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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo de investigacion se enfoca en disefiar una distribucion de planta en
el Centro de Innovacion y Desarrollo Productivo de Tungurahua, para el area de
montaje y terminado, siendo un proyecto en conjunto con el proyecto cooperativo italo

- ecuatoriano, brindando el servicio al sector productivo de calzado.

La investigacion cuenta como base un estudio en las empresas guia asociadas con la
CALTU, con la finalidad de conocer los procesos que intervienen en el montaje y
terminado del calzado, determinando asi las lineas de calzado mas representativas, la

secuencia en el proceso y el uso de maquinarias.

Con la informacion recolectada se realiza un estudio de relacion de recorridos y de
actividades con sus respectivos espacios necesarios para cada actividad, mismos que
respetaran los estandares dictados en seguridad en instalacion de manufacturas. Para
determinar una distribucion factible se generan dos alternativas las cuales respetan los
principios de distribucion y son evaluadas mediante carga — distancia, estableciendo a
la alternativa 1 mejor que la alternativa 2 en un 4.75%, misma que tiene un recorrido

entre estaciones de 81,72 metros y posee una configuracién de instalacion en U.

El andlisis para determinar la distribucion de planta se apoya en software WinQSB,
mediante un estudio en base al costo de movimiento de material entre estaciones, en
base a ello se establece que la alternativa 1 para la instalacion de la planta es mas
eficiente en un 14.29% a la alternativa 2; sosteniendo a la alternativa 1 como la mejor
alternativa a instalar, contribuyendo y argumentando al anterior método utilizado para

el andlisis.

Palabras clave: Distribucion, calzado, SLP, WinQSB
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ABSTRACT

The present research work is based on designing a plant distribution in Centro de
Innovacion y Desarrollo Productivo de Tungurahua for assembly and finishing area,
being a project in conjunction with the italo - ecuatoriano cooperative project,

providing the service to the footwear production sector.

The research is based on a study in guide companies associated with CALTU, in order
to know processes involved in assembly and finishing of footwear, thus determining

most representative footwear lines, process sequence and machinery use.

With collected information, a study is carried out on the relationship of routes and
activities with their respective necessary spaces for each activity, which will respect
the standards dictated in safety in manufacturing facility. To determine a feasible
distribution, two alternatives are generated which respect principles of distribution and
are evaluated by load - distance, presenting alternative 1 better than alternative 2 by
4.75%, which has a distance between stations of 81.72 meters and has a U

configuration.

The analysis to determine the plant distribution is supported by WinQSB software,
through a study based on the cost of moving material between stations, based on this
it is established that alternative 1 for plant installation is more efficient by 14.29 % to
alternative 2; supporting alternative 1 as the best alternative to install, contributing and

arguing to previous used method for the analysis.

Keywords: Distribution, footwear, SLP, WinQSB
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CAPITULO I
MARCO TEORICO
1.1 Tema de investigacion

“DISTRIBUCION DE PLANTA PARA EL AREA DE MONTAJE Y TERMINADO
DE LA CAMARA NACIONAL DE CALZADO (CALTU)”

1.1.1 Planteamiento del problema

Las empresas a nivel mundial estdn dominadas por un mercado de altos niveles de
competencia y a su vez una demanda variada, debiendo recurrir a herramientas de
ingenieria para lograr eficiencia y flexibilidad, siendo un factor importante la
distribucion de equipos y areas de trabajo, debiendo seguir un ordenamiento adecuado
de méquinas y equipos de acuerdo al proceso productivo, evitando tener costos
innecesarios de produccion al no minimizar distancias de recorrido provocando

pérdidas de tiempos e incremento en costos [1].

En las Gltimas décadas a nivel global la industria del calzado ha tenido una tendencia
de grandes cambios, alcanzando su produccién un crecimiento anual de 2.2 por ciento,
obteniendo cifras récord de 24.300 millones de pares, con un promedio de 2 pares por
persona, cabe destacar que en un 60 por ciento de la produccidn es exportada, siendo
los paises de China e India los que registran un mayor crecimiento, no obstante Estados

Unidos sigue dominando esta &rea [2].

En Ecuador en los ultimos afios el sector del calzado realiza un gran aporte a la
economia del pais por sus altos indices de produccidn, ascendiendo sus exportaciones
a 38.9 millones de ddlares. Para fortalecer y alcanzar objetivos de este sistema
productivo, destacan proyectos gubernamentales como las redes asociativas de las
pequefias y microempresas de calzado de la provincia de Tungurahua, ademas de las

cadenas de cuero de Tungurahua y Cotopaxi. Gracias a las politicas implementadas



por los gobiernos del Ecuador sobre las importaciones, las ventas aumentaron en un
30 por ciento, y la produccion en 40 por ciento, pese a esto las ventas siguen divididas
debido que el producto extranjero presenta precios bajos y en ocasiones de mejor
calidad, es por ello que los empresarios ven la necesidad de implementar técnicas para
producir mayor cantidad de productos con calidad Optima, en menos tiempo y

reduciendo costos [3].

La implementacion de la distribucion de planta en el Ecuador es un tema poco
estudiado en vista que se distribuye las maquinas a criterios de experienciay de manera
empirica, sin realizar estudios previos para la minimizacion de distancias por recorrer
y un adecuado flujo de materiales por las distintas actividades a realizar, impidiendo
el avance productivo e incrementando costos de produccion, por exceso de tiempos
improductivos; por otra parte, con el afan de reducir espacio en planta, no se considera
espacios necesarios para un buen desarrollo de las actividades por parte de los
trabajadores y asi contribuir con la seguridad y salud ocupacional [4].

La provincia de Tungurahua se caracteriza por confeccionar gran cantidad de calzado,
65 por ciento de la produccion del pais, pero en su mayoria las empresas que produce
calzado no cuentan con una adecuada optimizacion de tiempos, siendo en muchas
ocasiones producto de la mala distribucion de planta, generando un elevado tiempo de
traslado de materiales entre procesos, con poca productividad a altos costos y baja
rentabilidad [5].

La Cémara Nacional de Calzado (CALTU), en vista que la economia ha golpeado
duramente a los productores de calzado, bajando sus niveles de competitividad y
produccion, se esta enfocando en aportar a la fabricacion de dicho producto, con la
inclusion de una planta modelo para las empresas asociadas que requieren de un
servicio de apoyo que se encuentren en sobreproduccion o no cuenten con maquinaria
disponible para estandarizar sus productos, necesitando procesar en montaje y el
terminado, brindando un servicio de calidad en tiempos adecuados y a costos bajos,
por lo que la CALTU cuenta con las maquinarias en esta area, pero no existe una
distribucion apropiada y correcta, requiriendo de estudios previos y ayuda de
herramientas de la ingenieria, para el fin que busca a traves de brindar este servicio
[6].
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1.2 Antecedentes investigativos

Para el desarrollo de la presente investigacion se procedié a consultar y tomar como
referencia cinco trabajos investigativos relacionados con el tema, los mismo serviran
como sustento bibliografico; considerando la informacién mencionada en los

siguientes parrafos.

En el trabajo realizado por De la Cruz (2015), bajo el tema “DISTRIBUCION DE
PLANTA PARA LA OPTIMIZACION DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION
DE CALZADO EN LA EMPRESA “PIONERO” se busca mejorar el flujo de
produccion de calzado, en base a un estudio dentro de una industria como son espacio
fisico, tiempo de produccion y distancias de recorrido, empleando una entrevista
realizada al duefio de la empresa y una observacion en planta en la que se efectda un
analisis de carga distancia, esto permite saber si al realizar la nueva distribucion se
puede recorrer menor distancia y economizar en el traslado de los materiales. Para la
seleccion de la mejor alternativa se empled software que permita observar el
desempefio de la aplicacidn de una distribucion de planta diferente en donde se corrijan
complicaciones observadas de acuerdo con los flujogramas analizados. Estableciendo
una simulacion mediante el programa WINQSB para resolver problemas relacionados
a factores econémicos y uso de espacio (distancia) entre procesos, generando con la
nueva distribucion una reduccion de costos de $2.01 a $ 1,46 por par.

En el trabajo de Pantoja (2011) bajo el tema “DISTRIBUCION DE PLANTA EN LA
EMPRESA INCALSID PARA LA OPTIMIZACION DE LA PRODUCCION DE
CALZADO” se plantea como objetivo la propuesta de redisefio de planta para la
empresa INCALSID con la finalidad de optimizar su produccion. Para esto se utilizd
como metodologia la aplicacion de indicadores de efectividad, eficiencia y eficacia
relacionados con el proceso de produccion. Para obtener alternativas se empled el
software WInQSB y posterior a sus respuestas se elaboraron nuevos planos y
diagramas de recorrido basados en las propuestas sugeridas por el software, se calculo
el tiempo estandar de cada operacién, el calculo del costo de mover el material de un
proceso a otro. La optimizacién de la produccion de la empresa INCALSID se ve
reflejada en la reduccion del costo de mover el material, generando reduccion de costos

por desplazamientos innecesarios.
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Segun Aguirre (2011) en su trabajo de titulaciéon bajo el tema “Propuesta de
distribucion de la planta para la fabrica de calzado Rosana” se analiza los factores que
intervienen en el proceso productivo del area de calzado para esto se realiza un estudio
de tiempos y movimientos y para la redistribucion de planta aplica la metodologia de
las 9°S (Seir, Seiton, Sieso, Seiketsu, Shitsuke, Shikari, Shitsukoku, Seishoo, Seido).
Se emplea un flujo de materia prima en forma de U esto debido al espacio y al manejo
de grandes cantidades de materia prima; de esta manera se espera eliminar alrededor
de 20 minutos de tiempos muertos, mediante la correcta distribucion de planta, se
refleja en un crecimiento de la produccién, reduccién de tiempos de fabricacion y de
costos generados por el proceso productivo, de igual forma se requiere emplear

técnicas de orden, calidad y limpieza.

En el trabajo investigativo de Rojas (2016), bajo el tema “PROPUESTA DE
DISTRIBUCION DE PLANTA, PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN
UNA EMPRESA METALMECANICA EN ATE LIMA, PERU”, se propone la
realizacion de una distribucion de planta para mejorar la seguridad de los trabajadores
e incrementar la capacidad productiva. Entre las metodologias empleadas para la
recoleccion y evaluacion de informacion tenemos el principio de las 5S, diagramas de
Pareto, recorrido, actividades, diagrama de causa y efecto y flujogramas. Una vez
concluido el proceso de recoleccion de informacion se procedio a realizar alternativas
de distribucion de planta, escogiendo a la que mas se acerque a las necesidades
econdémicas y de produccion de la empresa. Se propone un método lineal para la
distribucion de procesos, pues los tiempos muertos relacionados con el recorrido de

materiales, productos, operarios y herramientas se reduciria.
1.3 Fundamentacion tedrica
1.3.1 Cursograma

Es una representacion grafica, que, de forma sistematica y secuencial, logra
documentar las actividades que realiza una 0 mas personas al trabajar en manufactura
o con clientes. Tiene la capacidad de analizar labores para detectar errores o mejoras.
Es una herramienta que generalmente es utilizada por ingenieros industriales y

analistas de procesos, quienes empleando herramientas de trabajo como la toma de
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tiempos o seguimiento de movimientos logran encontrar soluciones a los problemas
planteados por las areas administrativas, mejorando el servicio de produccion de las
diferentes empresas [7]. Para elaborar los cursogramas se requiere utilizar simbolos
(caracterizan diferentes acciones o situaciones dentro de un proceso) y reglas

convencionales (rigen la presentacién y disposicion de simbolos).
Cursograma sinoptico

Es un diagrama que de manera general representa el orden en que se realizan las
principales actividades e inspecciones de un proceso productivo. Permite representar
la transformacion que sufre el producto desde el ingreso de materia prima hasta la
obtencion de producto terminado [8].

Cursograma analitico

Es un diagrama que muestra de forma mas detallada las actividades que se realizan en
los diversos procesos de produccién en las empresas, toma todos los simbolos para la
demostracion de las actividades [7].

Operacion

Inspeccion

Transporte

Espera

Almacenamiento

Combinada

0 <0 UO

Figura 1.- Simbologia empleada en la elaboracion de cursogramas [7].
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1.3.2 Analisis ABC

Herramienta designada a trabajar por medio de los inventarios, estableciendo a los
productos mediante el principio de Pareto, siendo esto que el 80% de los resultados se
producen por el 20% de las causas, de esta forma el diagrama ABC, califica a los
productos analizados en 3 grupos denominados como su nombre A, B y C; para poder
clasificar a los productos o articulos analizados se toma en cuanta distintos criterios,
siendo segun el criterio y necesidades del estudio. Los productos A son los que tienen
mas demanda en la empresa o de mayor rotacion, B los productos de media rotacion,
entran y salen, pero en menor cantidad que los productos Ay los C son los de demanda

baja, cominmente son los que permanecen mayor tiempo en estado de almacenaje [9].
1.3.3 Gestidn por procesos

Es un enfoque basado en la ISO 9001 2015, para alcanzar la calidad y una mejora
continua, estableciendo una organizacion en el trabajo para obtener una organizacion
estructurada. La gestion por procesos compone una herramienta para la identificacion

de los procesos, el rol que desempefian dentro de la organizacion y el nivel jerarquico.
1.3.4 Sistemas de gestion de calidad y sus procesos

Compone una herramienta basada en la norma ISO 9001 2015 en su punto 4.4
establece que las organizaciones deben mantener y mejorar un sistema de gestion de
calidad continuamente, determinando puntos claves: entradas y salidas de procesos,
secuencia e interaccion de procesos, determinar criterios y métodos para verificar la
operacion y control, determinar los recursos necesarios, asignar responsabilidades,

evaluar y mantenerse en una mejora continua [10].

