.1,
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A.2. DISERO DEL MODELO.

El disefio de! producto en la industria del calzade va de acuerdo
a la moda. En esta parte no se hablard de la habilidad para
adaptar e interpretar las tendencias en boga sino de la adaptacién
creativa que se hace a partir de un dibujo o bosquejo de lo que
tanto e! modelista como el departamento de ventas prevee que
serd la tendencia a seqgulr, Los mercados, la originalidad y las
tendencias de moda son de vital importancia, perc eso no se tomara

en cuenta.

4.2.1. ADAPTACION DEL. MODELO.

Una vez que el disefio estéd definldo, tendrd que ser adaptado
de tal forma que su fabricacién sea la m&s econbdmica posible,
sin romper con las caracteristicas del disefio original, por lo tanto,

su enfoque abarcara:
- Reducir el nGmero de partes, simplificando la fabricacién.

- Reducir el nGmero de operaciones o fracclones Involucradas

en la produccién, haclendo mas facil y econémico el ensamble.
- Optimizar el material.

- Disefiar las herramientas necesarias para la fabricaclén de dicho

modelo.
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&.3. CICLOS TIPICOS DEL DISENO.

Normalmente en México, a diferencla de otros palses donde las
colecciones se generan durante las cuatro estaciones del afio,
los nuevos madelos se producen dos  veces al afio,

Primavera-Verano y Otofio-Invierno.

Las decisiones de qué o cudles modelos se deber&n producir,
se toman en conjunto, involucrando a los departamentos de ventas
y mercadotecnia. Finalmente ellos son los que tienen el contacto
directo con el consumidor. Durante el proceso de desarrollo de
un modelo, el cual muchas wveces no Ilega al consumidor, es
necesario hacer toda la iIngenierfa del mismo, creando, como
consecuencia, muchas muestras que por una u otra razén no se
producen, Es importante crear un sistema que acelere este clclo

y sobre todo, optimice los recursos del fabricante.

8.8. DESARROLLO DE PROTOTIPOS.

Durante todo el afio, el departamento trabajard en el desarrollo
de prototipos que potencialmente sersn modelos a producirse.
Cada prototipo tendré& caracteristicas especificas que estén de
acuerdo a clerta moda, segmento y deporte solicitade, Lo que
influiré en la seleccibn de material, herramientas y moldes del
producto. La seleccién o desarrollo de materiales tendréd que

mejorarse dentro de la fabrica, de tal forma que reduzca al mfnimo
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los gastos de desarrollo. En cuanto a la produccién de prototipos,
la creacién de patrones y herramientas, se deberé rediseidiar la
forma de trabajo. Tradicionaimente la ingenierfa de patronaje,
que sirve para la generacién de suajes y moldes, se hace utilizando
un pantbégrafo de graduacién mecanico y de manera desordenada,
sin seguir un método definido. Esta forma de trabajo que es
fa que més se usa en México y en otras partes del mundo, es
lenta y poco precisa. Cada camblo de pieza dentro del prototipo,
afecta a cada una de las plezas que al ensamblarse generan el
modelo deseado. Esto redunda en una cantidad de trabajo repetido

e innecesario.

A.S. CRITERIOS PREVIOS AL DESARROLLO DE PROTOTIPOS.

Como se analizdé, ya sea usando el sistema tradicional de graduacién
en pantégrafo o adquiriendo un sistema computarizado Cad-Cam,
de!l cual hablaremos mas tarde, es importante segulr un proceso
sistemitico y ordenado que optimice el esfuerzo del personal,
la inversién en equipo como herramientas y la generacién de
informacién en la creacién de prototipos. Por lo que a
continuacién se propenen los sigulentes criterios previos a

considerar en el desarrollo de prototipos y muestras.
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4.5.1. SELECCION DE PUNTO.

Se deber& selecclonar una talla o punto (como se le llama en la
industria de! calzado deportivo}, con el cual siempre se trabaje
en la generacion de prototipos. Se suglere que ésta sea
representativa, de tal forma que refleje los aspectos &pticos
asl como técnicos de la muestra. Por lo general, el ntmero de
en medio de un rango determinado es el correcto. No importa
realmente cuél de los de en medio sea, pero lo que si es importante
es -ser consistente y una vez decidido cuéal serad, comunicarlo a
todos los departamentos involucrados, para asl, crear conciencia

dentro de la fabrica.

4.5.2. EL USO DEL HERRAMENTAL.

Es importante tratar de estandarizar al maximo el herramental
necesario para la fabricacién de calzado deportivo. Si se logra
utilizar una o mas herramienta en més de un modelo se conseguiran
ahorros significativos. Un ejemplo claro de esto, es la selecclén
de horma. Una vez que se define una horma para cierto deporte,
se recomienda hacer varios modelos que éptica y funclonalmente
seradn diferentes, pero no requieren de una inversién adicional.
La horma define las dimenslones Iinternas del calzado y la
especificacién para los componentes invelucrades. Asl pues, si
se usa la misma horma no se requiere de una inversidn adicional

en la fabricaclon reduciendo de manera eficiente el capital de
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trabajo. Al igual, si se usa la misma horma, se podr& usar la
misma suela, reflejindose esto en una forma mas réapida de

recuperar la inversién, logrando asl economfas de escala.

4.5.3. UNIFORMIDAD DE MATERIALES.

Es Importante tratar de estandarizar y optimizar el uso de
materiales, Es claro que los materiales de corte que estan a la
vista del consumidor, son méas dificiles de estandarizar, pues la
diferencia entre éstos es lo que produce diferentes reacciones
de compra en el consumlidor. Por el otro lado, los materiales de
soporte como son forros, plantas, plantillas, contrahortes entre
otros, se pueden utilizar en forma uniforme, de tal manera que
generen volumenes mayores de compra, creando asl volumen de
compra, que de manera directa, Impactaran positivamente en el

costo del zapato.

%.6. PASOS EN LA FABRICACION DE PROTOTIPOS.

Es Importante sistematizar la fabricacién de prototipos o muestras,
por lo que a continuacién se propone un proceso légico y ordenado
que ademas de eficientarlo logrard reducir costos en el proceso

de desarrollo de prototipos:

4.6.1. SELECCION.

Decidir el segmento o deporte al que serd dirigido el modelo y
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hacer el dibujo(s) o bosquejo(s) que graficamente representen
al modelo. Es importante por lo menos tener tres vistas: lateral,
frontal y superior del modelo. En caso de que no sea simétrico,
se necesitard dibujar tanto la parte interna como la externa y
sl la suela lNevara un nuevo dibujo se recomienda hacer un dibujo

del perfil y el grabado Inferior.

4.6.2. DISENO.

Usar el dibujo o bosquejo come gula para trazar las ifneas de
definicibn de piezas dentro de la base de la horma. Aunqgue el
zapato finalmente tendrd 3 dimensiones que daréan el volumen total,
el disefio de patrones se hace en plano de dos dimensiones. Es
Importante tener un patrén base (concha) que refleje las
dimensiones correctas de la horma que se esté utilizando. En
esta etapa, es necesario dibujar los planos necesarlos para la
fabricacién de moldes de suelas y plezas especiales como podrian

ser agujetadores u otras que lleve el prototipo.

4.6.3. TOLERANCIAS.

Trazar y cortar cada una de las plezas 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, é&stas varfan y pueden afectar de manera directa el

costo del producto y su calidad. Por lo que se recomienda definir
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estas tolerancias para cada caso y ser consistentes en su uso.
Esto ayudarsd a evitar errores dentro de la fabrica y creard
conclencia de calidad en los operarios, pues intuitivamente versn
consistencia en disefio de patrones que sirven para la fabricaclén

del producto.

4.6.4. CLASIFICACION.

Marcar cada una de las plezas o patrones de corte con un cédigo
sencillo que refleje el nGmero 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 Ineficlenclas

innecesarias aumentando los costos dentro del sistema.

4.6,5. METODOS.

Generar las especificaciones de ensamblaje del prototipo. Es
importante comunicar al operaric y al jefe de departamento
involucrado en la fabricacién del prototlpo, la secuencla légica
de fabricacién. En el capltulo 5 se hablard extensamente de la

Ingenierfa de Métodos en la fabricacién de calzado.

4.6.6. PRODUCCION.

Cortar ias plezas en el material definido, utilizande los patrones
antes mencionados. Estas plezas serdn posterlormente ensambladas

creando asl el prototipo. En caso de necesitar suela nueva o
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plezas especiales, se fabricaran en esta etapa los moldes y plezas
correspondientes. Es importante ensamblar de acuerdo a las
especificaclones originales, evitando algin camblo dentro de la
fabricacién del prototipo. Si éste representa problemas, es
Importante que los operarios no ziteren los patrones pero sl que

se comuniquen los problemas encontrados.

4.6.7. EVALUACION.

Corregir el trazo de las plezas y repetir el proceso hasta que
fos problemas encontrades desaparezcan. Es Importante enfatizar
la comunicacién con los operarios que ensamblen las piezas, pues
vtodos los camblos necesarios se tendridn que hacer en esta etapa
y no cuando el modelo esté en fabricacién definitiva. Por Gltimo,
es necesario aprobar el prototipo una vez que no presente

problemas,

N.7. INGENIERIA DE PATRONAJE.

Una vez autorizado el prototipo o muestra a fabricar se procederd
a la graduacién de patrones y creacién de piezas especiales. Para
esto se propone un sistema légico y ordenado que también

eficlentard y reduclra los costos de la Ingenierla de Patronaje.
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4%.7.1. PLANEACION,

Optimizar te6ricamente y conforme al presupuesto, el nOmero de
herramientas necesarias para un rango. Por ejemplo, st se decide
que se tiene que hacer un molde de suela para cada dos puntos
0 en su caso si se tiene que tener uno por talla. En el caso
de las piezas especiales como podrian ser agujetadores, se podra
usar uno cada cinco puntos. Muchas de las piezas del corte,
se podrén agrupar de manera creativa. Un ejemplo de esto, serfa

utilizar el mismo talén para cada tres puntos o tallas.