Para establecer un buen Sistema de gestion de calidad se recomienda seguir los

siguientes pasos:

1. Establecer la organizacion, partes interesadas y el alcance del SGC: Son
tomados en cuenta los factores internos y externos de la organizacion, sus

requisitos necesidades y expectativas de la organizacion.
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1.3.5

Definir los procesos de la organizacion: Conocer los procesos los cuales se
encuentran inmersos en la organizacion, y sus requisitos asociados como

entradas, salidas, responsabilidades, etc.

Clasificacion de los procesos: La clasificacion de los procesos que se adapta a
la mayor parte de las empresas productivas son los estratégicos, los de

operacion y los de apoyo.

Realizar un mapa de procesos: Representacion grafica de la organizacion y sus

procesos, enfocandose en la relacion entre procesos y su exterior.

Planificacion de procesos: Se establece una caracterizacion de procesos,
consiguiéndolo mediante un diagrama SIPOC o un diagrama tortuga.

Distribucion de planta

La distribucion en planta hace referencia a la organizacién fisica de los factores y

elementos que participan en el proceso productivo de la empresa y a la determinacion

de espacios y ubicacion de sus distintas secciones, distribucidn de areas y ubicacion

de los diferentes departamentos de la empresa [11].

Su objetivo principal es crear una disposicion de elementos que se considere eficiente

y que cumpla satisfactoriamente con las metas establecidas por la empresa; creando

una especie de compromiso entre los recursos de la empresa y los bienes a producir.

Una distribucidn de planta puede crearse bajo los siguientes conceptos [12]:

e Disefio y creacion de una planta completamente nueva
e Traslado o expansion de una empresa ya existente
e Redistribucion de una planta ya existente

e Ajustes considerados como menores en distribuciones ya existentes

El primer paso para realizar una distribucion de planta es la recopilacion de

informacion en la que se analizara la situacion actual de la empresa y se ubicaran

problemas y necesidades, entre estos tenemos:
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e Cambios en el volumen de produccion
e Cambios en los procesos productivos o maquinaria empleada
e Cambios relacionados con el disefio o tipo de producto

e Deficiencias en el aspecto humano, de infraestructura, reprocesos,

actividades de mantenimiento, cuellos de botella, etc.
1.3.6 Tipos de distribucién de planta

Existen cuatro tipos de distribuciones generales, siendo el tipo seleccionado de acuerdo

con el sistema de flujo de produccidn [13].

Distribucién por posicion fija: Se trata de una distribucion en la que el material o el
componente permanecen en un lugar fijo, todas las herramientas, maquinaria, hombres
y otras piezas del material concurren a ella. Se emplea cuando el producto es

voluminoso y pesado y solo se producen pocas unidades al mismo tiempo.

Distribucién por proceso: En este tipo de distribucion todas las operaciones de la
misma naturaleza estan agrupadas, este sistema de disposicion se utiliza generalmente
cuando se fabrica una amplia gama de productos que requieren la misma maquinaria

y se produce un volumen relativamente pequefio de cada producto.

Distribucion por producto: Toda la maquinaria y equipos necesarios para fabricar un
determinado producto se agrupan en una misma zona y se ordena de acuerdo con el
proceso de fabricacién, se emplea principalmente en los casos que exista una elevada
demanda de uno o varios productos mas o menos normalizados. Dentro de la gestion
de la produccion esta lo que es la produccion que consiste en un proceso que se
caracteriza porque empleando unos factores y actuando sobre ellos somos capaces de
obtener un producto en forma de bien o servicio. Para que el proceso de produccién
pueda darse, necesitamos los factores o entradas en el proceso, que a su vez son mano

de obra, energia, materias primas.
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Distribucion por celdas de produccion: Esta distribucion surge a partir de la creacion
de islas de produccion cada una de estas islas mencionadas, cuenta con maquinas en

forma de células que trabajan realizando operaciones similares [13].

5 Alto Diskibucién por

O oducto

g pr

8 Medio Distribucién por celdas de

8 produccién

T

&

= Distribucién por

5 . =

3 Bajo posicién fija Distribucién por

> proceso
Baja Media Alta

Variedad de producto

Figura 2.- Seleccidn de distribucién de acuerdo con volumen y variedad de producto
[14].

1.3.7 Principios de distribucion de planta

Los principios de distribucion de planta son creados y considerados con la finalidad
de facilitar al disefio de planta, obteniendo mejores resultados los mismos pueden ser
[15]:

Principio de integracion de conjunto

La mejor distribucion de planta es aquella que es realizada bajo la vision de mantener
un conjunto entre los recursos humanos, inmobiliarios, materia prima, maquinaria y

actividades auxiliares relacionadas con la actividad a realizar.
Principio de la minima distancia recorrida
Se fundamenta bajo el desarrollo de un mecanismo de control que facilite los

movimientos de recursos materiales y humanos. La mejor distribucion sera aquella que
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represente la distancia mas corta entre el material a utilizar y el personal pues se

traduce como una reduccion de costos.
Circulacién o flujo de materiales

Considera que la mejor distribucion es aquella en la que las actividades y procesos a
realizar se colocan uno a continuacion del otro; en funcién de la transformacion o

montaje del producto.
Principio de espacio cubico

Corresponde al aprovechamiento total del espacio disponible, generando una
distribucion de planta que optimice el espacio, sea de forma vertical u horizontal y

considerando la limitacion de paredes y techos.
Principio de satisfaccion y seguridad de los trabajadores

La distribucion de planta siempre debera considerar el factor de seguridad y

comodidad del empleado.
Principio de flexibilidad

La distribucion de planta debera considerar la posibilidad de cambio y adaptacion de

nuevos procesos Y actividades que pueden presentarse en el futuro.
1.3.8 Tipos de flujos de procesos

Cada uno de los flujos de proceso esta relacionada de acuerdo con la circulacién del

proceso y de acuerdo a la forma fisica de la planta.

Flujo en linea

PROCESO

ETRADA A B C SALIDA

Figura 3.- Flujo en linea [14].
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Flujoen “L”

PROCESO

HD

Figura 4.- Flujo en “L” [14].

O |« | @ [« >

Flujo en “U”

ETRADA A > B

PROCESO

D«c

Figura 5.- Flujo en “U” [14].

Flujo en “S”

R G

c D PROCESO

&

Figura 6.- Flujo en “S” [14].

A
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1.3.9 Elementos movilizados durante una distribucién

Antes de dar inicio al proceso de clasificacion y andlisis de distribucion en los procesos
de produccion de planta, deben analizarse las relaciones existentes entre los elementos
involucrados en dichas actividades, generalmente en cuanto al movimiento existen

siete modos de relacionar elementos, siendo estos [16]:

Movimiento de material: se considera el mas comdn pues siempre se observa el
movimiento de un material de un lugar de trabajo a otro, de un area a otra o de un

departamento a otro.

Movimiento del hombre: el operario tiene que realizar una serie de tareas para elaborar

una pieza, por lo que tiene que movilizarse de un puesto de trabajo a otro.

Movimiento de maquinaria: para actuar sobre una pieza o elemento se requiere

movilizar cierta maquinaria.

Movimiento de material y de hombres: en cada puesto de trabajo el obrero realiza un
proceso sobre la pieza o elemento.

Movimiento de material y de maquinaria: las maquinarias 0 materiales son

movilizados hasta el obrero.

Movimiento de hombres y de maquinaria: las piezas se ven sometidas al continuo

movimiento de los trabajadores con las herramientas o equipos requeridos.

Movimiento de materiales, hombres y maquinaria: se considera innecesario y

costosos mover a los tres elementos por lo que se prefiere mover el material [16].
1.3.10 Disefio de instalaciones de manufactura

Se define como la organizacion de las instalaciones fisicas de una empresa con el
objetivo de mejorar la eficiencia registrada en el uso de recursos, personal,
equipo/herramental, materiales y recursos energéticos. Incluyen factores como la
ubicacion de la planta, el disefio estructural del inmueble, la distribucion de planta y

la utilizacion de materiales. Entre sus metas destacan [13].
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e Minimizacién de costos unitarios del producto

e Optimizacion de calidad

e Promover el uso eficaz de personal, equipo, espacio disponible y energia

e Proporcionar a los empleados (conveniencia, seguridad y comodidad)

e Controlar los costos del proyecto

e Alcanzar la fecha de inicio de la produccion

e Flexibilizacion en el desarrollo de planes

1.3.11 Calculo de la superficie minima de produccion (método de Guerchet)

Ante una decisién sobre la mejor distribucion en planta para una instalacion productiva
(ya sea de fabricacion o de servicios), es preciso conocer cuales son 1os requerimientos
de espacio para ubicar todos los elementos de trabajo necesarios para llevar la
actividad. Para esto se considera que la superficie total para cada area de trabajo puede

calcularse mediante la siguiente ecuacion [17]:
St =Ss+Sg + Se 1)
Donde:
Ss: Superficie estatica
Sg: Superficie de gravitacién
Se: Superficie de evolucion

Superficie estatica: es la que ocupan fisicamente los elementos (maquinas, equipos, y
muebles) necesarios para desarrollar la actividad productiva. Se la calcula al

multiplicar el largo por el ancho de los elementos.

Superficie de gravitacion: es la necesaria, alrededor de las maquinas, equipos o

muebles, para ubicar los materiales y permitir que los trabajadores puedan realizar sus
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tareas. Se la calcula al multiplicar la superficie estatica por el niUmero de accesos
disponibles.

Superficie de evolucidn: es el espacio que debe reservarse entre puestos de trabajo
para el desplazamiento de materiales y personas. Se la calcula mediante la siguiente
ecuacion.

Se=(Ss+Sg)*K 2)

K es considerado un coeficiente que puede encontrarse en el rango de 0,05 a 3 segun
el tipo de industria. [17].

Tabla 1.- Ejemplos para el coeficiente K [17].

Actividad Coeficiente K

Gran industria, alimentacion 0,05-0,15
Trabajo en cadena con transporte mecanico 0,10-0,25
Textil-hilado 0,05 -0,25

Textil-tejido 0,50-1

Relojeria, joyeria 0,75-1

Mecanica pequefia 150-2

Industria Mecanica 2-3

Otros autores ocupan métodos de calculos para el coeficiente k describiéndolo

mediante una ecuacion (3) [18].

3
25 hf (3)
Donde:
Hm: altura promedio de elementos moviles de planta

Hf: altura promedio de elementos fijos en planta
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1.3.12 Planeacién sistematica de la distribucién SLP

Es una herramienta que permite un estudio de tipo cualitativo y cuantitativo, en el caso
del primero analiza las relaciones existentes entre las diferentes areas de procesos,
flujo de materiales, comodidad del recurso humano, especificaciones de los procesos
y actividades de almacenamiento; para el aspecto cuantitativo considera las
dimensiones y distribucién de espacios de la planta. Es el método més aceptado en el
disefio de distribucién de planta por su optimizacién en los procesos y desarrollo de
productos [19].

Fases de la distribucién SLP

Las cuatro fases mencionadas a continuacion se producen en secuencia, y segun el

autor del método para obtener mejores resultados deberia ayudarse unas con otras [19].

Fase I: Localizacidn: en caso de tratarse de una planta nueva esta fase debe decidir la
ubicacion de la planta a distribuir; considerando factores de satisfaccion y
competitividad. En caso de tratarse de una redistribucion el objetivo sera determinar si
la planta se mantendra en el sitio actual o si se trasladara hacia uno nuevo en funcién

de las caracteristicas requeridas.

Fase I1: Plan de distribucion general: se determina el tipo de flujo de procesos a
establecer en cada area de trabajo y se determina el espacio o superficie requerido. No
necesita de una distribucion detallada. Al final de esta fase se deberia realizar un

bosquejo o diagrama a escala de la futura planta.

Fase I11: Plan de distribucién detallada: se realiza un estudio y preparacion en
detalle del plan de distribucién de planta; anterior a esto se deberia haber generado una
planificacion de los lugares donde irdn colocadas las maquinarias, instalaciones,

equipos y trabajadores de la empresa.