4.7.2. GRADUACION.

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 plezas especlales. La
agrupacién creativa de herramientas, reducird la Iinversién
econémica para cada modelo. Para facilitar este paso y reducir
costos draméticamente se recomienda utilizar un sistema

de Cad-Cam.

4.7.3. PRODUCCION.

Probar ensamblando los puntos extremos del rango, verificando
que no se presente ningln problema. En este caso se recomiendan
el tamaito mayor y el menor decl rango, pues éstos reflejardn los

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

queden erradicades para poder aprobar este paso.

4.7.4. FABRICACION.

Fabricar los suajes y en su caso moldes de suelas y plezas
especlales para todos los puntos., También es importante, después
de esto, hacer un plan pilote de produccién, en donde se utilicen
todas las herramientas y en caso de haber problema en la
fabricacién de éstas, se corrijan de inmediato. Para esto se

recomlenda utilizar la especificacién de herramientas, propuestas

anteriormente.

8.8. SISTEMAS DE CAD-CAM.

Es de dominlo comin que estos sistemas computarizades, han
revolucionado de manera extraordinaria la manera tradicional de
.trabajo en muchas industrias. En este caso, la Industria de
caizado no es una excepcién. Existen diferentes compaiifas que
han enfocado sus esfuerzos a la invencién de sistemas, que de

forma creativa optimizan la Ingenlerfa de Patronaje.

4.9. VENTAJAS DE UN SISTEMA DE CAD-CAM PARA LA
INGENIERIA DEL PATRONAJE.

El uso de un sistema de Cad-Cam para el desarrollo del producto,
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ayudard 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 fabricacién de calzado deportivo es la rapldez de respuesta
en la generacidn de muestras, velocidad que reduce gastos y
que es tambjén de suma Importancia dentro del mercado. La
segunda ventaja es que se pueden hacer cambios dentro de esos
desarrollos o muestras mucho mas répldo que en el sistema
tradicional. Es Importante seifialar que los sistemas de Cad-Cam
producen {a calidad y consistencla en los patrones de corte
y moldes, que de otra manera en pantégrafo o a mano, no se
obtienen. La combinaclén de las diferentes funclones de estos
sistemas, ayudan de maners Importante a la Ingenlerfa del
producto, generando ventajas de costo al obtener tamblén una
mejor utilizaclén de los matertales a cortar, asi como en la

productividad de fabricacién.

4.9.1. DISENO DEL MODELO.

E! trazo de las lineas bésicas del disefio que derivan del dibujo
o bosquejo origlnal, se pueden obtener de manera répida al
transladarlos al sistema computarizado a través de una tableta

digitalizadora. Como se puede ver en la figura 4.1.

Una vez digitalizadas la Ilneas principales, se pueden adicionar

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

que repetir todo, como cuando se hace manualmente.

Al lgual que cuando se hace a mano, se tlenen que trabajar por
separado las partes bésicas del zapato como el corte, la suela

{en su caso entresuela), asl como planta y plantilla.

4.9.2. PIEZAS COMPONENTES.

Ya que el modelo presenta los trazos necesarlos para definir las
diferentes plezas componentes, es importante introducir las
tolerancias y rebases necesarios para el ensamble y montado.
Esto se hace de manera veloz, pues es muy ficll trazar llneas
paralelas dentro del sistema. Autométicamente el sistema despieza
cada uno de los componentes y los presenta de manera clara,

como se puede ver en la figura 4.2.

4.9.3. ESCALAMIENTO DE LOS PATRONES.

Al tener todas las plezas componentes, se procede a escalar tode
el rango de los patrones. La forma de sagrupar !lneas para
selecclonar rangos provee una gran flexibilidad. Esta, tal vez

sea la parte mas raplda del sistema. El ahorro de tiempo,

ado con el de pantégrafo mecénico, es impresionante,

al lgual que la precisién lograda. Figura 4.3.



FIGURA 8.2.
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COMPONENTES EN ZAPATO TERMINADO

AVAY /\A,\/i/_

VISTA
LATERAL PALOMA

SUELA ENTRESUELA

FIGURA 4.3,
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4.9.4. CORTE_DE LOS PATRONES PARA CORTE Y DISENO DE

MOLDES.

De manera facil y rapida, el sistema corta de manera ordenada
cada uno de [os patrones. Esto lo hace en material de cartén
grueso que servird posteriormente en la fabricacién de suajes

o moldes de suelas o plezas especlales.

4.9.5. DIBUJO Y GENERACION DE APLICACIONES ESPECIALES,

Utllizando este sistema se pueden generar dibujos y planos de
plezas especiales. Teniendo el contorno de la pleza y al separarla
del resto, se puede dibujar por computadora sobre ella. Estos
dibujos se pueden imprimir para facilitar la produccién de los

moldes y plezas especiales.

4.9.6. ACOMODO Y CALCULO DE SUPERFICIES PARA EL

CONSUMO DE MATERIAL.

Siguienda con el métode tradicional del paralelogramo (acomodo
de piezas) para el céalculo de superficie ocupado por pieza, el
sistema totaliza la cantidad de material que se deberd comprar
por par de zapatos. Este sistema es de dominio comGn en la

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

También el sistema totaliza el perlimetro de cada pieza componente.
Esta Informaclén servird para controlar el calculo y la fabricacién

de suajes y moldes.
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%.38. ADQUISICION DE UN SISTEMA CAD-CAM PARA LA
INGENIERIA DEL PATRONAJE.

Después de un estudio detallado del mercado y de la comparacion
con fabricas a nivel internacional, se recomienda que el fabricante
de calzado deportivo mexicano se modernice e Invlerta en un
sistema de Cad-Cam para la fabricaclén de patrones y moldes.
Es importante aclarar que el resultado del analisls econémico no
es relevante para la propuesta en esta tesis, pues como se vio
en el estudio de factibllidad del proyecto, tiene una tasa de
retorno positivo y le da tanta ventaja competitiva al productor

que no entraremos en detalle.

%.71. FABRICACION Y CONTROL DE HERRARIENTAS.

La especificacién de herramlentas debera contener la [nformaclén
técnica, comercial y de planeacién més importante para cada
herramienta. Servird como antecedente de la herramienta desde

su creaclén hasta el uso de la misma.

El objetivo de la generaclén de una especificacion de herramienta
es el de documentar toda la informaclén necesaria, no sélo para
verificar su produccién sino tamblén para controlar que se tenga
a tlempo y dentro de las especificaclones y tolerancias establecidas.
Es importante e! monitorear la fabricacién de herramientas de
tal ‘ forma que, cuando éstas entren a producciébn, no presenten
problemas y que tampoco atrasen las entregas como hasta ahora

ha sucedido.



CAPITULO 5

INGENIERIA DE METODOS EN LA FABRICACION DE

CALZADO DEPORTIVO
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5.1. INGENIERIA DE METODOS EN LA FABRICACION DE
CALZADO.

En la fabricacién de zapatos deportives, al igual que en Ila
fabricacibn de otros productos con alto contenido en mano de
obra, la ingenierfa de métodos es la técnica que se utiliza para
aumentar la productividad por unidad de tlempo, Yy en

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

La aplicacién de la ingenierfa de métodos en la fabricacion de
calzado deportivo se define como el conjunto de procedimlentos
sisteméticos para evaluar todas las operaciones de trabajo directo
e indirecto con el fin de facilitar que éste sea hecho en el menor
tiempo poslble y con una menor Inversién de recursos por par
de zapatos. Impactando asl en la estructura de costos y logrando

una mejor posicién competitiva del fabricante.

Para desarrollar esta técnica se pueden seguir dos pasos basicos:

El primero, es realizar una comparacion de los nuevos disefios
contra otros ya existentes, evaluando asl las similitudes. En
caso de tener operaciones nuevas, se tendran que crear los

centros de trabajo respectivos,

E! segundo, es desarrollar y aplicar métodos méas 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, tamblén conocidos en la
industria del calzado deportivo como fracciones, se pueden crear

siguiendo el procedimiento que se describe a continuacién:

1.- Recopilar los elementos mas importantes del disefio. Patrones,
planos, dibujos, asl como un estimado o volumen de

produccién.

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

necesarios).

3.~ Hacer wun anélisis comparativo contra operaciones (centros

de trabajo} existentes.

4,- Crear o adaptar en forma tedrica las operaclones no existentes

necesarias. Evaluar nueva maquinarla en su caso.

5.- Instalar la nueva operacién o fracciébn (centro de trabajo).

6.~ Estudlar los tiempos y movimientos necesarlos.

7.- Revaluar posibles mejoras.

5.3. DIAGRAMAS DE SECUENCIA.

En la fabricaclén de calzado deportivo asf como en los productos

de alto contenido de mano de obra, continuamente se evalGan
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las secuencias de operaclones o fracciones en los diferentes
procesos de produccién. El diagrama de secuencia o de proceso
es una herramienta que sirve para comparar la secuencia actual
o inicial de una operaclén contra la secuencia ideal que optimice
al maximo los recursos de produccién, Los diagramas serén
entonces un conjunto sistematizado de simbolos que ayudan a
visualizar claramente un proceso con el fin de examinario Yy
mejorario. Al analizar culdadosamente estos diagramas, los
problemas potenciales y posibles camblos en la secuencia de un

proceso se presentardn con mayor claridad.

5.3.1._TIPOS DE DIAGRAMA DE SECUENCIA.

Se recomlenda crear un dlagrama de secuencia para cada nuevo
modelo que permita obtener una vislén 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 creaclén

de estos diagramas de secuencia:

1.~ Delimitar el alcance IImite dentro del proceso, especificando

claramente qué operaciones se realizardn dentro de cada uno
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FIN

FOLIAR

REBAJAR VISTAS

REB. CHIN. Y 1/2 PALAS

PERFORAR 1/2 PALAS

PLANCHAR FORRQ A CHINELA

£OS. LENGUETA A CHINELA

LEM. Y EMP. VISTAS CUBD

CERRAR TALON

COSER TIRA TALDN

COSER EXTENSION TALON

C0S. FOR. X DNTRO, VISYAS

CEM. CORTE Y HULE ESPUMA

COLDCAR HULE E£SPUMA

REVOLTEAR

coS. FOR. X FRA, VISTAS

COLOCAR 0JILLOS

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

FRUNCIR CHINELA

CONTROL

INICIO

TABLA 5.1.
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de los de‘partamenlos. Esto variard de acuerdo a la
complejidad del modelo asl como de! tipo de construccién,
Al estudiar los 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 iniclo y fin de cada secuencia de procesos.

Determinar cada una de las operaciones invelucradas en el
proceso. La luvia de ideas se recomienda como herramlenta
en la descripcién de las diferentes operaciones. Es importante
incluir a los operadores en la elaboracién de los diagramas,
pero sobre todo, a los jefes de cada departamento para la
correcta identificacién de las operaciones que serdn necesarias

en la fabricacién de cada modelo.

Ordenar las operaciones en una secuencia légica y cronolégica.
Muchas veces en el proceso de planeacién es importante evaluar
diferentes opclones., Es recomendable analizar todas las
posibles alternativas. Una forma simple de hacer esto es
recortando pedacitos de papel que describan las diferentes
operaclones por separado y combinarlos de distintas maneras

hasta encontrar la mejor secuencia.

Dibujar el diagrama de secuencia de tal forma que incluya
todas las operaclones identificadas, en la secuencia acordada
y utilizando una simbologla simple. Es Importante, una vez

que se defina el uso de los simbolos aproplados, que
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éstos se usen de manera consistente, evitando asl errores

a través del tlempo.

5.3.3. SIMBOLOGIA EN LOS DIAGRAMAS DE SECUENCIA,

Es importante ser consistente en el use y seleccibn de la
simbologfa. Como se ha visto durante el anilisis de esta propuesta,
muchas Industrias usan diferente simbologla para representar
el mismo evento u operacién., Una vez establecida la simbologla
a usarse en la fabricacién, debera utllizarse con obligatoriedad
en todos los casos subsecuentes., Es Importante diferenciar cada
uno deA los simbolos y clasificarlos de una manera clara en relacién
a sus contenidos. En la fabricacién de calzado deportivo, los
més usuales seran de operacién, transporte, almacén temporal
y almacén permanente dentre de cada uno de los departamentos

en la fabrica.

5.8. MEDICION DEL TRABAJO.

Es importante para cada una de las fracciones u operaciones,
por pequefas o complejas gque éstas sean, se apliquen las técnicas
aqui propuestas con el objeto de determinar e! tlempo en el cual
un operario calificado puede llevar a cabo una tarea con un
determinado nivel de rendimiento, localizando asl los puntos criticos

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

productivo.

S.4.1. METODOS DE ESTUD!IOS PARA LAS FRACCIONES.

Es Importante que se concentre toda la Informacién que refleje
la importancia relativa de la operacién en cuestién, Es decir,
tener una idea aproximada del volumen de trabajo esperado,
asf como la duracién y asl se podrd evaluar de manera eficaz
cuénto tlempo y esfuerzo se deberd emplear para mejorarla o en

caso de ser nueva, planear su implementacion.

Una vez estimados el volumen y la durscién aproximada, se
procederd a desglosar esta informaclén. Es importante especificar
cada paso de la fraccién clasificsndola en lo que son tiempos,
costos y métodos para cada operacién, forma de transporte y

almacenaje.

Al tener toda esta Informacién se recomlenda representarla de
manera sistembtica y sencilla, de tal forma que permita el acceso
facil a las diferentes personas Invelucradas en el proceso de
fabricaclon del calzado deportivo. Para la representaclén grafica
de esta Informacién se recomienda hacer un diagrama de secuencia
para cada fraccién como yase mendond con anterioridad en el punto

5.1.
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5.5. TIEMPOS Y MOVIMIENTOS EN LA FABRICACION DE
CALZADO.

Tradicionalmente en México como en otras partes del mundo, la
forma de controlar la eficiencia y‘ productividad de un operario
y de su trabajo se realiza con poco riger. La divisién usuat
de las tareas en la industria del calzado se lleva a cabo en base
a tareas que contienen un nOmero de pares y se paga un cierto
destajo o cuota por la realizacibn del mismo. Sin obtener un
parémetro real de lo que es el tiempo de trabajo adecuado.
Asl mismo, la Gnica comparacién valida es la experiencia anterior
o similitud con nuevas operaciones. impactando de manera
negativa sobre todo al inicio o lanzamiento de un nueve modelo.
Este sistema supone que la oportunidad econémica que representa
para el operario el producir un mayor ndmero de pares
en el mismo tiempo para asl, incrementar sus ingresos netos,
es un incentive suficiente para lograr mayores niveles de

productividad en un tiempo indefinido.

La raclonalidad de esta suposicién puede ponerse en duda debido
al bajo alcance de la cuantificacién de los resultados. AUGn asl el
sistema de destajo es el propuesto para incentlvar al operario,
es decir que el método tradicional sf representa ventajas palpables
para el correcto desempefio del factor laboral en la produccion,
Si bien, es importante ahora analizar el tiempo de realizacién
de cada operaciéon asl como los diferentes movimientos involucrados,

El correcto estudio de éstos, ayudard al operario a recibir una
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retribucién mayor que no es producto de un esfuerzo igualmente
proporcional sino de la correcta organizacién de su trabajo;
también Influird  positivamente para alcanzar niveles de

productividad 6ptimos.

5.5.1. 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 conocimlento ayudarédn a la definicién de
una mejor forma de trabajo. Muchas veces, se podr& por similitud
o comparacién, evaluar el tiempo necesario asl como la mejor forma
de realizar una fracciétn determinada, Muchas veces al encontrar
una fraccién similar es mejor copiar el tiempo de ésta sin recurrir
a un detallado andlisis de cada uno de los movimientes

constituyentes.,

5.6. ESTUDIO DEL TIEAPO.

Es la técnica que registra y mide los tiempos que se requieren
para la realizacibn de cierta fraccién. Este tiempo ser4 medido
bajo la.s condiciones normales de trabajo con las que se realiza
cada fraccion. Por ejemplo, en el caso de coser puntera en

maquina de una aguja, se tendridn 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 operacién para
calcular asf el tiempo total necesarfo para efectuarla como son:
bajar del transportador, preparar el lote, coser los dlez pares,
Inclulr los diferentes factores de compensacién, recortar hilos,
acomodar en la canasta, cortar cupdn y regresar a la banda

transportadora. Tabla 5.2.

5.6.1. TIEMPO ESTANDAR.

En la fabricaclén de calzado, se suglere usar la técnica de

preestabl un "tlempo estdndar" permisible para realizar cada

una de las operaciones o fracciones organizadas en el esquema
de planeacién, midiendo el contenido de trabajo real de fabricaclién
establecldo y considerando un factor de fatiga natural. También
serén considerados los tiempos de uso personal, bafio vy
alimentacién del operario. Los tiempos fijos, como cortar el cup6n
de traba]o‘(del cual hablaremos posteriormente), el mantenimiento,
asl como la limpleza del centro de trabajo y maquinaria, también
deber&n ser incluidos en los célculos. Esto se realizard con el
estudlo cronométrico de los tiempos involucrados en fa realizaclién
de las fracciones y cada uno de los movimientos requeridos. Es
importante hacerlo para cada una de las fracciones y en algunos
casos se utilizardn estimaclones o comparaciones con otras

semejantes.



Estudio No. de Tiempo  PjezaNe.
Pé4glna de Dpporte
Lo/ Fecha \
Dept Operacit |
Fraccién Modalo o Estilo {
Material Y
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Tresaacor]  Haioy No. Emoec] ““‘—"“P"""’ Fuwea) Anatisis del Tiempa i - \l Produccion
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m T l
12 NO. )
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14 NO. \
15 T \
16 NO. )

TABLA 5.2.
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5.6.2, CRONOMETRAJE.

En
en
en

la fabricaclén de calzade se recomienda utilizar un reloj que
lugar de medir los minutos y las horas en base 60 lo hagan
base 100, Esto facllitard c! conteo exacto de cada una de

operaciones involucradas. Se deberd tomar en cuenta que

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

5.6.2.1, Tipos de Cronometraje.

Existen tres métodos alternativos de cronometraje:

a}

b)

Cronometraje de regreso al inicio:

Es el método que consiste en regresar las manecillas del reloj
a su posicibn original al concluir cada uno de los movimlentos
en estudlo. De esta manera se puede obtener el tiempo de
cada movimlento u operacién de manera directa. Un ejemplo
de éste, serfa medir exclusivamente et tiempo que se tarda

un operario en montar las puntas del calzado deportivo.

Cronometraje de acumulacién:

A diferencia del anterior, este método se usarid dejando a
las manecillas del reloj proseguir su marcha sin regresarlas
a su posiclén original o cero, después o al Instante de que
algn movimiento concluye, de tal manera que el tiempo se
obtiene por substracci6n. Siguiendo con el mismo ejemplo
del montado de las puntas, utilizande este cronometraje, se
registrarlan cada uno de los pasos como serlan, bajar de

la carretilla, presentar ante la maquina, 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 e reloj no pare, pero sl se registre cada movimiento,

¢) Cronometraje diferencial:
Sirve para obtener el tiempo de uno o varios movimientos
pequeiios. Estos se agrupan e:n serle y se toma el tiempo total
de la secuencia. Seguidamente se repite la toma del tiempo,
pero esta vez sin el movimiento especifico que se quiere
calcular. El calculo se hace por diferencia o resta de tlempos
con respecto al inicial. Un ejemplo claro seria el de pegar
tatigo al velcro. En este caso el tiempo a determinar era el
tiempo de presentacion al corte. Como se describe
anterformente, se tomé el tiempo total de la operacién y después
se repitié6 la misma operacién pero sin presentar al corte. E!

calculo de! tiempo real del movimiento de obtuvo por resta.

5.6.3. CLASIFICACION DEL TIEMPO.

Es importante crear dentro de la fabrica de calzade un lenguaje
comln para comunicar y registrar los diferentes tipos de tiempo
que existen y asl ser siempre consistentes en el célculo de los
mismos, Por lo que a continuacién se describe una clasificacién

propuesta:



A

c

D

E

-

-

-

-

n

Tiempo Transcurrido:

Seré el tiempo total desde el principio hasta el fin de un
estudlo de tiempos. Por ejemplo, estudiar el montado de

los lados.