Fase 1V: Instalacién: comprende la materializacion de la distribucién de planta en
detalle a como fue planeada, es decir se deben realizar los cambios y ajustes necesarios

para la instalacion de equipos, y maquinas.
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Metodologia SLP

Esta metodologia permite identificar, evaluar ademas de visualizar todos los elementos
propios que contribuyen a una distribucion de planta, estableciendo la relacion entre
ellos. Para generar este método de la mejor manera es necesario establecer 5 tipos de
datos relacionados a la distribucion los cuales son: producto (P), cantidad (Q),
servicios (S), recorrido (R) y tiempo(T).

Una vez definido los datos anteriormente mencionados la metodologia SLP para dar

una solucion valida de distribucidn, recomienda seguir las siguientes fases de analisis:
1. Anélisis producto (P) - cantidad (Q)

Mediante el analisis del producto cantidad se puede visualizar los productos que seran
fabricados en la planta a montar y ademas las cantidades aproximadas a manejar,
mediante el grafico arrojado podemos establecer el tipo de distribucion adecuado para

el proceso que se va a estudiar.

Con la elaboracion de la gréafica estableciendo en las abscisas el producto y en las
ordenadas la cantidad, resultara un histograma por medio del cual se puede elegir el

tipo de distribucion adecuada para el sistema.

Mediante el tipo de distribucion de planta designado se puede comenzar con el

modelamiento del sistema a utilizar en la elaboracion de la planta.

Diagrama P-Q distribucién por posicidn fija

Distribucion por posicion fija

(SN
(62}

Cantidad Q
o Ol B
I

>
W

C D E
Producto P

Figura 7.- Distribucion por posicion fija [14].
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Diagrama P-Q distribucién en cadena

Distribucion en cadena

A B C D E

Producto P

Figura 8.- Distribucion en cadena [14].

Diagrama P-Q distribucién por Proceso

Distribucion por proceso

- 1500
& 1000
S
€ 500
A B C D E
Producto P
Figura 9.- Distribucidn por proceso [14].
Diagrama P-Q distribucién combinada
Distribucién Combinada
1500
(@]
= 1000
=}
S 500 I I
O
0 [ | [ | -
A B C D E

Producto P

Figura 10.- Distribucién combinada [14].
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2. Analisis de recorrido del producto

Establece una descripcion rapida de la secuencia del recorrido que realiza cada uno de

los productos por las diversas areas de la planta.
Estos pueden ser de tres tipos:

Sencillo: Es utilizado cuando se tiene pocos productos y se trabajan cantidades

pequefas de produccion.

Multiproducto: Se establece para cuando se tiene pocos productos y se basa en cada

una de las actividades.

Tabas matriciales: Usado para la produccion de gran cantidad de productos; se

establecen tablas en donde se coloca en filas y columnas las operaciones a realizar y
en cada casilla entre fila y columna las veces gque el producto viaja de la operacion fila

a la operacion columna.
3. Analisis entre actividades

En este punto se establecen las relaciones entre las diferentes areas de la planta a
montar, se establece mediante un método la necesidad de cercania entre un area y otra,
no precisamente por las operaciones consiguientes de los productos sino por
necesidades administrativas, mediante un grafo llamado diagrama de relaciones,

conlleva a determinar la importancia de que un area este junto a la otra.
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Actividad IArea (piesz)l

Oficina de M. Dorben (DOR) 125
Oficina de ingenieria (ENG) 120
Secretaria (SEC) ' 65
Recibidor (FOY) . 50
Archivo (FIL) 40
Area de copiado (COF) 20
Bodega (STQO) 80

Figura 11.- Diagrama de relaciones [14].

Relacion Valores mas cercanos  Valor Lineas en el diagrama  Color
Absolutamente necesario A 4 = Rojo
Especialmente importante E 3 = Amarillo
Importante I 2 _— Verde
Ordinario 0 1 - Azul

Sin importancia U 0

No deseable X -1 VAVAVAVAN Café

Figura 12.- Simbologia y valores de relacion del SLP [14].
4. Diagrama relacional de actividades

Mediante este diagrama se especifica la necesidad de las areas de mantenerse cerca
una de otras, es representado mediante un grafo el cual sus nodos deben seguir un

cddigo de linea que representa que tiene algun tipo de relacion.
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Figura 13.- Diagrama de relacién de actividades [14].
5. Diagrama de relacion de espacios

El diagrama de relacion de espacios es similar al diagrama de relacion de actividades,
con la diferencia que en este diagrama se representa de forma a escala las dimensiones

que tendra cada area implementar.

2 13 1) /®

o B

Figura 14.- Diagrama de relacion de espacios [14].

1.3.13 Método carga distancia

Partiendo de que el proceso de planeacion sistematica requiere que el analista
identifique localizaciones potenciales atractivas y compararlas entre si, en términos de

los factores cuantitativos. En el método de carga-distancia se facilita este paso.

Se define al método de carga-distancia como un modelo matematico que se usa para

evaluar localizaciones basado en factores de proximidad. El objetivo es seleccionar un
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espacio que minimice los efectos negativos generados por la relacion existente entre

la suma de las cargas y la distancia que recorre la carga.

Si se desea se puede trabajar con el tiempo que tarda en movilizarse una carga en lugar
de la distancia que debe recorrer. Para determinar la puntuacion carga-distancia (ld),
correspondiente a una localizacion potencial, debe considerarse la distancia real entre
dos puntos mediante la utilizacion de un Sistema de Informacion Geogréfica (GIS) y
a esta distancia debe multiplicarsele las cargas que fluyen desde y hacia la instalacion.
El punto seleccionado para el disefio de distribucion correspondera a la localizacion

con menor puntuacion.

El tiempo puede usarse en lugar de la distancia, si asi se desea. Para calcular la
puntuacion carga-distancia, correspondiente a una localizacion potencial dada, se usa
la distancia real entre dos puntos cualesquiera usando un sistema GIS, de igual forma
se utiliza la distancia euclidiana o la rectilinea de acuerdo con los recorridos de la
instalacion y simplemente se multiplican las cargas que fluyen desde y hacia la

instalacion por las distancias recorridas [20].
1.3.14 Distancia euclidiana

Es la distancia o trayectoria en linea recta mas corta entre dos puntos. En un espacio
determinado se coloca el punto A que corresponde al proveedor y B el almacén. La
distancia euclidiana corresponde a la hipotenusa de un triangulo rectangulo [21].

Expresandose mediante la ecuacion:

dAB = /(XA — XB)2 — (YA — YB)? (4)
Donde:
dAB: Distancia entre los puntos Ay B
XA: coordenada x del punto A
XB: coordenada x del punto B

YA: coordenaday del punto A
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YB: coordenada y del punto B

Dcan Funcs

300, A(150,275)

~ 200 Villa Fiancisco
= Dolores B(175,225)
Rio Cuaryh @

100 F La Chrlota

®
Laboulage
50

Figura 15.- Distancia euclidiana entre los puntos Ay B [21].
1.3.15 Distancia rectilinea

Ocupa una serie de giros de 90° para medir la distancia entre dos puntos; esta medida

corresponde a la base y uno de los lados del triangulo rectangulo.
dAB = |XA—XB|+ |YA - YB| (5)

Segun la industria para la cual se trabaje, este método sirve para determinar la distancia
entre proveedores y clientes o el movimiento de los trabajadores dentro de las
instalaciones de la fabrica. Para reducir el puntaje de carga-distancia en lo posible se

deben considerar que las cargas grandes recorran distancias cortas [21].

1.3.16 WinQSB

Es un software interactivo que es ocupado generalmente en la investigacion operativa
mediante la toma de decisiones ante la presencia de diferentes problemas; utiliza los
mecanismaos tipicos de la interfaz de Windows, es decir, ventanas, menus desplegables,
barras de herramientas, etc. Por lo tanto, el manejo del programa es similar a cualquier
otro que utilice el entorno Windows. El sistema esta formado por distintos modulos

para la resolucion de diferentes problemas [22].
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Acceptance Sampling Analysis I Linear and Integer Programming
Markov Process

Material Requirements Planning
E Network Modeling

Nonlinear Programming

Agaregate Planning
B Decision Analysis
fed Dynamic Programming

Faciity Location and Layout

B perT_CPM
. Forecasting and Linear Regressiol g B Quadratic Programming
| Goal Programming B Quaity Control Chart
Inventory Theory and System [l Queving Analysis
Eq Job Scheduling Queuing System Simulation

Figura 16.- Modulos WinQSB [22].
Madulo V (disefio y localizacion de plantas)

Wingsb fue disefiado para optimizar los procesos al interior de una organizacién
mediante herramientas heuristicas y matematicas como lo son la programacién lineal,
programacion entera, programacion dindmica. Este modulo resuelve los problemas de
facilidades de localizacidn, disposicion funcional y balanceo de linea de produccion
[22].

Instrucciones para la utilizacion del modulo “Operations Layout” (determinacion de

la distribucion en planta)

Entrada de la base de referencia: ingresar la siguiente informacién: Titulo de la
proposicion (Enter title), nimero de jurisdiccion a ubicar (Number of departments),
matriz de las intensidades de trafico entre jurisdiccion (Flow matrix), matriz de

distancia entre jurisdiccion (Distance matrix).

Indicaciones para correr el modulo: presionamos la tecla “Esc” para validar la

acogida de referencias y visualizar la linea de comandos en el borde inferior de la
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ventana. Luego, presionamos la tecla “R” para ejecutar el comando Run. Luego

presionamos la tecla “S” correspondiente al comando Save.

Para salir del programa, simplemente presionamos la tecla “Esc” nuevamente, luego

la tecla “Q” para ejecutar el comando Quit y a continuacion la tecla “Y” [22].
Facility Location and Layout contribuye para la resolucion de tres factores:
o Facilidad de localizacion

e Disefio funcional

e Linea de equilibrio

Seleccion del nuevo problema

Al momento de ingresar y seleccionar en el programa un nuevo problema, arroja una
ventana en la cual se selecciona los pardmetros para trabajar. En el cual se determina;
tipo de problema, criterio de la funcion objetivo, titulo del problema, nimero de

departamentos funcionales, numero de filas y columnas del area de distribucion.

Problem Specification 4

Problem Type Objective Criterion
) Facility Location

(® Minimization

(' M aximization

) Line Balancing

Problem Title: [ |

Number of Functional Departiments:  [D |

Number of Rows in Layout Area: [0 |

Number of Columns in Layout Area: [0 |

oK | | Cancel Help

Figura 17.- Pardmetros de modulo Facility Location and Layout [22].
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1.4 Objetivos
1.4.1 Objetivo general

Disefar la distribucion de planta para el area de montaje y terminado de la Camara
Nacional de Calzado (CALTU).

1.4.2 Objetivos especificos

¢ Realizar un reconocimiento de los procesos de produccidn en las areas de montaje

y terminado en empresas de calzado asociadas a la CALTU.

e Caracterizar las actividades que se desarrollaran en la planta modelo con la

maquinaria y equipos de la CALTU.

e Desarrollar un analisis de distribucion de instalaciones mediante la aplicacién del

método Planeacion Sistematica de la Distribucién (SLP).

e Realizar una demostracion en base a carga — distancia de las alternativas de

distribucion de planta.
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CAPITULO 1
METODOLOGIA
2.1 Materiales

La tabla 2 muestra los elementos fisicos y tecnoldgicos necesarios para la elaboracion

y desarrollo del proyecto.

Tabla 2.- Materiales empleados en la investigacion.

Materiales Detalle
Computadora Uso exclusivo para bdsqueda de informacion, realizar
informes, aplicar software
Microsoft Word Realizar informes y materiales.
Microsoft Excel Realizar hojas de célculo y tablas.
Software Disefio de layout de distribucion.
AUTOCAD

Eleccion de distribucion.

Software Bizagi Elaboracion de diagrama de flujo.

Software WinQSB Software utilizado para el andlisis de alternativas de
distribucion.

2.2 Métodos
2.2.1 Modalidad de investigacion
Investigacion aplicada

Por su finalidad la presente investigacion es aplicada pues se pretendié crear

conocimiento mediante un analisis directo de las caracteristicas del sector productivo.
Investigacion bibliografica

Es bibliogréafica pues se obtuvo informacion de fuentes primarias y secundarias,

mismas que fueron, articulos cientificos, articulos de revistas o paginas web que
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proporcionaron informacion concreta acerca del tema a tratar, asi como en libros y
tesis donde se detallaron técnicas, métodos y parametros a tomar en cuenta para la

distribucion de la planta y la optimizacién de los procesos.
Investigacion de campo

Adicionalmente se realizd una investigacion de campo ya que para su desarrollo el
proyecto requeria informacion obtenida a través de observaciones realizadas
directamente en fabricas afines mediante el apoyo de los miembros y administrativos
de las mismas, lo cual ayudo a identificar las causas que originan problemas y poder

obtener una idea clara de la situacién a controlar.
2.2.2 Poblacion y muestra

Para el estudio de los procesos se tomd como muestra tres empresas asociadas a la
CALTU, mismas que fueron seleccionadas por el director de CALTU, quien eligio las
empresas por afinidad y de que dichas empresas cuentan con maquinaria similar a la

cual se va a instalar en CALTU.