Tiempo de Ciclo:

Serd el tiempo necesarlo para la fabricacion de una fraccién
como podria  ser coser l&tigos, Incluyendo todos los

movimientos que lo constituyen.

Tiempo Observado:

Ser& el tiempo que ha sido obtenido de manera directa y que
involucra a uno o més movimientos, Esto serd aplicable a

todas las fracciones.

Tlempo Substraldo:

Sera el tlempo que se obtenga como resultado del anélisis
discriminatorio de wun movimiento dentro de una fraccién
determinada. Este se usard si queremos medir Gnicamente
el tiempo de recortar hllo y sobrante dentro de la fracclén

de coser 3 franjas.

Tiempo Operacién de Maquina:

Es el tlempo durante el cual se estd operando efectivamente
la maquina, es decir, es el tiempo total de la méquina, menos
el tiempo de paro de maquina. En las maquinas de ensuelado

se pueden analizar estos tiempos.
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G)
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Tiempo Efectivo:

Sers el tiempo real en que el operario trabaje, ya sea con
la méquina o de manera manual en la realizacién de la fracclén
en estudio. En el caso del departamento de corte
se considerard sbtlo como el tiempo en el que realmente estd

cortando piezas y se descontard el resto.

Tiempo No Efectivo:

€s la porcidbn del tiempo transcurrida, excluyendo el tiempo
efectivo utllizada en cualquier actividad que no es parte
especifica de la fraccibn en cuestion, Esto Incluye las

especificaciones siguientes:

- Tlempo de Arranque:

Tiempo que cada operario se toma, y cualquier espera
forzosa que necesariamente se da al principio de un perlodo
de trabajo o cambio de modelo antes de que la produccion
de cierto modelo pueda comenzar. Un ejemplo de esto es

el cambio de color de hilos en la médquina de 6 agujas.

- Tiempo de Desmantelaje o Cambio de Moldes:

Es e! tiempo necesario para cambiar herramental a una
maquina de Inyeccion donde so6lo se pueden trabajar clertos

modelos a la vez.

- Tlempo de Preparacion:

Es el tiempo requerido para preparar una miquina o una
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fraccién para la produccién. En la maquina de bordado es

necesario presentar un pie por cada cabeza de la m&guina.

Tiempo de Atencién:

Es el tlempo durante el cual es necesarla la presencia de
un operarlo para asegurar el funcionamlento adecuado de
una maquina o fracclén, Inclusive el operarlo no lleva a cabo
ningn tipo de labor fisica. En la méquina de bordado

automatico, se requlere especial atencién.

Tiempo de Espera:

Constituye la fracclén del tiempo de inaccidn (pero no de
desocupacién), durante el cual, el operario estd disponible
para una tarea, pero se¢ encuentra [ncapacitado para hacerla,

Este ejemplo, se observé en los hornos de post-ensuelado.

5.7. ESTUDIO DEL MOVIMIENTO.

Es la técnica que visualiza y analiza los métodos necesarios para

determinar e implementar el desarrolflo de clerta fraccién,

El estudio de movimientos serad pues, el andlisis cuidadoso de
los diferentes movimientos corporales que realice el operarlo,
teniendo como objetivo el eliminar o minimizar los movimientos
innecesarios. Este Impactard de manera positiva en la realizaclén
de la fracclén de tal modo que serd mas productivo y menos pesado

para el operario.
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5.7.1. DIVISION DE LAS OPERACIONES.

En {2 Industria del calzado, divisibn de las fracclones se

da principalmente por los siguientes factores:

Tipo de Maquinaria:

El avance tecnolégico en la industria del calzado ha creado una
divislon natural en las diferentes operaciones involucradas. Los

fabricantes de maquinaria se han peclallzado consoliddndose

en diferentes nichos, asl pues, existen maquinas enfocadas a

la realizacién de una operacién en especlifico.

Complejidad_del Modelo:

Dependiendo del estilo, el nOmero de plezas y tipo de
construccién del 2apato en cuestién, la division del trabajo
se realiza en cuanto al correcto y ordenado ensamblaje de las

mismas.

Tamaiio de las Corridas de Produccibén:

La correcta planeacién del tamafio en las corridas de produccién,
permitira al fabricante producir simultadneamente fracclones
involucradas. Tradicionaimente y en la creacién artesanal de un
zapato, un operario realizaba de principio a fin la  produccién.
Al industrializar o sistematizar en serie produccién masiva, es

importante dividir de manera ordenada los pedidos del cliente,
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5.7.2, MOVIMIENTOS.

Serd Importante durante el estudio de los movimlentos, verificar
que el sitio de trabajo permita o esté disefiado de tal manera que
se eviten movimlentos demasiado largos. Es importante recalcar
que el tiempo de movilizacién serad proporcional a la distancia

del recorrido, por lo cual, se debers minimizar.

El uso de las manos tenders a ser el menor posible; cuantos mas
movimlentos tengan que hacer las manos en una clerta operacién,
tanto méas tardard la reallzaclén de la misma. De preferencia
Yy en caso de ser necesario, ambas manos deberan involucrarse
de manera slmuitanea, afectando de forma positiva en el tiempo

de realizacién. Tabla 5.3.

5.7.3. AUTOMATIZACION DE LAS OPERACIONES MANUALES.

La automatizacién de operaciones repetitivas debers ser evaluada
constantemente. Aunque esta decisibn se tomarad en cuanto al
volumen de produccién de! modelo o modelos que se estén
realizando. Normalmente una operaclén que se lleva a cabo de
forma manual puede automatizarse y es Iimportante conslderar
sl el retorno de la inversidbn es proporcional al ahorro en tiempo

y costo.

5.7.4. CLASIFICACION DE LOS MOVIMIENTOS.

Es Importante crear dentro de la fabrica del calzado un lenguaje



Articulo No. 5314

Mation Motion

Deporte Asrobico
Comb. Color Negro

Rango Tamafio (3.5-12)

Horma H-100

Contruccién Montado

PIEZA DESCRIPCION
MATERIAL DEL CORTE Piel Res Aerobica Negra

Proteccién Dedo

Bordados Lateralss (2) y Traseros (4)

Adomos Mag. Brother _ Hilo:Rojo
Bocachinela Piel Res Aerobica Negra
Poliplas Negro + PU 10mm + Nylon
Lengueta Yersey
Forro Lengueta Toalla Negra + PU 4mm + Nylon Yersey
Forro Chinela Oropal Negro
Forro Palas Toalla Negro / Oropal Negro (Optativo)
Forro Talén Toalla Negra + PU 4mm
Inserto Talén

TABLA 5.3.
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PIEZA DESCRIPCION DE MATERIAL
Hule Espuma PU 6mm
3Tiras Costura Adomo
Tira Talén Plel Res Aerobica Negra
Cinta Refuerzo
Casquillo
Pieza para Amarre Negro Guillls (4 X Par)
Latlgo Pidstico Abajo Guilis Rojo
O)lllos
Etlqueta Arcicela M Con Numero

ADRORNOS DEL CORTE
Perf. Chin. 0.7mm 1.2mm  R-51/R-56
Perf.Cubos 0.7mm 1.6mm R-51/R-58
RFZO Pin Tuk 4mm entra puntadas
Bordado Laterat Mag. Brother #2  Hilo:Rojo
Bordado Trasero Maq. Brother #4  Hilo:Rojo
Foliado Papel Blanco
Impresién Paloma
Impresién Lengueta
CEMENTO DEL CORTE
Corte Espuma
Camento para Contrahorte
PIEZA DESCRIPCION DE MATERIAL

[ERIAL DE MONTADO Y ENSUELADO




Contrahorte Oros Nw 1100
Planta Celtec 490 2 Flarmros
Planta * Refuerzos
Plantiila Moldeada
Arco Soprie
Amortiguador Golpe Delantero
Amortiguador Golpe Trasero
Cuiia Eva Negro S50ASKERGC ?10mm
Entresuela Eva Negro 50ASKER ?8mm
Suela Taurus  Color: NEgro
Suela
Elementos de Amotiguacién
Estabilizador Talén/Lados
Tira Hule Suela
Remaches
Splkes / Tacos
Liaves
Oljifleros Plasticos
Agujetas TaT:ﬁa;: {3.5-,?0 (615,15(;12)
Papel China Una Pieza
Cala Tamafio: Ch Med Largo:
(2.5-7.5) (6-11)
PIEZA [ oescriecion pe maTERIAL |
ADORNOS

Troquel Nombre

11

1
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Impres!én Plantilla

Serrigrafia Color:Oro

Tachuelas

Relteno Planta

Color Resnado

Brillo

Susjes

Taurus Cow
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comGn para comunicar y registrar los diferentes tipos de
movimientos que existen y asl ser slempre consistentes en el
andlisls de los mismos. Por lo que a continuacibn se describe

‘una clasificacién propuesta:

A) MOVIMIENTOS NECESARIOS:

Son los movimientos que constituyen el mlnimo necesario para
la realizacibn de la fracciébn. En el caso de activar las suelas,
slempre serd obligatorie presentar con la mano la suela ante

el horno.

B) MOVIMIENTOS NATURALES:

Estos movimientos serédn los que de manera eflcaz y natural
realice el operario para e! cumplimiento de su trabajo. Es
importante verificar que todas las fracciones involucradas
en la fabricaclbn de un modelo se dividan en movimientos
naturales para elevar la productividad y sobre tedo cuidar

la salud del operario.

C) MOVIMIENTOS RITMICOS:

Ser&n los movimientos que permitirén al operario trabajar
de acuerdo al ritmo natural del cuerpo. Estos movimientos

fueron identificados en la fraccién de calzar zapato a mano,

D) MOVIMIENTOS HABITUALES Y CONTINUOS:

-

Ser&n los movimlentos que ademéas de convertirse en un habito,

tras la repeticién, serdn suaves y curvos, evitando asl 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 i{zquierdo del cuerpo, de tal manera que se ahorre
tiempo al realizarlos de manera simultinea. En el proceso
de fabricaciébn de calzade, muchos de éstos pueden substituir
a movimientos que de otra manera se llevan a cabo de manera

diferida.