La muestra de estudio para la distribucién de planta se basd en la maquinaria que
dispone la planta modelo de la CALTU, considerando que se tuvo una maquina de

cada tipo para el proceso, las cuales son:
1. Conformadora de punta
2. Conformadora de contrafuerte
3. Vaporizador de corte punta
4. Clavadora de plantillas
5. Armadora de punta
6. Vaporizador de corte talon
7. Armadora de talon

8. Rayadora de zapatos
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9. Cardadora de zapatos
10. Cardadora de suelas
11. Horno envejecedor
12. Horno reactivador
13. Prensadora

14. Horno térmico frio
15. Martillo asentado

16. Desarrugador.

Se realiz6 una observacion de maquinas en cada una de las empresas tomadas como
guias, obteniendo informacion de 48 maquinas generando como poblacion 48

observaciones.
2.2.3 Recoleccion de informacién

Para la recoleccion de informacion de la presente investigacion se realizd una
observacion directa en CALTU y se recolectd informacion de empresas afines al
calzado mediante tablas en las cuales se detalld la secuencia de los procesos de
produccidn con actividades, recursos y tiempos empleados, para la maqguinaria se usé
tablas que detallen funcionamiento y medidas, plasmando la informacion en
flujograma y diagrama de procesos, con la finalidad de adquirir informacion conforme
a los pardmetros de distribucién considerados, mismos que presentan datos reales y
con una validez alta, la misma se obtuvo tanto del personal como del ambiente en que
se desarrolla el problema y asi poder plantear soluciones cercanas a la realidad

observada a fin de beneficiar de manera significativa a la empresa.
2.2.4 Procesamiento y analisis de datos

Inicialmente se desarroll6 la recoleccién de datos en la planta modelo con las
maquinarias disponibles en las instalaciones, de acuerdo con las dimensiones y

distanciamientos, ejecutando la aplicacion de metodologias para la mejor distribucion,
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asi mismo se uso software para el procesamiento de la informacion generando una

solucién a lo planteado.

Finalmente se realiz6 una bitacora que consideré los problemas ubicados por el
investigador, y los problemas manifestados por los trabajadores y administrativos de
la CALTU y de empresas afines, esto con la finalidad de tener una ruta hacia donde
dirigir la investigacion y las posibles soluciones; ademas de considerar los posibles

parametros de movilizacion en la distribucion de planta.
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CAPITULO Il
RESULTADOS Y DISCUSION

3.1 Reconocimiento de los procesos de produccion en las areas de montaje y

terminado en empresas de calzado asociadas a la CALTU
3.1.1 Entrevista

Las empresas tomadas como guias para el estudio fueron destacadas por los siguientes

factores:
e Empresas asociadas a la CALTU.

e Afinidad de duefios o encargados con el ingeniero miembro de la CALTU y

encargado del proyecto dentro de ella.
e Empresas lideres en la produccion de calzado dentro del canton Ambato.

e Empresas que cuentan con maquinaria, y esta sea similar a la que va a ser instalada

en la planta de montaje y terminado de CALTU.

Se realizo6 una entrevista previa, para recolectar informacion referente a la distribucién
de planta en empresas similares para identificar posibles factores que influyan en una

buena distribucion de planta 'y a la vez aprender del proceso de fabricacion de calzado.

La entrevista fue dirigida a las personas encargadas del area referente a montaje y

terminado de las tres empresas que fueron tomadas como guia para el estudio.

Los nombres de las empresas seran reconocidos con un alias debido a la confidencial

de los datos entregados, por lo que no van a ser nombradas en este documento.

De acuerdo con las entrevistas que constan en el anexo 1, realizadas a las empresas

designadas se concluye:



Conclusién de entrevista 1 realizada a propietario de empresa de estudio A
asociada a CALTU.

De acuerdo a la entrevista realizada al propietario de Empresa de estudio A asociada a
CALTU, se pudo conocer que trabaja en una gran variedad de calzado, contando en
todos los procesos con la maquinaria necesaria; la distribucion de planta inicialmente
fue realizada de forma empirica, sin embargo actualmente cuenta con una distribucion
por proceso, debido a la redistribucion propuesta por el jefe de produccion
pretendiendo mejorar la rentabilidad, entrega de pedidos a tiempo, incremento de

produccion y la satisfaccion de los clientes internos y externos.

Esté de acuerdo que exista una planta de montaje y terminado de calzado en la CALTU
por lo que en lo posible se encuentra interesado en enviar sus productos a ser
procesados en la institucién de apoyo CALTU, en especial los productos de mayor

demanda, como menciona como son: seguridad, trekking.

Conclusién de entrevista 2 realizada a jefe de produccién de empresa de estudio
B asociada a la CALTU.

Es una empresa de calzado en su totalidad en zapato para salud, teniendo el mismo
proceso de elaboracion de calzado que las demas, consta de una pequefia area de
trabajo que es aprovechada mediante una distribucién empirica, pero de manera
adecuada mediante las maquinarias propias de calzado, teniendo maquinaria casi para

la totalidad de su proceso.

Por ser una empresa de calzado dedicada a zapatos de salud y de llevar mas cuidados
en su fabricacion estan de acuerdo con el montaje del &rea de trabajo en CALTU
siempre y cuando los operarios cuenten con capacitaciones en la elaboracion de

calzado ortopédico.

Conclusion de entrevista 3 realizada a jefe de produccion de empresa de estudio
C asociadaa CALTU

Mediante la entrevista se establece que trabaja con variedad de calzado, misma que en
su mayoria es realizada mediante maquinaria, teniendo en su linea de trabajo

actividades que se realizan de forma manual; siendo una empresa que esta surgiendo
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y que va a estar compitiendo en el mercado, busca mejorar sus procesos, por el
momento cuenta con una distribucién empirica dictada por el conocimiento de su
fundador, estableciéndose como una empresa ordenada y con una distribucion por

proceso.

Encuentra beneficioso una planta de apoyo para el proceso de montaje y terminado de
calzado, considerando que podrian llegar a abaratar costos e incrementar la produccion
mediante el uso completo de maquinaria en el proceso, generando mas ingresos con
ello ser competitiva nacional e internacionalmente, ademas de generar ingresos para

potenciar con maquinaria su propia area de produccion.

Se menciona que los zapatos que mas demanda tienen y los que podrian llegar a ser
enviados a producir en el area de montaje y terminado de la CALTU serian los de

seguridad, trekking y botas militares.
3.1.2 Productos con mayor demanda de acuerdo con entrevistas realizadas

Por medio de las tres entrevistar realizadas, destacando los productos mencionados en
cada una de las empresas como los de mayor demanda, se da un primer acercamiento
hacia que producto va a ser enfocado la planta de apoyo de montaje y terminado de

CALTU en el Centro de Innovacion y Desarrollo Productivo de Tungurahua.

Tabla 3.- Productos de mayor demanda en empresas guia de acuerdo con entrevista.

PRODUCTOS DE MAYOR DEMANDA DE ACUERDO A EMPRESAS GUIA

EMPRESA
PRODUCTOS A B c Total
Seguridad 1 - 1 2
Trekking 1 - 1 2
Bota militar - 1 1
Ortopédico - 1 - 1
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Productos de mayor demanda de acuerdo a
entrevista a empresas guia.

m Seguridad = Trekking Bota militar Ortopédico

Figura 18.- Productos de mayor demanda de acuerdo con entrevista.

La figura 18 muestra la cantidad de veces mencionados como productos que poseen
mayor demanda de acuerdo con las entrevistas realizadas a empresas tomadas como
guia de CALTU.

3.1.3 Seleccion empresa guia

Una vez realizadas las entrevistas y mediante la visita a las instalaciones de cada una
de las empresas asociadas a CALTU, tomadas en cuenta por su amplio desarrollo tanto
en el mercado nacional como internacional; contando ademas con una planta con
maquinaria similar a la que se cuenta en CALTU y un proceso ya definido, se procede

a realizar una eleccion de empresa guia para el desarrollo del proyecto.

En la eleccion de la empresa guia para el desarrollo del proyecto, se evalla a las tres
empresas tomadas como referencia, utilizando el método de factores para evaluar a la
gue cuente con caracteristicas mas afines a lo requerido, los valores de ponderacion se
asignan de acuerdo con los registros que cuenta la CALTU como factores

determinantes.
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Tabla 4.- Valores asignados a los factores a comparar

Factor c idad Similitud d
Ndmero de apacida Capacidad de Imilitud de
trabajadores de . Venta maguinaria con

Valor produccion la CALTU

DeOa?d De 0 a 5000 Dela3 .
1 . ~ . ~ Poco similar
trabajadores pares/afo millones/afio
De 5000 a
2 De10a99 | g4 De3as Similar
trabajadores ~ millones/afios
pares/afo
De100en | D500 ¢ = Des »
3 pares/afio en | millones/afios en Muy similar
adelante
adelante adelante
Tabla 5.- Ponderacion de valores
. Capacidad . Similitud de
t’r\;%?‘:l:j%?:s de %Zpszg; d maquinaria con | TOTAL
J produccion laCALTU
Empresa A 3 3 3 2 11
Empresa B 2 3 2 2 9
Empresa C 2 2 2 2 8

De la tabla 5 se concluye que la empresa con mayor valor de calificacidén con respecto

a las demas alternativas para tomar como guia para el trabajo es la empresa A, siendo

esta la cual va a proporcionar la suficiente informacién a través de un convenio

realizado con CALTU para el desarrollo del proyecto, para dicha empresa como se

habia mencionado no habria de revelar el nombre por motivos de confidencialidad de

valores.
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3.1.4 Productos elaborados en empresa guia

La empresa tomada como referencia para la realizacion del proyecto esta estructurada
en una linea de produccion en la cual se fabrican cinco tipos de calzado, para mantener

su producto en competitividad se mantiene en constante capacitacion.

En la tabla 6 se muestran las lineas actuales que maneja la empresa guia; mismas que
son altamente acogidas por los consumidores, pero las que sobresalen y por lo que se
le conoce a la marca son la de seguridad y trekking, ya que con esas lineas se inicio la

produccidn en la empresa.

Los productos realizados dentro de la empresa guia pueden ser procesados dentro de
la planta de montaje y terminado de CALTU, estableciendoce como una referencia

valida de estudio para el proyecto.
Tabla 6.- Calzado que fabrica la empresa guia de la CALTU

Linea de calzado
Trekking
Seguridad Industrial
Casual/Urbano
Deportivo/Infantil
Bota militar

3.1.5 Diagrama de flujo de empresa guia

Para la elaboracion del proyecto se basa en el flujo de proceso de la empresa guia de
la CALTU, basicamente en el proceso de montaje y terminado, teniendo en cuenta que
para todo tipo de calzado que se fabrica, los macroprocesos y los procesos son los

mismos.

Para la elaboracion del diagrama de flujo de procesos se toma en cuenta la elaboracion
de calzado de seguridad, en vista que este tipo de calzado es en el que se ejecuta el
mayor nimero de operaciones y es el calzado que genera mas demanda dentro de la

empresa guia.
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El flujograma de la figra 19 muestra la secuencia de procesos y el orden por los que
debe pasar la materia prima para llevar a un éptimo desarrollo de calzado.

o

B Preparacién de

é hormas

i Conformad
o Preparacion ;:pzi?:vo Amado de punta,
! de capellada Jlén lados v talon
3 talon
2 v
O Reactivacion de Ravado v
E E pega cardado
E | T
;|5 —F—
'
- Adhesion v .
@ ) » Enfriado
= prensado
= -
=
E
[ Acabados
O(— v Deshomado
| terminado

. .

- Preparacion

o de suela

Figura 19.- Diagrama de flujo de proceso de empresa guia de CALTU.

3.1.6 Cursograma sinéptico proceso de produccion de calzado en area de

montaje y terminado

Mediante los datos arrojados en las entrevistas realizadas a las empresas asociadas, se
obtiene un cursograma sinoptico general basado en el producto con mayor operaciones
a realizar en sus procesos, considerando la mayor cantidad de envio al proceso de
montaje y terminado a la CALTU, tratandose del calzado de seguridad, en el cual se

reconoce las operaciones e inspecciones.
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En la tabla 7 se muestra el cursograma sinoptico obtenido, en el cual se detalla de
forma réapida las actividades que se desarrollan dentro de la fabricacion de calzado en

su proceso de montaje y terminado.
Cursograma Sindptico del Proceso: Elaboracion de montaje del Calzado.
Inspeccion 1: Inspeccion de calidad de materiales recibidos.

Operacién 1: Colocacion de contrafuerte en el talon de capellada, adhiriendo con

pegamento y con choque térmico de maquina conformadora de talon.

Operacion 2: Colocacion de pegamento quimico en la punta de la capellada, adhesién

de contrafuerte y union mediante el calor que emana la maquina.

Operacién 3: Colocacion de pasador por ojuelos de capellada para la sujecion y

prevencion de abertura de capellada en siguientes procesos.
Inspeccion 2: Verificacion de la horma adecuada, segun la orden de produccion.

Operacion 4: Clavado de la plantilla a la horma mediante grapas con la maquina
clavadora de plantillas.

Operacion 5: Lijado o recorte de excesos de plantilla para eliminar restos de material.

Operacion 6: Colocado en la armadora de punta la horma juntamente con la capellada,

en dicha armadora la capellada mediante presién toma forma de la horma.
Operacién 7: Remocion del exceso de material que pueda afectar en la pega de suela.

Operacién 8: De acuerdo con el calzado se procede a pegar punta ya sea de acero,
polietileno, etc. De requerir mayor compresion de la punta se opta por el uso de la
prensadora para mayor sujecion (este proceso se lo realiza solo de ser necesario, de

acuerdo con el tipo de calzado).
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Operacidn 9: El siguiente operario se encarga de colocar halogenantes y pegamentos
para adherir entre los bordes de la capellada y la planta de la caja del zapato, dejandolos

secar durante un cierto tiempo.

Operacion 10: Vaporizacion del corte para el armado de puntas obteniendo una mejor

elasticidad, colocando el corte y horma para su mejor activacion de pegas.

Operacidén 11: Colocacion de pegante sobre la punta para adaptarlo mediante presion

el molde de horma en armadora de puntas.

Operacion 12: Vaporizacion del corte para el armado de talon obteniendo una mejor

elasticidad, colocando el corte y horma para su mejor adaptacion.

Operacidn 13: Ajuste de las medidas adecuadas de talon en gancho y colocar sobre la

maquina armadora de talones y laterales, para su adaptacién mediante presion.

Operacion 14: Mediante martillo golpear los bordes para que tome mayor sujetado de

hormas.

Operacién 15: Mediante accién de calor las pegas colocadas tienden a secarse, este
método ayuda al mejor pegado esta actividad se realiza introduciendo en horno

envejecedor.

Operacién 16: Remocién de las grapas de la plantilla, cardar la plantilla para ejecutar

las pegas.

Operacién 17: Adaptacion opcional, dependiendo si requiere el zapato ser

desarrugado.

Operacion 18: Rayado de zapato justo donde va a ser colocado la suela para el

cardado.
Operacion 19: Cardado del zapato hasta el borde sefialado para la aplicacion de pegas.
Operacion 20: Colocacién de un prymer en toda la planta de la caja del zapato.

Operacion 21: Colocacion de pega blanca para la adicion y dejado secar en ventilador

para mayor rapidez de secado.
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Inspeccion 3: Mediante la orden de produccion se verifica que las suelas sean las
adecuadas para el proceso.

Operacion 22: Cardado de suelas en cardadora para el aplicado de pegamentos

manteniendo una mejor sujecion de material.

Operacién 23: De acuerdo con el material de las suelas se procede a prepararlas

mediante las pegas necesarias para su uso.

Operacion 24: Reactivacion de pegamento mediante calor, colocando en horno

reactivador conjuntamente suela y la caja del zapato armada.

Operacidén 25: Adhesion manual y de forma adecuada de la suela y zapato y colocar
en prensadora para que mediante una gran presion quede bien sujeto.

Operacion 26: Limpieza de la pega sobrante antes que se seque, realizar un cepillado

leve entre suela y caja de zapato.

Operacién 27: Colocado en horno térmico frio para que mediante un choque térmico
se temple el pegamento.

Operacion 28: Remocion con cuidado la horma de zapato, para realizar los acabados

finales.

Operacion 29: Colocacion de los elementos de terminado considerando la plantilla,

numeracion, etiquetas, pasadores, entre otros de acuerdo con el modelo.

Operacién 30: Mediante técnica de experiencia el operario corrige fallas como hilos

sobresalidos o rayones en material.
Operacion 31: Se establece un empaquetado de producto terminado

Durante el desarrollo de las actividades para la elaboracion de calzado en su proceso
de montaje y terminado, se contabilizan 31 operaciones y 3 inspecciones dentro del

cursograma sinoptico.
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Tabla 7.- Cursograma sindptico de montaje y terminado de calzado.

CURSOGRAMA SINOPTICO

HOJA: 01 de 01 Fecha: 14/04/2022

Proceso: Montaje y terminado

NUmero de operaciones | 31

Elaborado por: Los investigadores Numero de inspecciones | 3

SUELAS HORMA CAPELLADA

Inspeccion de Suelas

@ Cardar suela o

23) Preparar suela 6

Inspeccion de Horma y

plantilla Inspeccion de Capellada

Clavar plantilla en Conformar Talén

horma

Redondear plantilla Conformar punta

Sujetar capellada con
pasador

Armar forro de punta

Quitar exceso de material

Colocar puntera en zapato

Colocar pega para armado
de punta

vaporizar punta
Armar punta
vaporizar talon

Armar lados y talon
Asentar bordes
Envejecer Pegas
Cardar planta
Desarrugar

Rayar caja de Zapatos
Cardar caja de zapato
Colocar Prymer

Secar caja de zapatos

Reactivar suela y
zapato

Unir suela con caja de
zapato

Limpiar exceso de
pega

Templar pegamento en
frio

Retirar horma

Colocar plantilla y
accesorios

(&)
D,
©
©
(9
@D
(2
(3
D,
<D,
@9
@D
(9
(9
29
@D
29
(29
€
@D
29
€D
€

Corregir emrores

Empacar zapatos
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3.1.7 Andlisis ABC de productos de empresa guia

Tabla 8.- Datos generales para anélisis ABC de los modelos de calzado de la empresa
guia de la CALTU.

Linea de Ventas Valorizacion % % %. de ., e,
anuales S participacion | Clasificacion
calzado total participacion | consumo
(pares) acumulada
?ﬁgﬂ;{ﬂi‘f 7095 | $694.182.05 | 20,00% |49.41% | 4941%
Tracking | 4595 | $369.971,16 | 20,00% |26,34% | 75,75%
Sf‘tf;":‘(') 3281 | $156.562,19 | 20,00% |11,14%| 86.90% B
mE:ﬁttZr 1315 | $113.32085 | 20,00% | 8.07% | 94.96% B
Deportivo | 1052 | $70.767,48 | 20,00% | 5,04% | 100,00%
Total $1.404.803,73

En la tabla 8 se muestran los datos levantados de la empresa guia, mismos que fueron
adquiridos por los investigadores mediante la revision de informes entregados en la
CALTU, obteniendo que el 80% corresponden a los modelos tipo A, el 15% sera para

los productos tipos B y el 5% seran considerados los elementos tipo C.

Realizando el histograma para visualizar la participacion de los articulos en su
categoria, se deduce que el 13,04% de los articulos vendidos contribuye al 86,96 % de
las ventas totales, siendo estos en mayor cantidad los de seguridad industrial, seguidos
de trekking.

Los productos A son los que tienen mas demanda en la empresa o de mayor rotacion,

B los productos de media rotacion, y los C son los de demanda baja.
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Histograma de la distribucion ABC
$900,000.00 100%
$800,000.00 90%

$700,000.00 80%
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Valorizacion total
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$200,000.00 20%
$100,000.00 - 10%
$0.00 I
Trekking Bota militar
Seguridad Industrial Casuval/Urbano Deportivo

Linea de calzado

Figura 20.- Histograma de distribucién ABC para la empresa guia de la CALTU.

3.1.8 Cursograma analitico de proceso de produccion de calzado de empresa

guia para productos categoria A

Gracias a los datos recogidos en las visitas a empresa guia se puede realizar un
cursograma analitico el cual ayuda a abordar de una forma detallada cada proceso con
ello se define y se conoce cada uno de los procesos de montaje y terminado para poder
aplicarlo a su tiempo en la planta de la CALTU,; se realizé el estudio para los calzado

tipo A, arrojados en estudio ABC.

Se establece tres cursogramas para cada tipo de calzado debido a que en los procesos
las actividades como la preparacion de hormas y la preparacion de suelas se puede
realizar mientras la linea de produccion se encuentra en procesos para ser ensamblada

a su debido tiempo.
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Tabla 9.- Cursograma analitico de preparado de hormas.

CURSOGRAMA ANALITICO HOJA: 01 de 01 EMPRESA GUIA PARA
Producto: Seguridad industrial y trekking ' Plfoceso: Preparado de hormas PROYECTO DE CALTU
Elaborado por: Los investigadores
Identificacion de actividades Cantidad | Tiempo | Distancia Simbolo .

Nro. Descripcion Unidades | Segundos| Metros (@ = [ B WV Observaciones

1 Tomar y marcar plantilla 2 8,56 @ D IOD[V

2 Clavado de hormas y plantillas 2 7,58 D OD |V Maquina

3 Envié a redondeado de plantilla 1,3 O OD |~

4 Redondeado de plantilla 2 20,83 oIOD |V Maquina

5 Esperar que se complete el lote 2 N/A O c>‘t1;) A4

6 Mover a armado de puntas 2 1 o|lssTOlp|vw

TOTAL 36,97 3121010

Para el preparado de hormas en los dos tipos de calzado va ha ser el mismo por lo que en la tabla 9 se muestra el cursograma analitico
para el preparado de hormas para el calzado de seguridad y trekking, obteniendo para la elaboracidn de un par de zapatos 3 operaciones,

2 transportes y 1 demoras siendo estas obtenidas en el transcurso de 36.97 segundos y con un transporte de 2.3 metros mediante el uso de

2 maquinas



Tabla 10.- Cursograma analitico de preparado de suelas para calzado trekking.

CURSOGRAMA ANALITICO HOJA: 01 de 01
Producto: Trekking Proceso: Preparado de Suelas Eyg\?;g?oGgé%iAﬁﬁ
Elaborado por: Los investigadores
Identificacion de actividades Cantidad |Tiempo |Distancia Simbolo )
Nro. | Descripcion Unidades |segundos |metros @ OB V Observaciones
3 | Trasladar suelas al area de cardado 2 6,5 Q) O D Vv
4 | Cardar suelas 2 44,12 F o O D YV |[Maquina
8 | Limpiar suela con solvente y huaipe 2 5 , oD O D V
Alogenar suela con arteprymer 313 y 24
10 | brocha de borde plastico 2 oD O D V
Aplicar primer vulcanizado al 2% con
12 | arterprymer 550 2 16 + > 0O D Vv
15| Aplicar pegantes PU graso 2 16 .\ o O D V
18 | Envio a horno reactivador 2 3 O }:) O D V
TOTAL 2 105,12 9,5 5 2 |0 0|0

En la tabla 10 se establece el cursograma analitico para la preparacién de suelas de calzado trekking, obteniendo para la elaboracion de un
par de zapatos 5 operaciones, 2 transportes, siendo estas obtenidas en el transcurso de 105.12 segundos y con un transporte de 9.5 metros

mediante el uso de 1 maquina.
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Tabla 11.- Cursograma analitico de preparado de Suelas para calzado de seguridad

CURSOGRAMA ANALITICO HOJA: 01 de 01 EMPRESA GUIA
Producto: Seguridad industrial Proceso: Preparado de Suelas PARA PROYECTO
Elaborado por: Los investigadores DE CALTU
Identificacion de actividades Cant. | Tiempo| Distancia Simbolo Obs
Nro. Descripcién uds. (s) metros @ o 1P V '
1 Trasladar suelas al area de cardado 2 6,5 O = O D V
2 Cardar suelas 2 44,12 %2 0 D Y7 | Méaquina
3 Trasladar suelas al area de preparado 2 8,5 O O D V
4 Limpiar polvillo con cepillo de cerda 2 10 D OD VWV
5 Limpiar con guaipe con solvente 2 12 DO D YV
Alogenar suela con arteprymer 313y cepillo de borde
6 ’ pﬁé)gtico Y 2 24 oD DV
Aplicar prymer vulcanizado al 2% con arterprymer 550 2 16 # oD O D V¥V
Aplicar pegantes PU graso 2 16 @ oD VY
9 Envio a horno reactivador 2 3 O™ O D V
TOTAL 2 12212 18 6/3/0]0]o0

En la tabla 11 se establece el cursograma analitico para la preparacién de suelas de calzado de seguridad industrial, obteniendo para la
elaboracion de un par de zapatos 6 operaciones, 3 transportes, siendo estas obtenidas en el transcurso de 122.12 segundos y con un

transporte de 18 metros mediante el uso de 1 maquina.

En la tabla 12 se establece el cursograma analitico para el montaje y terminado de calzado trekking; obteniendo para la elaboracion de un
par de zapatos, mediante 36 operaciones, 3 transportes, 1 inspecciones, 3 demoras y 1 almacenamiento; siendo estas obtenidas en el

transcurso de 1279.35 segundos y con un transporte de 16 metros mediante el uso de 15 maquinas.
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Tabla 12.- Cursograma analitico de montaje y terminado de calzado trekking.