F) MOVIMIENTOS SIMULTANEOS:

Debido al tipo de maquinaria o de ta fraccibn en especifico,
los movimientos simulténeos, utilizan distintos mlembros del
cuerpo para reallzar el trabajo; este ejemplo se puede ver
en las miquinas de coser, en donde el operario utiliza una
y a veces dos de sus piernas al mismo tlempo que dirige con

ambas manos el material que se estd cosiendo.

5.8. TARIFAS.

En la produccién de calzado existen diferentes categorlas en base
a la dificuitad o complejidad del trabajo realizado por el operario.
Por lo que el tlempo utllizado para realizar dicha fracclén podré
ser el mismo, pero deberd ser remunerado econbémicamente en
forma distinta. Para clasificar de manera justa las diferentes
fracclones, se deberén tomar en cuenta factores como experiencia

requerida, tipe de maquinaria, esfuerzo fisico y mental.
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La combinacién de’ fos “elementos antes menclonados para cada
operaclbﬁ en especlﬂcoy, se deberén clasificar de manera simple

¥y congruente.

Las fracclones seran clasificadas por departamento, sin tomar
en cuenta e! tipo de modelo, pues la dificultad del mismo se refleja

en el cilculo del tiempo.

Las tarifas abarcardn del 0 al 6, donde el 0 serd una fraccién
simple en la que no se requiera de una maquina especializada
y el esfuerzo flsico o mental sea el menor. Por lo contrario,
la tarifa 6 se asignarid a fracciones donde por la complejidad de

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

5.9. SISTEMA DE CUPONES.

El cup6tn de trabajo es el resultado practico de la Ingenierfa de
Métodos en la fabricacién de calzado deportivo. Los cupones
servirdn como herramienta de informacién al operario, y a los
departamentos de produccién y persenal. Al operario no sélo
le sirven como constancla de que realizd el trabajo, sino también
le especifican la secuencia l6gica de las operaciones. Al
departamento de producclén le sirve como identificaclén y control
para cada lote de produccion dentra de la fabrica. Al
departamento de personal le servird como herramienta en el célculo
de la némina, multiplicando el total de minutos por el precio de

la tarifa asignada a cada fracclén. Estos cupones podran
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determinar también la eficlencia y productividad de cada operacién
u operario al sumar e! nGmero de minutos de produccién por dia.

Tabla 5.4,



ARTICULO 1028 STAN SMITH COSTURA:

CONTROL
FRUNCIR CHINELA

COS. CH. A 1/2 PAL. 2 AG.
COLOCAR 0OJILLOS

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

TARIFA

FRACCION

TABLA 5.4,

0.0
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ARTICULO 1028 STAN SMITH MONTADO:

CONTROL

POSICIONAR HILOS

COSER SUELA FALAN

SACAR HORMA

COLOCAR Y PRENSAR SUELA

CEM. SUELAS 2a. MANO

CEM . ZAP. 2a/QUITAR CINTA

CEM. ZAPATO 1a.

PONER MARKING TAPE

RAYAR

CARDAR MARGEN

CALZ. A MANO/PONER PLAST.

COSER PLANTA EN STROBEL

MOLDEAR

COLOCAR CONTRAHORTE

PREP. HORMA/SURTIR CORTE

TARIFA

85

FRACCION

0.0

2.9



ARTICULO 1028 STAN SMITH ACABADO:

CONTROL

ARMAR TAPA Y FONDO

EMPACAR

PEGAR ETIQS. A CAJAS

PONER ACGUJETA

RESANAR

LAVADO DE FORROS

FLAMEAR

PEGAR PLANTILLA PLANA

LIMPIEZA DE ZAPATO

TARIFA

FRACCION

10.5

3.0

86



ARTICULO 1028 STAN SMITH AVIOS:

TARIFA FRACCION

4

CORTAR PLANTA 1.2
2

NUMERAR PLANTA : 0.9
L]

CORTAR CONTRAHORTE 0.8
3

REBAJAR CONTRAHORTE 1.6

ARTICULO 1028 STAN SMITH PLANTILLA:

CORTAR PLANT. 1.3
3

PREP. Y ACOMP. PARA SERI. 1.3,
3

SERIGRAFIA 2.3
3

SECAR Y HAC. LOTE 1.6
2

PEGAR ALMENDRA . 4.4
2

PEGAR ETIQUETA DORADA 0.7

ARTICULO STAN SMITH SUELA:

CEPILLAR 2.8

HALOGENIZAR 7.0

CARDAR SUELA 15.0



CAPITULO 6

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD



6.1. CONTROL DE CALIDAD.

El control de calldad serd una actividad que verifique todos los
procesos dentro de la fabrica, desde la compra de materias primas

hasta el almacenaje det producte terminado.

Es Importante sefialar que el control de calidad y la supervisién
del trabajo, son dos actividades diferentes. La primera se
enfocard en el cumplimiento de las especificaclones acordadas y
la segunda, que depende de manera directa del departamento
de produccién y estard bajo la responsabilidad del supervisor
del departamento, verificard que se realicen de 1la manera

establecida.

Al establecer un control de calldad estadistico, es importante
monitorear de cerca las fracciones que por primera vez se
introducen dentro de la fadbrica o aquéilas que por alguna rszén

determinada presentan problemas o desperfectos.

Se deberé considerar

P itar  la  inspecclén  durante los
procesos, de manera aleatorla y al flnal de cada departamento

involucrado en la fabricacién de calzado deportivo.

Es importante que se escojan al azar fracciones determinadas y
se evalle la calidad, a veces, lote por lote, dentro de un plan

de trabajo y en otras ocaslones, sélo algunos pares.

Es Importante asignar personal independiente y sin conflicto de

interés para que a lo largo de las diferentes etapas del proceso,



90

inspeccionen y detecten cuando todavia hay remedio, fallas de

apego ¢ estandares.

Al tener un control de calidad estadistico, es importante monitorear
de cerca las fracciones que por primera vez se introducen en
ia fabrica o aquéllas que por alguna razén determinada, presentan

problemas o desperfectos.

CREACION DEL. MANUAL DE CALIDAD.

El manual de calldad presentard de manera ordenada, los criterios
generales para cada una de las operaciones generales involucradas
en la fabricacién del calzedo. Después de estudiar detailadamente
cl proceso de fabricacién de calzado deportivo, se generd el

sigulente manual.
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6.1.1. MATERIALES DE CORTE.

Todos los materlales usados en el corte serdn inspeccionados en
cuanto 2 su aparlencia visual correspondientes a la especificacién,
pantone o muestra aprobada, Pequefias desviaciones en color
seradn aceptadas. Pequeiias lacras e I[mperfecclones se aceptan
si estan en el arcointerno o en el area del talén, La puntera
y chinela deberdn tener una buena calidad de pilel y sin defectos.
Plel que no seca pigmentada a través, deberd tener los filos

pintados.

DEFECTOS MAYORES

a) Relevantes desviaciones de color.

b) Color que se levante con facilidad.

¢) Filos no pintados o plntz_sdos con coler 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 chinela.
1) Pequeiias arrugas en el arco interior

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

Todos los materiales usados como aplicaciones serén inspeccionados
en cuanto a su aparlencia visual correspondientes a la
especificacién, pantone o muestra aprobada. Pequefias desviaciones
en color serdn aceptadas. Plezas impresas (palomas tenglietas),

tendrén que estar rcalizadas exactamente.

Aplicaclones de plel que no sea pigmentada a través, debera tener
los filos pintados., El refuerzo de la puntera especificado tendré

que ser revisado también.
DEFECTOS MAYORES

a) Relevantes desvlaciones de color.
b) Color que se levante con facilidad.

<

Filos no pintados o pintados con color equivocado.
d) Piel floja en puntera.

e

Piel defectuosa en puntera,
f) Fibra larga en carnaza.
g) Relleve HF distinto, Incorrecto o mal aplicado.

h} Falta de refuerzo en la puntera o mal puesto.
DEFECTOS MENORES

1) Pequeiias desviaciones de calor.

1} Ligeros defectos en la piel de la puntera.

k) Fibra ligeramente larga en carnaza.
1} Impresiones ligeramente movidas de su lugar.
m) Relieve HF ligeramente Incorrecto.
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6.1.3. FORROS.

Los forros del taléon aslf como los de la chinela deben estar bien

cementados y colocados correctamente y sin arrugas.

Arrugas en los forros u otros puntos de presién, en la parte
interna del zapato. Ejemplo: Debido a un mal rebajado, siempre
causan problemas de dolor 2l usuario, por lo tanto, no seran
aceptados. Forros pobremente cementados ceausarién también

arrugas.

Los forros seran revisades que no estén lastimados,

DEFECTOS MAYORES

a) Forros mal cementados.

b) Forros cementados con arrugas.

c) Forros muy cortos, no penetran cn la planta del zapato.
d) Puntos de presién en la perte interna del zapato.

e) Forros lastimados.

NOTA: Arrugas y marcas de presién en el zapato sersn siempre

devoluclones.
DEFECTOS MENORES

f) Pequefias arrugas que no causen puntos de presibn.
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6.1.4. CONTRAHORTE.

El contrahorte tendréd que ser completamente cementado con el
forro y el corte del zapato. La parte inferior del hule espuma,
que servird para acojinar Iz parte superior del contrahorte, debe

cubrir la perte del contrahorte que va junto zl ple.

En los zapatos de construccién tipo California de los contrahortes
deben quedar acomodades de tal forma que la parte inferior

coincidz con la esquina del corte y la planta.

Es muy importante que al cementar y colocar ¢l contrahorte no
se hagan arrugas o puntos de presién que causaréri problemas

o dolor al usuzrio.
DEFECTOS MAYORES

a) Tamaio equlvocado del contrahorte.

b) Contrahorte muy duro o muy blande.

¢} Incorrectamente colacado el contrahorte,
d} Mal conformado el cantrahorte.