CURSOGRAMA ANALITICO

HOJA: 01 de 03

Producto: Trekking

Proceso: Montaje y terminado de calzado

Elaborado por: Los investigadores

EMPRESA GUIA PARA
PROYECTO DE CALTU

Identificacion de actividades Cantidad | Tiempo | Distancia Simbolo Observaciones
Nro. Descripcion Unidades | Segundos | metros @ o P V

1 Recibido y ubicado de capelladas 2 5,2 D O D

2 Colocado de contrafuerte en capellada 2 36,42 : o O D]V

3 Conformado de talon 2 106,32 ® | o O|D| V | Maquina 4 cabezales

4 Cortado y aplicado de latex 2 37,16 ® o0OD|V

5 Conformado de punta 2 71,94 o O D V Maquina

6 Colocado de pasadores 2 10,42 o O|D|V

7 Ubicado en la caja 2 5 DDV

8 Enviado al armado de puntas 2 3 O 0O[|D|V

9 | Colocado de pega en contorno de la planta 2 44,16 (QE D[V

10 Secado 2 N/A O |2 VvV

11 Vaporizado de puntas 2 16,11 .’6 1D V Méaquina
12 Armado de puntas 2 43,96 ® o OD|V Magquina
13 Vaporizado de talones 2 26,46 ® o OD Vv Maquina
14 Ajuste de medida a talén 2 25,92 ® o 0D Vv

15 Armado de talones 2 27,26 ® o ODV Magquina
16 Martillado de filos de caja de zapato 2 12,3 ® o 0ODV

17 Envejecido de pegas 2 10,5 ® o 0OD|V Magquina
18 Desarrugado de zapato 2 12,24 . o O D V Maquina
19 Sacado grapas de la planta 2 17,22 ® o0 DV
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Tabla 12.- Cursograma analitico de montaje y terminado de calzado trekking (Continuacién 1).

CURSOGRAMA ANALITICO HOJA: 02 de 03
Producto: Trekking Proceso: Montaje y terminado de calzado EMPRESA GUIA PARA
_ : PROYECTO DE CALTU
Elaborado por: Los investigadores
Identificacion de actividades Cantidad | Tiempo Distancia Simbolo .
. ; Observaciones
Nro. | Descripcion Unidades segundos | metros @ OB V
20| Cardado de los filos de la planta del zapato 2 34,98 @ o O D | V|Maguina
21 | Rayado de zapato con molde de plantilla 2 32,7 ‘ o|O D |V
22 | Cardado segiin marca hecha en el rayado 2 40,42 ‘ o | O] D | V|Maquina
23 | Aplicado de prymer en la planta del zapato 2 26,92 /0 D |V
24 | Espera al secado 2 N/A O 3_,_ \Y4
25 | Formado de par con suela 2 5,8 o 0DV
26 | Reactivado de pegamento 2 250,52 | O D |V Maquina
27 | Unién del zapato con la suela 2 60,62 o U DV
28 | Prensado de zapatos 2 31,22 |0 D[V Maquina
29 | Limpiado de pegas 2 43,3 @ o | O D | V| Maquina
30| Secado por choque térmico 2 19,26 | O D | V|Maquina
31| Aplicado de corrector 2 23,84 DU DV
32 | Sacado de hormas 2 9,78 [ D Maquina
33 | Espera que se complete el lote 2 N/A Ol » 9/. V
34 | Traslado al &rea de terminado 2 3 Ol =10 D |V
35| Aplicacion de tallas 2 9,78 g o O DV
36 | Colocacion de plantillas 2 11,02 o O D]V
37 | Quemar hilos 2 23,35 ® o0 D[V
38| Limpiado final 2 7,86 ® o0 D|V
39| Colocacion de pasadores 2 35,14 ® o O D|V
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Tabla 12.- Cursograma analitico de montaje y terminado de calzado trekking (Continuacién 2).

CURSOGRAMA ANALITICO HOJA: 03 de 03
Producto: Trekking Proceso: Montaje y terminado de calzado Elg/l gﬁggﬁoegé%iﬁfﬁﬁ
Elaborado por: Los investigadores
Identificacion de actividades Cantidad Tiempo Distancia Simbolo Observaciones
Nro. |Descripcion Unidades Segundos | Metros @ oI P V
40 | Colocacion de accesorios 2 49,25 oo 0DV
41| Inspeccion 2 24 O i F DV
42 | Empacado 2 31 (’@ Ol Dl vV
43| Envio a Almacenamiento 2 10 O \9_ D| v
44 | Almacenamiento 2 Ol | O ~~/
TOTAL 1279,35 36| 3 |1 3 1
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Tabla 13.- Cursograma analitico de montaje y terminado de calzado de seguridad.

CURSOGRAMA ANALITICO

HOJA: 01 de 03

Producto: Seguridad industrial

Proceso: Montaje y terminado de calzado

Elaborado por: Los investigadores

EMPRESA GUIA PARA
PROYECTO DE CALTU

Identificacion de actividades Cantidad | Tiempo | Distancia Simbolo .
— - Observaciones
Nro. | Descripcion Unidades | segundos | metros @ OO ® V
1| Recibido y ubicado de capelladas 2 5,2 Dl O D V
2 | Colocado de contrafuerte en capellada 2 12,8 o O|ID|V
3| Conformado de talon 2 106,32 D OD|V Maquina 4 cabezales
4 | Espera a que se complete el lote 2 N/A O 5 L1 Vv
5| Colocado de pasadores 2 10,42 { D UID]V
6 | Ubicado en la caja 2 5 \E;) LDV
7| Enviado al preformado de forro 2 3 Ol DbV
8 | Preformado del forro 2 36,46 { o L] D] V| Maquina
9| Recorte de los excesos 2 23,8 ol O D V
10 | Colocado de punta 2 16,36 : o O D) V
11| Prensado de punta 2 240 o LI D] V |Maquina
12 | Colocado de pega en contorno de la planta 2 44,16 b~~:ﬁ\D D V
13| Secado 2 N/A Ql o=t VvV
14 | Vaporizado de puntas 2 16,11 . o O] D YV |Maquina
15 | Armado de puntas 2 43,96 o O D] V| Maguina
16 | Vaporizado de talones 2 26,46 ot O] D] V| Maguina
17| Ajuste de medida a talén 2 25,92 ot O D V
18| Armado de talones 2 27.26 o O D] V
19 | Martillado de filos de caja de zapato 2 12.3 o LD V
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Tabla 13.- Cursograma analitico de montaje y terminado de calzado de seguridad (Continuacion 1).

CURSOGRAMA ANALITICO

HOJA: 02 de 03

Producto: Seguridad industrial

Proceso: Montaje y terminado de calzado

Elaborado por: Los investigadores

EMPRESA GUIA PARA
PROYECTO DE CALTU

Identificacion de actividades Cantidad | Tiempo | Distancia Simbolo .
) ) Observaciones

Nro. | Descripcién Unidades |segundos | metros @ O B V
20 | Envejecido de pegas 2 10,5 o O D | ¥V |Méquina
21 | Desarrugado de zapato 2 12,24 : | O |D | ¥V |Méquina
22 | Sacado grapas de la planta 2 17,22 ’ o O |D|V
23 | Cardado de los filos de la planta del zapato 2 34,98 : | O |D | V |Maquina
24 | Rayado de zapato con molde de plantilla 2 32,7 o OD|V
25 | Cardado segn marca hecha en el rayado 2 40,42 :— o O|D|V Maquina
26 | Aplicado de prymer en la planta del zapato 2 26,92 D LDV
27 | Espera al secado 2 N/A O B_H—' Vv
28 | Formado de par con suela 2 5,8 r o OD|V
29 | Reactivado de pegamento 2 120,35 ® o O[D]| V |Maquina
30 | Uniodn del zapato con la suela 2 60,62 . o O D| V
31| Prensado de zapatos 2 31,22 : | O] D| V |Méquina
32 | Limpiado de pegas 2 43,3 | O] D] V |Maquina
33 | Secado por chogue térmico 2 19,26 Q | O | D] V |Maquina
34| Aplicado de corrector 2 23,84 L | O | DV
35| Sacado de hormas 2 9,78 ~=2| [1| D| V |Maquina
36 | Espera que se complete el lote 2 N/A O | D E:’ Vv
37 | Traslado al &rea de terminado 2 3 O,/"—“S'D DV
38| Aplicacion de tallas 2 9,78 @ o ODV
39| Colocacién de plantillas 2 11,02 @ o OD| VvV
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Tabla 13.- Cursograma analitico de montaje y terminado de calzado de seguridad (Continuacion 2).

CURSOGRAMA ANALITICO HOJA: 03 de 03
Producto: Seguridad industrial Proceso: Montaje y terminado de calzado EMPRESA GUIA PARA
PROYECTO DE CALTU
Elaborado por: Los investigadores
Identificacion de actividades Cantidad | Tiempo |Distancia imbolo .
- ) Observaciones
Nro. |Descripcién Unidades |segundos |metros @ OB V
40 | Quemado de hilos 2 23,35 @ o 0O0D V
41| Limpiado final 2 7,86 ® | o Op|lv
42 | Colocacion de pasadores 2 35,14 ’ o |O|D| V
43| Colocacion de accesorios 2 49,25 o 0DV
44 | Inspeccion 2 24 O| 21DV
45 | Empacado 2 31 D 0DV
46 | Envio a Almacenamiento 2 10 O &eld D[V
47 | Almacenamiento 2 O D[V
TOTAL 1333,08 38| 3 |14 1

En la tabla 13 se establece el cursograma analitico para para el montaje y terminado de calzado de seguridad; obteniendo para la

elaboracion de un par de zapatos, obteniendo 38 operaciones, 3 transportes, 1 inspecciones, 4 demoras y 1 almacenamiento; siendo estas

obtenidas en el transcurso de 14486.87 segundos y con un transporte de 16 metros mediante el uso de 16 maquinas.
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3.1.9 Levantamiento de procesos

Se establece el levantamiento de procesos con su respectiva maquinaria de los
productos categoria A los cuales pertenecen a seguridad y trekking, mismos que
presentan varios procesos similares denotandose en “linea de calzado” a que modelo

pertenece.

En la tabla 14 se describe el levantamiento de procesos para la preparacion de
capelladas mismo que se aplica para los dos modelos en analisis como los son los de

seguridad industrial y Trekking.

Tabla 14.- Levantamiento de procesos para la preparacion de capelladas en los
modelos de seguridad industrial y Trekking.

Ficha de levantamientos de procesos

Linea del producto: | Seguridad industrial y Trekking

Macroproceso Montaje

Proceso: Preparacion de capellada

Maquina: No aplica

Imagen: No aplica

Responsable del Operario

area:

Objetivo: Preparar la capellada para el montaje

Entrada: Orden de produccion, capellada

Salida: Capellada preparada

ENTRADA SUBPROCESO SALIDA

Orden de _Selecmonar capelladas e Capellada
g implementos para el

produccion preparada

conformado

En la tabla 15 y 16 se describe el levantamiento de proceso para la preparacion de las
suelas para el modelo de seguridad industrial y Trekking respectivamente, mismos que

contienen las maquinas, encargados y elemento de entrada y salida necesarios.



Tabla 15.- Levantamiento de procesos para preparacion de suelas en el modelo de
seguridad industrial.

Ficha de levantamientos de procesos

Linea del producto: Seguridad Industrial

Macroproceso Montaje

Proceso: Preparacion de suelas
Maquina: Cardadora de suelas
Imagen:

Responsable del area: | Operario

Objetivo: Preparar la suela para unirla con la caja del zapato

Entrada: Suela de poliuretano, primer, arteprimer, pegante, solvente

Salida: Suela preparada

ENTRADA SUBPROCESO SALIDA

Suela de poliuretano | Cardar la suela Suela cardada

Suela cardada Limpiar polvillo con cepillo de cerda | Suela limpiada

Suela limpiada Limpiar la suela con solvente y | Suela limpiada
huaipe

Suela limpiada Dejar secar 10 min Suela seca

Suela seca Aplicar primer vulcanizado al 2% | Suela alogenada
con arterprimer 550

Suela alogenada Dejar secar 15 min Suela seca

Suela seca Aplicar pegantes PU graso Suela con pegante

Suela con pegante Dejar secar 15 min Suela preparada
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Tabla 16.- Levantamiento de procesos para preparacion de suelas en el modelo de
Trekking.

Ficha de levantamientos de procesos

Linea del producto: Trekking

Macroproceso Montaje

Proceso: Preparacion de suelas
Maquina: Cardadora de suelas
Imagen:

Responsable del area: | Operario

Objetivo: Preparar la suela para unirla con la caja del zapato

Entrada: Suela Tr, primer, arteprimer, pegante, solvente

Salida: Suela preparada

ENTRADA SUBPROCESO SALIDA

Suela de poliuretano | Cardar la suela Suela cardada

Suela limpiada Limpiar la suela con solvente y | Suela limpiada
huaipe

Suela limpiada Dejar secar 10 min Suela seca

Suela seca Alogenar suela con arteprimer 313 | Suela alogenada

y brocha de borde plastico

Suela alogenada Dejar secar 15 min Suela seca

Suela seca Aplicar primer vulcanizado al 2% | Suela alogenada

con arterprimer 550

Suela alogenada Dejar secar 15 min Suela seca
Suela seca Aplicar pegantes PU graso Suela con pegante
Suela con pegante Dejar secar 15 min Suela preparada
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En la tabla 17 se plantea el levantamiento de procesos para la preparacion de hormas
y plantillas mismo proceso el cual es utilizado para modelos de seguridad industrial y
Trekking.

Tabla 17.- Levantamiento de procesos para preparacion de hormas y plantillas en los

modelos de seguridad industrial y Trekking.

Ficha de levantamientos de procesos

Linea del producto: | Seguridad Industrial y Trekking

Macroproceso Montaje

Proceso: Preparacion de hormas y plantillas

Maquina: Clavadora de plantillas Refiladora de bordes
Imagen:

Responsable del area: | Operario

Objetivo: Preparar las hormas y plantillas para el proceso de
fabricacion

Entrada: Hormas, plantillas, grapas

Salida: Horma con plantilla preparada

ENTRADA SUBPROCESO SALIDA

Horma vy plantilla | Grapar plantilla en la horma Horma con plantilla

segin  orden de

produccion

Horma con plantilla | Refilar excedente de material Horma con plantilla

preparada
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En latabla 18 se procede con el levantamiento de procesos para el conformado de talén
mismo que es aplicado para los modelos de seguridad industrial y Trekking.

Tabla 18.- Levantamiento de procesos para el conformado de talon en los modelos de

seguridad industrial y Trekking.

Ficha de levantamientos de procesos

Linea del producto: Seguridad industrial y Trekking

Macroproceso Montaje

Proceso: Conformado de talon
Maquina: Conformadora de talon
Imagen:

Responsable del area: | Operario

Obijetivo: Conformar talon
Entrada: Capellada, contrafuerte
Salida: Talon de la capellada conformado
ENTRADA SUBPROCESO SALIDA
Capellada Colocacién del contrafuerte sobre el | Capellada con
talon de la capellada contrafuerte
colocado
Capellada con | Conformar talén de la capellada con | Capellada
contrafuerte colocado | calor conformada con
calor
Capellada Conformar talon de la capellada con | Capellada
conformada con calor | frio conformada con frio
conformada con frio | Sujetar con un pasasdor provisional | Capellada con el
la forma de la capellada talon conformado
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En la tabla 19 se realiza el levantamiento de procesos para el conformado de punta
mismo que solo se da para el modelo de Trekking como se describe en la ficha.

Tabla 19.- Levantamiento de procesos para el conformado de punta en el modelo de
Trekking.

Ficha de levantamientos de procesos

Linea del producto: Trekking

Macroproceso Montaje

Proceso: Conformado de punta
Maquina: Conformadora de punta
Imagen:

Responsable del area: | Operario

Obijetivo: Conformar punta para el proceso

Entrada: Capellada, contrafuerte, pega latex

Salida: Punta de la capellada conformada

ENTRADA SUBPROCESO SALIDA

Capellada con el talon | Colocacién de pega latex sobre la | Capellada con pega

conformado punta de la capellada

Capellada con pega Colocacion del contrafuerte sobre la | Capellada con
punta de la capellada contrafuerte

colocado
Capellada con | Conformar punta de la capellada | Capellada

contrafuerte colocado | con calor 27 segundos a 220 grados | conformada con

calor
Capellada Sujetar con un pasador provisional | Capellada con la
conformada con calor | la forma de la capellada punta conformado
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En la tabla 20 se genera el levantamiento de procesos para el preformado de forro
proceso que se genera en el modelo de seguridad industrial.

Tabla 20.- Levantamiento de procesos para el preformado de forro en el modelo de

seguridad industrial.

Ficha de levantamientos de procesos

Linea del producto:

Seguridad industrial

Macroproceso Montaje

Proceso: Preformado de forro
Maquina: Armadora de punta
Imagen:

Responsable del area:

Operario

Obijetivo: Preformar el forro de capellada con horma

Entrada: Capellada, hormas

Salida: Forro preformado

ENTRADA SUBPROCESO SALIDA
Capellada Ajuste de capellada a horma Capellada ajustada

Capellada ajustada

Colocacién de capellada con horma

en armadora de puntas.

Capellada con horma

colocada

Capellada con horma
colocada

Preformado de forro

Forro preformado
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En la tabla 21 se genera el levantamiento de procesos para la colocacion de punta en

el modelo de seguridad industrial.

Tabla 21.- levantamiento de procesos para la colocacion de punta en el modelo de

seguridad industrial.

Ficha de levantamientos de procesos

Linea del producto:

Seguridad industrial

Macroproceso Montaje

Proceso: Colocacién de punta
Maquina: Prensadora de punta
Imagen:

Responsable del area:

Operario

Obijetivo: Colocar puntera

Entrada: Punta, capellada, horma

Salida: Caja de zapato con punta de seguridad y pegas secas
ENTRADA SUBPROCESO SALIDA

Forro preformado

Colocar pegas en punta de forro de
capellada

Capellada con pegas

Capellada con pegas

Adaptar puntera a capellada

Puntera adaptada a

capellada

Puntera adaptada a

capellada

Colocar puntera a presion

Puntera colocada

Puntera colocada

Aplicacion de pegas en filo de

planta de zapato

Zapato con punteray

pegas

Zapato con puntera y

pegas

Dejar secar 15 minutos

Caja de zapato con
punta de seguridad y

pegas secas
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En la tabla 22 se genera el levantamiento de procesos para el armado de punta en los

modelos de seguridad industrial y Trekking.

Tabla 22.- Levantamiento de procesos para el armado de punta en los modelos de

seguridad industrial y Trekking.

Ficha de levantamientos de procesos

Linea del producto: | Seguridad Industrial y Trekking

Macroproceso Montaje

Proceso: Armado de punta

Maquina: Vaporizadora de punta Armadora de punta
Imagen:

Responsable del area: | Operario

Objetivo: Armar punta de zapato

Entrada: Capellada, pegas, isarcoll

Salida: Punta armada

ENTRADA SUBPROCESO SALIDA

Caja de zapato con | Colocacion de capellada con horma | Capellada y horma

pegas secas en filo de | en vaporizadora de puntas por 25 | colocadas

plantilla segudos.
Capellada y horma | Vaporizado de punta Punta de capellada
colocadas vaporizada

Punta de capellada | Colocacion de capellada con horma | Capellada y horma
vaporizada en armadora de puntas, afiadiendo | colocadas

pega isarcoll en punta.

Capellada y horma | Armado de punta Punta armada

colocadas

En la tabla 23 se genera el levantamiento de procesos para el armado de lados y talones

en los modelos de seguridad industrial y Trekking.
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Tabla 23.- Levantamiento de procesos para el armado de lados y talones en los

modelos de seguridad industrial y Trekking.

Ficha de levantamientos de procesos

Linea del producto:

Seguridad Industrial y Trekking

Macroproceso Montaje

Proceso: Armado de lados y talones

Maquina: Vaporizadora de talon Armadora de talon
Imagen:

Responsable del area:

Operario

Objetivo: Armar lados y talén de caja de zapato

Entrada: Caja de zapato con punta armada

Salida: Caja de zapato con lados y talén armados.

ENTRADA SUBPROCESO SALIDA

Caja de zapato con | Colocacion de capellada con | Capellada y horma

punta armada

horma en vaporizadora de talones

por 25 segundos.

colocadas

Capellada y horma

Vaporizado de talon

Talon de capellada

colocadas vaporizada

Talon de capellada | Ajuste de medida de lados y | Lados y talones
vaporizada talones ajustados

Lados y  talones | Colocacion de capellada con | Capellada y horma
ajustados horma en armadora de talones colocadas

Capellada y horma | Armado de lados y talones. Lados y talones
colocadas armados

Lados y talones | Martillar filos de caja de zapatos | Armado de caja de
armados zapatos.
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En la tabla 24 se genera el levantamiento de procesos para el envejecido de pegas en

los modelos de seguridad industrial y Trekking.

Tabla 24.- Levantamiento de procesos para el envejecido de pegas en los modelos de

seguridad industrial y Trekking.

Ficha de levantamientos de procesos

Linea del producto:

Seguridad industrial y Trekking

Macroproceso Montaje

Proceso: Envejecimiento de pegas
Maquina: Horno envejecedor
Imagen:

Responsable del area:

Operario

colocada en horno

Obijetivo: Envejecer pegas de caja de zapato

Entrada: Caja de zapatos armada

Salida: Caja de zapatos con pega envejecida

ENTRADA SUBPROCESO SALIDA

Caja de zapatos | Colocar caja de zapatos en horno | Caja de zapatos
armada envejecedor colocada en horno
Caja de zapatos | Envejecer pegas Caja de zapatos con

pega envejecida

En la tabla 25 se genera el levantamiento de procesos para el cardado y rayado en los

modelos de seguridad industrial y Trekking.
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Tabla 25.- Levantamiento de procesos para el cardado y rayado en los modelos de

seguridad industrial y Trekking.

Ficha de levantamientos de procesos

Linea del producto:

Seguridad industrial y Trekking

Macroproceso Montaje

Proceso: Cardado y rayado
Maquina: Cardadora
Imagen:

Responsable del area: | Operario

armado de la parte inferior de la caja

Objetivo: Cardar capellada armada por debajo del rayado
Entrada: Capellada armada, rayador, molde de suela
Salida: Caja del zapato cardada

ENTRADA SUBPROCESO SALIDA
Capellada armada Cardar el material residual del | Capellada

parcialmente

del zapato cardada
Capellada Rayar con el molde de suela la caja | Caja  del zapato
parcialmente cardada | del zapato rayada
Caja del zapato | Cardar los laterales segun la marca | Caja  del zapato
rayada del rayado cardada totalmente

En la tabla 26 y tabla 27 se genera el levantamiento de procesos para la reactivacion

de pega en los modelos de seguridad industrial y Trekking respectivamente.
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Tabla 26.- Levantamiento de procesos para la reactivacion de pega en el modelo de

seguridad industrial.

Ficha de levantamientos de procesos

Linea del producto:

Seguridad industrial

Macroproceso Montaje

Proceso: Reactivacion de pega
Maquina: Horno reactivador
Imagen:

Responsable del area:

Operario

Obijetivo:

Reactivar la pega para su adhesion entre caja del zapato y

suela.
Entrada: Caja de zapato cardada, prymer
Salida: Caja de zapato y suela con pega reactiva
ENTRADA SUBPROCESO SALIDA

Caja de  zapato
cardada

caja del zapato

Colocar prymer sobre la planta de la

Caja del zapato con
pega

Caja del zapato con

pega

Dejar secar por 10 min

Caja del zapato seca

Caja del zapato seca

Colocar caja de zapato y suela por

pares sobre el horno reactivador

Caja de zapato y
suela con  pega

reactiva

85




Tabla 27.- Levantamiento de procesos para la reactivacion de pega en el modelo de
Trekking.

Ficha de levantamientos de procesos

Linea del producto: Trekking

Macroproceso Montaje

Proceso: Reactivacion de pega
Maquina: Horno reactivador
Imagen:

Responsable del area: | Operario

Obijetivo: Reactivar la pega para su adhesion entre caja del zapato y
suela.

Entrada: Caja de zapato cardada, pega blanca

Salida: Caja de zapato y suela con pega reactiva

ENTRADA SUBPROCESO SALIDA

Caja de  zapato | Colocar pega blanca sobre la planta | Caja del zapato con

cardada de la caja del zapato pega blanca

Caja del zapato con | Dejar secar por 10 min Caja del zapato seca

pega blanca

Caja del zapato seca | Colocar caja de zapato y suela por | Caja de zapato y
pares sobre el horno reactivador suela con  pega

reactiva

En la tabla 28 se desarrolla el levantamiento de procesos para la adhesion y prensado

en los modelos de seguridad industrial y Trekking.
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Tabla 28.- Levantamiento de procesos para la adhesion y prensado en los modelos de
seguridad industrial y Trekking.

Ficha de levantamientos de procesos

Linea del producto: Seguridad industrial y Trekking

Macroproceso Montaje

Proceso: Adhesion y prensado
Maquina: Prensadora

Imagen:

Responsable del area: | Operario

Obijetivo: Adherir y prensar la caja del zapato con la suela

Entrada: Caja del zapato, suela

Salida: Zapato adherido

ENTRADA SUBPROCESO SALIDA

Caja del zapato Pegar la caja del zapato con lasuela | Caja  del zapato

pegado con la suela

Caja del zapato | Colocar en la prensa Zapato adherido

pegado con la suela

En la tabla 29 se estructura el levantamiento de procesos para el enfriado en los

modelos de seguridad industrial y Trekking.
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Tabla 29.- Levantamiento de procesos para el enfriado en los modelos de seguridad
industrial y Trekking.