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

NOTA: Arrugas y puntos de presion en el zapeto serdn siempre

devoluclones.
‘ DEFECTOS MENORES

f) Pequeiias arrugas que no causen puntos de presion.

g) Contrahortes ligeramente mai puestos o conformados.
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6.1.5. VISTAS.

Todas las vistas, especialmente agujetadores, hebillas, ganchos,
triangulos, tendr&n que estar bien sujetos al zapato para evitar

su desprendimiento durante el uso posterior del mismo.

Al remachar piezas con ojillos metéalicos, cerciorarse de que el

ribeteado se realice correctamente.

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

daifio durante el uso.

Las vistas seran revisadas en cuantoe a sus defectos, que estén

completos en el color correcto.
DEFECTOS MAYORES

a) Falten vistas.

b) Vistas lastimadas, defectuosas.

¢} Vistas obviamente e¢n mala posiclén.
d) Vistas con esquinas filosas.

e) Color equivocado.

DEFECTOS MENORES

f) Vistas ligeramente mal colocadas.

g) Pequeiias desviaciones de color.
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6.1.6. COSTURA.

El tamafio estadndar de puntada es de 4 puntadas/ 1cm. + [-0.5

puntadas, Distancia esténdar a la orlila es de 1.5mm + /-0.5mm.
Ajuste de la tenslén del hilo:

Hilo de la bobina visible en la superficie, se considera como
defecto. Costura incorrectz, en una distancia de mas de 2cm.,
debe considerarse defecto mayor, en menos de 2 cm,, como defecto

menor.

Las aplicaciones seben unirse exactamente de acuerdo con el
rayado. Las lenglietas deben colocarse derechas, la distancis
de la presilla con |2 orilla de l2 boca debe ser S5mm +/- 1mmn,

Todas las hebras deben ser cortadas correctamente.
DEFECTOS MAYORES

a) Costuras destruidas.

b) Tamafio de puntada menor 3 punt,/lcm., o mayor 5 punt./lcm,

c) Distancia de la orilla 2.1-2.9mm en un tramo de més de 2.0cm.

d) Distencla de la orilla de mas de 3 mm.

e) Dos o mas puntadas fuera de 1a orilla.

f) Mala tenslén en los hilos o enhebrados en un tramo de mas
de 2cm.

o} Lenglieta colocada fuera del centro 3mm o mas.

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

o visiblemente torcidas.
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DEFECTOS MENORES

i) Tamaﬁo‘ de  puntada entre 3.0-3.4 punt./lcm o entre
4.6-5.0/1cm.

3] Dlsrtan‘cla a la orilia 2.1-2.9 en un tramo menor de 2 cm.

k) Una puntada fuera de la orilla.

{) Mala tensién en los hilos o enhebrado en un tamo menor de
2cm,

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

n} La costura de las franjas colocadas menos de 2mm fuera de
lugar o ligeramente tercidas.

o} Hebras de hilos ligeramente mal cortadas.



6.1.7. REVOLTEADO.

El revolteado deberé ser revisado en cuanto su correcta ejecuctén,
especialmente en el doblez del cuello asf como el correcto cementado

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

Poco cemento, que después provocard desprendimiento durante
el use de los zapatos, causa arrugas, especialmente del forro
y del hule espuma, que producirdn puntos de presién en el uso

prematuro.

Un zapato de cada entrega deberd ser cortado con el propbsito
de revisar si la cinta refuerzo requerida, se estd utilizendo de

manera correcta.
DEFECTOS MAYORES

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

¢) 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 presion en el interior del zapato,

son slempre devolucién.
DEFECTOS MENORES

f) Pequefias arrugas que no causen puntos de presién.
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6.1.8., SUELAS.

Todas las suelas que se van a usar tendrin que ser inspeccionadas
de acuerdo con la vista y cumplir cen fos requerimlentos de color
segln su nUGmero de pantone o la muestra aprobada. Las suelas
que van cosidas alrededor, deben tener una puntada estandar
de 8-10mm pzra tamafios de adulto, 6-8mm para tamafios de nifos.
Debe verificarse que la costura pase a través de la canaleta que
tlene lza suela y que el hilo de corte no quede muy corta, ya

que con el uso, éste se puede jalar.

La suela debers ser cementzada de acuerdo 2 las especificaclones
del zapato y de |a horma. No deberbd estar fuera del rayado
o en posiclon  incorrecta. El tamafic de 13 sucla deberd

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

Criterios postariores al chequco:

Amarillamiento en las suclas de hule.

Dureza no varfe mas +/-3 puntos sobre la especificacién.

Entresuela PU con pocas burbujas.

Dibujo de la suela corresponda con el dibujo del modelo.

Las esquinas y bordos no estan dafiados por el cardado.

Migracion de las combinaciones de colores ¢ desprendimiento

del mismo.

Hule transparente que no cumpla con este atributa.

Pobre colorido en los componentes de la suela.
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DEFECTOS MAYORES

a) Largo de la puntade 2mm, o mas de largo o corto que el
estandar.

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

c) Corte del hilo muy corto o menor que %cm +/-0.5.

d) Distintas desviaciones de color.

e) Dureza-shore, difiera mas de +/- 3 puntos de la especificacién.

f) Burbujas de aire mayores 1.5mm didmetro en suela de P.U.

g) Amarillamiento en las suelas.

h) Defectos en el materlal, causados por mal proporcién de mezcla.

i) Suela no corresponda con el dibujo del modelo.

i) Esquinas y bordos dafiados por el cardado en la suela.

k) Mala adhesién entre los diferentes colores de la suela.

I) Grueso de la suela menor de! especificado.

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

n) Suela que tenga 2mm., mas corta, larga o deformada.

o) Suela cementada fncorrectamente, que esté chueca o
distorsionada, causando deformacién en el zzpato. Los zepatos
que tengan este defecto, ser&én causa de devolucién,

p) Mala adhesién del color en suela o entresuela. Migracién de
color.

q) Hule transparente opaco.
DEFECTOS MENORES

r) Largo de puntada hasta 1.9mm largo o corto con relacién al
estandar.
s) Pequefas burbujas menores 1-1.5mm dlametro en suela de P.U,

t

-

Pequeiias emlgraciones de color menores que 3X t0mm.
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6.1.9. ENTRESUELAS,

La entresuela deberd ser cementada de acuerdo con la horma y
el zapato. No deben ser ni mas largas o cortas o mel colocadas.

Entresuelas de PU blancas, no deben ser amarillentas.

Lz dureza shore no debe diferir mas de +/- 3 puntos de la

especificaclén.

Burbujas de aire o granos con un didmetro mayor de 1.5mm, serin
motive de quejz al igual que defectos en el material causados

por unz incorrecta proporcién de mezcla.
Defectos posteriores:

Grueso de la entresuela difiera mas de 1mm., que lo especificado.
Posicién del angulo externo de la entresuela asl como el de la

cuiia estén fuera del lugar especificado.
DEFECTOS MAYORES

a) Distintas desviaciones de color.

b) Dureza shore difiera mas de +/~ 3 puntos de la especificaclén.

¢} Burbujas de aire mayores de 1.5mm, didmetro en entresuela
de P.U.,

d) Entresuela que tenga 2mm, m&s larga, corta o deformada.

e) Si tiene méas de esto (d), serdn causa de devolucién.

f) Amarillamiento en la entresuela P.U.

g) Defectos en el material causados por mala proporcién de mezcla.
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h) Grueso de entresuela distinto, m&s de 1mm., de |la
especificacién, posicion del &ngulo externo de la entresuela

ast como el de la cuila estén fuera de lugar.

DEFECTOS MENORES

1) Pequeiios granos 1.0-1.5mm de didmetro en entresuela de P.U.
i) Lineas vislbles de cemento en suela y entresuela.
k) Pequeiias imperfecciones o rasguiios menos profundes de 1mm.,

y Smm., de largo.
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6.1.10. PLANTILLAS.

*Todas las plantillas.

Las plantillas deberén ser cementadas de acuerdo con su tamaitio

correcto y colocadas sin arrugas.

La plenta tendréd que ser cubierta en su 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 para 12 punta como para el

talon,

La prueba de desprendimiento se recomienda cada mil pares. EI
grueso de la plantilla no debera diferir en més de £ 0.5mm, que
lo especificado (2.5-3.5), de otra manera el volumen Interno
del zapato se modiflcard mucho. La adhesién del papel para foliar
o de la serigraffa tiene que ser lo suficientemente buena para

no causar problemas durante el uso del mismo.
Verificar que 1a zlmendra esté posicionada correctamente,
DEFECTOS MAYORES

a) Distintas desviaciones de calor.

b) Forma o tamafio plantilla incorrecta.

¢) Cemento quebrado o con arrugas.

d) Mal cementado.

e) Mala adhesién del forro de lz plantilla.

f) Forro de Ia plantilla con arrugas.

a) Grueso de la plantilla difiera més * 0.5 de lo especificado.

h) Almendro colocada en posicldn incorrecta.



NOTA: Arrugas o puntos de presién son causa de devolucién.

DEFECTOS MENORES

i) Follado o serigrafiado con mala adhesién o colocacién.

104
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6.1.11, TACOS, ROSCAS, REMACHES.

Los zapatos serdn revisados de acuerdo a la correcta colocacién
de tacos y remaches, las roscas que van Insertadas, deberan
estar bien colocadas y prensadas en la planta. Todas las partes
metalicas salientes de 12 planta causan serios problemas en los
ples, los =zapatos que tengan este defecto, tendran que

ser reparados.

Si_estos problemas no pueden ser reparados, los zapatos seran

destruidos, la fabrica quedars como responsable de los daiios

causados por este defecto.

DEFECTOS MAYORES

a) Grapas, tacos, roscas que se vean en el interior.

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

c) Insertos de hilo que no estén blen sujetos y causen puntos
de presién,

d) Falten remaches, tacos, rosca.

e) Remaches, tacos, roscas dafiados.

DEFECTOS MENORES
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6.1.12, CEMENTADO.

Escaso cemento es una de las mayores quejas de los clientes.
Por eso, todos los cantos de la suela (suelz y corte, suela y
entresuela o cufia; o cuiia y entresuels, etc.), tendrén que ser

checados cada mil pares con una prueba de ruptura.

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

con la ruptura del material,

Con la prueba de ruptura en maquina, de laboratorlo, los

resultados mlnimos que se requieren son:

Suela de nylon: 60 N/cm.
Suelz de hule: 40 N/cm.
Eva y otros materiales

expandldos 30 N/cm

Zapatos que no cumplan con los requisitos de cementado no serén

aceptados.
DEFECTOS MAYORES

a) Cementado pobre en la punta de la suela y el corte.
b) Cementado pobre en la parte del resio.

c¢) Cementado probre en el arco interior,

d) Cementado pobre en el arco exterior.

e) Cementado pobre en la parte del talén.

f) Cementado pobre entre la cuiia y la entresuela.

g) Cementado pobre entre la suel2 y la entresuela.
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h) Cementado pobre en la proteccién de la punta,

i) Cementado pobre en !a barra establlizadora.
j) Cementado pobre en el estabilizador del talén.

k) Cementado pobre en la plantilla.
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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, tendrdn que ser cardados de tal
forma que las esquinas del cardado serin cubiertas por las

esquinas de las suelas.

Todos los zapatos con suela de patin serdn cardados de tal forma
que las esquinas cardadss en la planta, seran cublertas por 2

esquinas de la base de las suelas.

En general, todos los zapatos que se sobrecardan, no pueden
ser reparados correctamente, en cambio, los que se quedan mal
cardados, causan falta de cementado. Los zepatos sobrecardados

tendran que ser reparados (rgsanados} de l2 mejor manera posible,

Zapatos que se sobrecardan hasta 1mm y pueden ser reparados,
seran aceptados. La pequefia &rea del cubo interior (enfranque)
solamente que tenga sobrecardado de 1-2mm, pero reparado

correctamente tamblén serén aceptados.

DEFECTOS MAYORES

a) Sobrecardado no resanado.
b) Sobrecardade 1-2mm, pero mel reparado.

¢) Sobrecardado mas 22mm., es marcado de 2a.
DEFECTOS MENORES

d} Sobrecardado hesta mm., pero resanado.
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6.1.14. MANCHAS.

Cortes, suelas y el interior del zapato, ser&n revisados de acuerdo
a que no tengan manchas de cemente, suciedad en general o

manchas de aceite en carnaza.
Estas manchas tendrén que ser removidas.

St las manchzs no pueden ser completamente limpiadas, los zapatos

tendran que ser marcados de 2a.

Lineas o rayados visibles, en el corte ast como el rayado de la
suele, tendr&n que ser borrados. Los rayados que no sean

borrados, seran motlvo de queja.
DEFECTOS MAYORES

a) Una o m&s manchas de cemento que tengan didmetro mayor
de 3mm.

b) Rayados visibles en tramos mayores de 2cm.

c) Manchas no removibles de cemento o 2aceite que tengan hasta
tcm., de didmetro, serin motivos de 2as.
d) Manchas no removibles de cemento o aceite que tengan més

de 1cm, de didmetro seran motive de devolucién.

DEFECTOS MENORES

e) Una pequefia mancha de cemento o aceite menor de 3mm de
didmetro.
f) Rayados visibles en tramos hasta de 2cm.



6.1.15. SOBRE-CEMENTADO.

Todos los zapatos con suela de caja o de media caja que sean
cementados, serén cementados de tal forma que la esquina de

la suela cubra la Ifinea del cemento.

Todos los zapatos con suela de patln serdn cementados de tal
forma que la esquina de la suela coincida con la esquina de la
Iinea del cemento. En general, los zapates sobre-cementados ya
no pueden ser limpiados propiamente, especialmente en materiales

como carnaza.
Mal cementados causan desprendimientos.

La pequefia &rea 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 zepato

de 2a.
DEFECTOS MENORES

b) Sobre-cementado 1-2mm, en algunos lugares.
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6.1.16. DANOS.

Los zapatos que durante el proceso han sido dafiados (Ej. Por
causa de un mal lijado o mal cerrade del molde de iInyeccién),
y no estadn en las mejores condiclones 6pticas, tendran que ser

clesificados segln el dafio, en 2as.

Todos los cortes y suelas, serdn verificados de causas potencilales

de defectos, ejemplo:

- Cortes sobre lijados,

- Cortes inyectados con arrugas por mal acomodo del molde.
- Cortes dafiados por mala inyeccién.

- Cortes daiiados por cortaduras o rasqaduras de agujas.

- Sobrelijedo en las suelas.

Zapatos dafiados en el corte, pero que no traspasa 1/3 de la
superficie y fueron reparados correctamente, son aceptables;

s} no, se marcaran de 2a.

Zapatos daiiados en el corte pero que traspasa 1/3 de la
superficie, seradn reparados o se considerardn como zapatos

de devolucién.
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6.1.17. DEFORMACIONES.

Se verificards que los zapatos estén montados correctamente, sin

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

Los zapatos no deberén estar hundidos o arrugados en [a parte
del empelne y no deberédn presentar otras deformaciones. Ej.

Causados por incorrecto tamafio en la caja.

La estabilidad en la forma del zapato (chinela y puntera) serén
verificados, preslonando entre la bocachinela a la mitad del empeine

y observado qué tan réplido 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 mas de 3mm del rayado o del centro.
c) Distancia en chinela varle més de 3mm.

d) Bocachinela o aplicaclén movida mas de 3mm.,

Tira talén o costura movida mas de 3mm del centro,

f

Diferenclas entre la altura del talén o cubos en un par mayores

de 3mm, se clasificarén de 2a.

g) Zapatos chuecos a torcidos en superficle plana, serén
clasificados de 2a,

h} Zapatos totzlmente deformados por me! tamafio en cajas, serén

clasificados de 2a.



k

m)
n)

o

p}
q)

Zapatos que presenten arrugas notables en el montado,

clasificados de 2a.

13

seran

Zapatos arrugados o deformados en la chinela o puntera donde

el volumen interior del pie sea reducido a lz mitad de la alture

de la horma, serén clasificados de 2a.
Zapatos que la Ifnea del talén no sez conformable
la horma, serén clasificados de 2a. (Ej., que

apretado) .,

DEFECTOS MENORES

Buena forma, pero no se recobra su foerma original.
Puntera movida hasta 3 mm., del rayado o del centro.
Distancia en chinela varle hasta 3mm.

Bocachinela o aplicacién movida hasta 3mm,

Tira talén o costura movida hasta 3mm del centro.
Diferencias entre la altura del talén o cubos hasta

un par.

con

la de

esté muy

3mm

entre
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6.1.18. ZAPATOS PARES.

Los zapatos seran revisados. para verlficar que correctamente
sean pares (derecho e izquierdo), del mismo tamafo, del mismo

articulo y del tamafio correspondiente & la etiqueta de la caja.

La desviacién de estos requerimientos siempre es:

UN DEFECTO MAYOR
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6.1.19 EMPACADO.
Con el empacado, los slguientes puntos seran revisados:

tEl cementado de la caja es correcto y durable?

¢Esta la caja dafiada?

¢El color de la caja y tapa coinciden?

iSe cae el color?

¢El tamaiio de la caja coincide con el tamaiio del par de zapatos?

¢El contenido y la etiqueta de la caja corresponden?

DEFECTOS MAYORES

a) Mal cementado en 13 caja.

b) Cajas dafiadas.

c) Diferencia de color en tapa y caja.
d)} Tamapo equivocado de la caja.

e} Etiqueta de la cajo y el contenide no corresponda.

DEFECTOS MENORES

f) Pequefia diferencia de color en la tapa y cgja.
g) Pequeiio desprendimiento en el color de la caja.

h) !mperfecciones en la Impresién 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 durabllidad durante el

uso de los zapatos.
DEFECTOS MENORES

Defectos  épticos que sean notables pero que no influyan ni en

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

La Hoja de Control de Frecuencia de defectos es una de las
herramientas que se implementaran para conocer el desempefio
de las diferentes operaciones o fracciones en cuestién. Esta
hoja de control es una forma facil de comprender y a su vez de
utllizar, que sirve para identificar el nGmero de veces que se
incurre en defectos mayores o menores en le produccién de calzado

deportivo., Tabla 6.1.

Asl, de esta manera, se puede transformar la observacién subjetiva
de cada operador en Indices estadisticos objetivos que sirven
como gufa en la toma de decisiones para el mejoramiento de la
calidad o par aun mejor conocimiente del comportamiente de
recursos tales como maquinaria y materizles, asf como los métodos

de produccitn.

Para la elaboracién de la hoja de control, los siguientes puntos

son recomendables:

1.~ La persona que recabe los datos, debe procurarse sea slempre
la misma. Esto evita la variacién en la interpretaclén de
los defectos, logrando asl Lma uniformidad a través del tiempo.
Se recomlenda que esta persona pertenezca al departamento
de desarrollo, de tal mznera que conozca bien los procesos
desde el desarrolle del producto hasta su fabricacién, pero

que no esté involucrada en la realizacién de los mismos.



Lista de Control

ArtIcula: Fecha:
Puntos da Control Delectos Mayores | Delectos Menores

1.} Material da Corte !

2.) Aplicaciones !
3.) Forros !
4.} Contrahorte 1
5.) Vistas !
6.) Costuras |

7.} Revolteado !
8.) Suleas 1
9,) EntreSuslas !
10.) Plantillas 1
11.) Tacos, Roscas t
12,) Cementado !
13.) Lijado !
14.) Ensuciado !
15.) Sobre Cementado !
16.) Dafios !
17.) Deformaciones ]

18.) Pares Disparejos !

19.) Empacado |
20.) Otros Defectos !

TABLA 6.1,
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Asl mismo, se debe estar comprometida en la pugna por el

logro de los estandares de calldad que se han fljado.

Los jefes de cada departamento deberan ser involucrzdos
durante todo el proceso de recabacién de datos. Es importante
que se enteren desde la etapa Inicial de la identificacibn de
defectos en 1la produccién del - calzado deportivo pues
finalmente, ellos seran responsables de la calidad de su
departamento. Recordemos que el departamento de desarrollo
tlene la obligacién de dar soporte a la fabricacién, pero
finalmente cada operario es responsable por la calidad de

su trabzjo.

Deberd determinarse de manera sistematica la periodicidad
de aplicacién de la hoja de Control, sin embargo, tamblén
se recomienda que estas evaluaciones no puedan predecirse
por los operarios, con el objeto de evitar que éstos mejoren
su rendimiento Unicamente en los perlodos en que son
evaluados. Debe tomarse en cuenta que en la fabrlcecion del
zapsto deportivo el contenido de 1a mano de obra es muy
alto y constantemente se introducen nuevos modelos, por
lo que las operaciones varfan constantemente de un modele
a otro, lo cual redunda en la calldad, Asl! pues, aunque
ta calldad se asequre para un tipo de modelo determinado
dentro de un marco de tlempo, no significa que ya se hayan
logrado los estandares de calidad prefijados, sin que peor

el contrario, la medicidtn de la calidsd es un proceso que
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debe hacerse de manera continua, pues por las caracteristicas
inconstantes de fabricacién, no se aseqguraz la uniformidad

en las diversas operaciones.

Deberad determinarse el tamaiio de la muestra para la evaluacién
de frecuencia en los errores de acuerdo a la distribuclén
a la que se ajuste cada modelo y seqgln reglas de confiabilidad
predeterminadas. El uso de las hojas de Control, se puede
hacer desde una visién general a particular, obteniéndose:
asl un enfoque completo que proporciona una vista en conjunto
del proceso desde cada operaciébn que se realiza; desde la
materia prima hasta el producto terminade. Cuatro son las

hojas de inspeccién propuestas:

1) HCO (Hoja de Control por Operacién).

2

Como su nombre nombre lo dice, estas hojas se utilizan en
la Inspecciébn de la unidad del proceso mas pequeiie en su
estudio, la cual se puede estudiar por sf sola, o en celdas
uniformes que realicen la misma funcién. como podria ser

costura de la boca de chinela. Ver tabla 6.2.

HCD (Hoja de Control por Departamento).

Se utilizard parz la inspeccién de un conjunte de opereaciones
previamente establecidas, cuya salida es la misma. En la
fabricacién de czlzado deportivo, los departamentosson: corte,

costura, montado, acabado. Ver tabla 6.3.



ENTRESUELAS. ACUMULADO TOTAL POR DEFECTOS.

Numero de Pares

TABLA 6.2.

1zL
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TABLA 6.3.
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3) HCP_(Hoja de- Control de Producclén).
se utiliza

t‘lepart'a‘qltehvt

inspeccionado: “tabla 6.8,

] HCMV(H»n]a &e Control por Modelo),

-

Se utiliza para la inspeccién de una serie del mismo modelo.
Sirve para obtener las ceracteristicas de la calidad de zapatos

que poseen las mismas especificaciones. Ver tabla 6.5.

6.3. GRAFICAS DE IMPORTANCIA RELATIVA.

Para la realizacion de las qraficas de Importancia relativa se
suglere utilizar lzs gréficas o diagramas de Pareto, Estas qraficas
se conforman de barras verticales que representan la frecuencia
de algtn evento, en este caso defectos mayores o menores
repetidos, que ayudan en l2 identificacibn de problemas de calidad

a resolver y se dan prioridades para ser atacados.

El reelizar una grafica de importencia relativa basado en las hojas
de control, ayudarz z enfocar la atencién, tanto del departamento
de desarrollo y calidad como a supervisores, jefes de departamento
y operarios & concentrar esfuerzos en los problemas més

tmportantes.
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MODELO 3380 PERFORMANCE.

DEVOLUCION DE ZAPATO PISADO.

*S0.8d Op 0IPWON

TABLA 6.5.
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Es necesario establecer como filosoffa el analizar los problemas

en orden de importancia.

Ademas de utilizar los graficos de importancia relativa para las
hojas de control se sugiere el uso para la evaluacién de
devoluciones por defectos. Se estudid dentro del grupo de
fabricas que en algunas ocasiones los clientes realizan devoluciones
de zapato pisado y es Importante registrar la frecuencia con la
que se repiten éstos en un perfodo determinado se puede evaluar
la relevancia del problema y asl tomar las medldas preventivas

o correctivas necesarias.

Dependiendo del modelo y el uso del zapato es Importante
establecer las categorlas en las que los diferentes defectos serén
clasificados. Es necesario en un inlclo, realizar una lluvia de
ldeas con los vendedores del producto y comparar las razones
por las cuales lo ha devuelto o han recibido quejas del mismo.
Se suglere preestablecer la unidad de medicién de comparacién,
por ecjemplo: suelas despegadas o tacos desprendides. Igualmente
se tiene que determinar un [Imite en cuanto al perfodo de tiempo
en estudio, por cjemplo: pares por mes o por afio. Sc¢ recomienda
graficar de manera decreciente de izquierda a derecha. De esta
manera se podr&é comparar la frecuencia de cada categorla
con respecto o las demds y se pueda evaluar la Importancia de

cade categorfa. Ver tabla 6.6.

Es recomendable utilizar el sentido comUn en la evaluacién de



NOmero de Pares

Inspeccién Aleatoria de 200 Pares en el Almacen de Producto Terminado. Modelos Varios.

Sin Dalocto

Costura

Plantitas

Aplicaclones

Revolteado

Defectos

Sobrecementado

Deformaciones

Material del Corte

TABLA 6.6,

Lzl
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las gréficas de Importancia relativa, pues muchas veces los eventos

més frecuentes no son slempre los més importantes,

6.4. DIAGRAMAS DE EXPLORACION (CAUSA-EFECTO).

Estos diagramas ayudaran a identificar las causas de algn defecto
en calldad de los zapatos deportivos. La forma de realizar los
dlagramas de exploracién es la slgulente: Del lado derecho del
Diagrama, se coloca el defecto (efecto) y del lado izqulerdo se
enllstan las causas principales. Es importante hacer este ejercicio
para buscar el origen y erradicar el problema. El uso simple
y la evidente presentacién en forma ordenada ayuda al operario
Yy supervisores a entender y prevenir los defectos. Estos
diagramas llustran claramente lz interrelacién «ntre las diferentes

razones o causas que originaron el desperfecto.

Para cada defecto en la produccién de calzado deportlvo, surgiran
algunas categorfas de causas principales que pueden ser resumidas
en cuatro baéasicas: personas, procesos, equipo y maqulnaria,
Un diagrama de exploracién también detaltado tomaréd la forma
de esqueleto de un pescado, por lo que también se le llama

Diagrama de Espinas de Pescado.

De la resultante y bien definida lista de posibles causas, las mas
comunes son ldentificadas y seleccionadas para un anélisis de

mayor profundidad. Tabla 6.7.
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DIAGRAMA DE EXPLORACION

De:
Para Info:
Para Actuar:

No. Art: Nombre Art:

No. Plan; Fébrica:
Fecha LLegada

Puntos Verificados Quejas

1.) Material de Corte

Cantidad:
Canlidad Controlada:
Cantidad de Quejas:

“Punios Verficados

14.) Ensuciado

TABLA 6.7.

2) 15.) Sobre Cementado
3.) Forros 18.) Dafios
4.) Contrahorte 17.) Doformaciones
5.} Vistas 18.) Pares Disparejos
8.} Costuras 19.) Empacado
7.} Revolteado 20.) Otros Delsctos
8.) Suleas
9.) EntreS.ueIas 1.) Inspeccidn Fin.al "
10.) Plantillas 2.) 1a. Reinspeccién ¢ i
11,) Tacos, Roscas 3.} 2a. Reinspeccién 1 |
12,) C
13.) Lilado
Cbservaciones:
Maedidas para Quejas:
Firma CYC

Seleccion I. Calidad A:

Prinetas Pares Aceptados.

1. Calidad B: —
Sogundes Pares Fechazados o pEp.
——— —

Reparados Regresar A:



CONCLUSIONES
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Al estudlar la posibilidad de implementar un departamento de
desarrollo y control de calidad dentro de la fabrica de calzado

deportivo se han considerado los sigulentes puntos:

El costo involucrado en el desarrollo de diferentes colecciones
dentro de la fabrica de zapatos deportives, ha disminuido de forma
Importante, asegurando en todo momento la calidad del producto

y retribuyendo de manera justa al operario involucrado.

Cada nueva coleccién tiene, a partir de este momento, un paquete
técnico que contiene mejores herramlentas, descripciones mas
claras, usos eficientes en los materiales, cupones y estandares
de calldad, de tal forma que el costo del zapato ser& mejor
competitivamente contra las importaclones y a la vez prevé mejores
formas de trabajo para los operarios, asl como, una justa
retribucién por su trabajo. Asl pues, la productividad se ha
logrado incrementar al Igual que el nivel de productividad dentro
de la fabrica, asegurando en todo momento que se cumpla con

los estdndares de calidad preestablecidos.

El departamento de desarrollo y control de calidad, no sélo es
aplicable al zapato deportivo, pues tanto el zapato de vestir como
el casual para ambos sexos y en los diferentes segmentos de la
producclén nacional, se podrian aplicar las técnicas

aqul propuestas, presentando ventajas competitivas al fabricante.

El uso de la lIngenierfa industrial en la fabricacién de calzado

en México, ayudars al fabricante a Industrializar de manera
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efectiva su negocio. Es importante pasar de lo artesanal a la
fabricacién de grandes volumenes de manera eficiente, sin perder
la parte artistica, pero de tal forma que se utilicen al méaximo

los recursos involucrados en la transformacién,

Para que también los fabricantes pequefios pudieran soportar
los gastos Involucrados en la creacién de este departamento, existe
fa posiblildad de que el mismo departamento fuera un negoclo
de consultorfa externo, de tal forma que sirviera a varias micro
empresas a la vez. El desarrollo de los preoductos asl como
los métodos en el control de calidad para cada uno en especlifico
serfa el producto a generar por esta consultorla a cambio de la

justa y proporcional retribucién monetaria.
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