Ficha de levantamientos de procesos

Linea del producto: | Seguridad industrial y Trekking

Macroproceso Montaje

Proceso: Enfriado

Maquina: Horno térmico frio Cardadora limpiadora
Imagen:

Responsable del | Operario

area:

Obijetivo: Limpiar excesos de pega y enfriarla

Entrada: Ensamble de zapato

Salida: Zapato con choque térmico terminado
ENTRADA SUBPROCESO SALIDA

Ensamble de zapato | Limpiar en cardadora con cerda de | Zapato limpio

caballo para retirar excesos de pega

Zapato limpio Colocar en el horno térmico frio Zapato con choque

térmico terminado

En la tabla 30 se genera el levantamiento de procesos para la inspeccion y retirado de

horma en los modelos de seguridad industrial y Trekking.
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Tabla 30.- levantamiento de procesos para la inspeccion y retirado de horma en los
modelos de seguridad industrial y Trekking.

Ficha de levantamientos de procesos

Linea del producto: Seguridad industrial y Trekking

Macroproceso Montaje

Proceso: Inspeccion y retirado de horma
Maquina: Saca hormas

Imagen:

Responsable del area: | Operario

Obijetivo: Sacar horma de zapato

Entrada: Zapato con horma, liquido quita-rayones

Salida: Zapato listo para terminado

ENTRADA SUBPROCESO SALIDA

Zapato con horma Retirar horma de zapato Zapato sin horma

Zapato sin horma Inspeccionar zapato y corregir con | Zapato listo para
liquido quita-rayones si es necesario | terminado

En la tabla 31 se genera el levantamiento de procesos del proceso de acabados y
terminado en los modelos de seguridad industrial y Trekking.
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Tabla 31.- Levantamiento de procesos del proceso de acabados y terminado en los
modelos de seguridad industrial y Trekking.

Ficha de levantamientos de procesos

Linea del producto: Seguridad industrial y Trekking

Macroproceso Terminado

Proceso: Acabados y terminado

Maquina: No aplica

Imagen: No aplica

Responsable del area: | Operario

Obijetivo: Realizar los acabados del zapato y empacar

Entrada: Zapato listo pata terminado, pasadores, etiquetas, tallas

adhesivas, plantilla, formador, cajas de empacado.

Salida: Zapato terminado, empacado y listo para la venta

ENTRADA SUBPROCESO SALIDA

Zapato listo para el | Colocar etiqueta de talla Zapato con etiqueta

terminado

Zapato con etiqueta Colocar plantilla Zapato con plantilla

Zapato con plantilla | Quemar hilos sobresalidos Zapato sin  hilos
sobresalidos

Zapato sin  hilos | Limpiar y corregir suela y zapato se | Zapato limpio

sobresalidos es necesario

Zapato limpio Colocar pasador y formar dentro del | Zapato con todos los

zapato accesorios

Zapato con todos los | Empacar por pares en cajas Zapato  terminado,

accesorios empacado y listo
para la venta

3.2  Caracterizacion de las actividades que se desarrollaran en la planta
modelo con la maquinaria y equipos de la CALTU.

3.2.1 Descripcion de la institucién

En el afio 2003 nace la Camara Nacional de calzado como una organizacion de apoyo
a los productores de calzado, en base al crecimiento exponencial del sector del calzado
la institucién conjuntamente va desarrollando mayor potencial tanto en servicios
oportunos y eficientes como en la creacion de areas de maquinarias de apoyo a socios

y clientes.

La Camara nacional de calzado de la CALTU, cuenta con la maquinaria y tecnologia

necesaria para prestar el servicio de montaje y terminado de calzado, presentando
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analisis y posteriormente una elaboracion de distribucion dentro de la instalacion, para

contar con una adecuada produccién, con un orden adecuado de puestos de trabajo.

3.2.2 Marco institucional

Tabla 32.- Informacién general de CALTU

1. Registro Unico de

Contribuyente RUC

1891711251001

Razon social

Céamara Nacional de Calzado Caltu

Tamaiio de la empresa

Pequefia empresa — 12 trabajadores

Centros de trabajo

1

Direccion

Rio de Janeiro y Otawa

Nombre y teléfono de contacto

0982292346

Correo electrénico de contacto

caltuecuador@hotmail.com

X N o g &M WD

Fotografia externa

9. Ubicacion

La ?me'a@

a 9 Catiglata Empresa

Electrica
o P
P o v

Talleres y Bodegas del
Gobierno Provincial de...

esuslieopu epiyl

o

MECANICA
AUTOMOT|

9

Torredn de la
Peninsula Eventos|

e Mision

Céamara Nacional de Calzado “CALTU”, es una institucion que ofrece a sus socios

servicios eficientes y oportunos a costos convenientes, invirtiendo en capacitaciones y
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cursos, para mejorar las ideas innovadoras a sus socios obteniendo ingresos y
ganancias para alcanzar mejores niveles de vida en términos de reconocimiento

nacional e internacional por medio de los gremios que ofrece la institucion.
e Vision

Camara Nacional de Calzado “CALTU”, sera una institucion lider y referente en el
sector capacitaciones 0, con servicios eficientes y oportunos a los socios de
Tungurahua apoyando al desarrollo integral de la produccion a través de las finanzas

populares y solidarias.

e Organigrama estructural

Asamblea General de socios

v
Directorio / Presidencia

Departamento Administrativo Departamento Comercial Departamento de Operaciones
r Y. I * . . - -
i Area Contabilidad i Area Marketing Areas de prubas técnicas de
| ; = | calzado
| : | ; - S
i Area Talento Humano 3 i Comité de ferias y eventos i Area de mon;r;_ljsa_\él:)eﬂnnlado de i

Figura 21.- Organigrama estructural de CALTU.

Para el reconocimiento de los procesos de produccion en el area de montaje y
terminado de la CALTU se realiza un estudio en las empresas guia asociadas, tomando
como referencia 3 empresas, las cuales para recolectar informacion permitieron las
facilidades mediante previa peticion del ingeniero miembro de la CALTU a cargo del

proyecto.

3.2.3 Diagrama de flujo propuesto para CALTU

En la figura 22 se establece el diagrama de flujo propuesto para la planta de montaje y

terminado de CALTU, el diagrama es realizado mediante el conocimiento obtenido en
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el seguimiento de la empresa tomada como guia, dentro de la cual destacan cuatro
macro &reas como son: area de recepcion, preparacion de suelas, preparaciéon de

plantillas, montaje y terminado.

RECEPCION

Preparacion

Recepeion v
almacenamiento
de matenales
INICIO
de Suela

AREA DE
SUELAS

AREA DE
HORMAS

Preparacion de
horma
A

A
Prepa.ramon Conformado | | Amado de Env f.‘] jecido Ravado D
. Reactivacion
de punta y talon puntas q
cape]lada talon v laterales desamlgado ca.rdado cpeed

Y

Almacenado Acabados Adhesion
Deshormado Enfriado
v despacho v prensado
tenmnado

PLANTA DE MONTAJE Y TERMIANDO DE LA CALTU

AREA DE MOMTAJE ¥ TERMINADO

Figura 22.- Diagrama de flujo de propuesto de CALTU

3.2.4 Requerimientos de maquinaria y equipos para montaje y terminado de

calzado

Mediante el estudio realizado en fuentes bibliograficas y mediante al acompafiamiento
en las empresas guias se determina las maquinas necesarias para el desarrollo de una

planta modelo dedicada al montaje y terminado de calzado.

En la tabla 33 muestra las maquinarias requeridas para el montaje y terminado de
calzado, estableciendo un total de 16 maquinas necesarias para la implementacion de

una planta modelo para el montaje y terminado de calzado.
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Tabla 33.- Matriz de Requerimientos de Maquinaria y Equipos para montaje y
terminado de calzado

Maquinaria o Equipo Total, Requerido

[

Clavadora de Plantillas

Colocadora de Puntera

Conformadora de Contrafuertes

Vaporizador de Puntas

Armadora de Puntas

Vaporizador de Talones

Armadora de talones

Martillo Asentador

Horno envejecedor

Desarrugador

Rayadora de Zapatos (Caja)

Cardadora de zapatos

Cardadora de Suelas

Horno Reactivador de Suelas y Zapatos

Prensa de Suelas

Rl R R R R R R R R R R R R Rk

Horno Térmico (Frio)

[EEN
(o]

3.2.5 Reconocimiento de maquinaria y uso de estas
e Descripcion de maquinaria existente en area.

La CALTU en el Centro de Innovacion y Desarrollo Productivo de Tungurahua cuenta
con las maquinas necesarias para el proceso de montaje y terminado de calzado, previo
a la instalacion en las tablas de 34 a 48, se desarrolla un reconocimiento previo de las
mismas, estableciendo su funcionamiento mediante fichas técnicas de cada una de las

maquinas a instalar para el desarrollo de montaje y terminado de calzado.
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Los datos descritos en las fichas, tanto fisicos y técnicos son obtenidos mediante
informacion recabada de cada una de las maquinas existentes en documentos

entregados por encargado de CALTU.

Tabla 34.- Ficha técnica de maquinaria para conformadora de punta.

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA =N

Morales Cunalata Jonathan
David

Pico Gordon Juan Pablo

Realizado por: Fecha: | 11/05/2022

Conformadora de

Maquina: punta Fabricante: Elettrotecnica

Modelo: Mod 129/1S Marca: Elettrotecnica
CARACTERISTICAS GENERALES

Peso neto: | 65 Kg | Largo: Sr% Ancho: | 37cm | Alto: | 155cm

Caracteristicas Técnicas: Imagen de la maquina:

Utiliza un sistema de prensado y
temperatura el cual impide que la punta
se desplace y genere problemas en su
posterior montado.

Consumo: Aire 6 bar, 26 It/min
Amperaje: 2 Amp
Voltaje: 230V
Fases: 1 -
Temperatura: | Regulable hasta 250° ’
C
Capacidad: 200 pares/hora
Funcién:
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Tabla 35.- Ficha técnica de maquinaria para conformadora de contrafuertes.

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA =

Jonathan

Morales Cunalata

David

Realizado por: Fecha: | 11/05/2022

Pico Gorddn Juan Pablo

Maquina: Conformadora de Fabricante: Elettrotecnica
contrafuertes
Modelo: Marca: Elettrotecnica
CARACTERISTICAS GENERALES
Peso' 650 Largo: 107 Ancho: | 81cm | Alto: | 200 cm
neto: Kg cm

Caracteristicas Técnicas: Imagen de la maquina:
Consumo: | 2.3KW
Amperaje: | 5 Amp
Voltaje: 230 V
Fases: 1
Capacidad: | 40 pares / hora

Funcioén:

Maquina con dos herramientas,
trabajando una a frio y otra con altas
temperaturas que mediante un sistema
de choque térmico adhiere el
contrafuerte a la capellada.
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Tabla 36.- Ficha técnica de maquinaria para clavadora de plantillas.

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

Morales

Realizado por: David

Cunalata Jonathan

Fecha: | 11/05/2022

Pico Gordon Juan Pablo

Maquina: Clavadora de plantillas

Fabricante: Elettrotecnica

Caracteristicas Técnicas:

Modelo: Mod 522 Marca: Elettrotecnica
CARACTERISTICAS GENERALES

Pesq 128 Largo: | 55cm | Ancho: | 43cm | Alto: | 160 cm

neto: Kg

Imagen de la maquina:

Consumo: | 0.23 KW

Amperaje: | 2 Amp

Voltaje: 110V

Fases: 1

Capacidad: | 250 pares/hora
Funcion:

Maquina usada para adherir plantillas a
molde u horma, mediante el clavado de
tachuelas a presion.
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Tabla 37.- Ficha técnica de maquinaria para vaporizador de puntas.

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

Morales Cunalata Jonathan

David

Realizado por: 11/05/2022

Pico Gordon Juan Pablo

Maquina: Fabricante: Elettrotecnica

Modelo:

Vaporizador de puntas
Mod 230/V

Marca: Elettrotecnica

CARACTERISTICAS GENERALES
80 Kg | Largo:

Peso neto: 41 cm | Ancho: | 53 cm Alto: 116 cm

Caracteristicas Técnicas: Imagen de la maquina:

Consumo: 30 It/min

Amperaje: 12 Amp 8
Voltaje: 230V

Fases: 3

Temperatura: | Regulable hasta 400°C
Capacidad: 175 pares/hora

Funcién:

Sistema para el preparado de corte,
utilizado para un mejor acople en el
armado de puntas, el cual cuenta con
sistema de aire caliente junto al vapor lo
que permite aumentar el rendimiento del
vaporizado.
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Tabla 38.- Ficha técnica de maquinaria para armadora de puntas.

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA N

Cunalata  Jonathan

Morales
David

Realizado por: Fecha: 11/05/2022

Pico Gorddn Juan Pablo

Maquina: Armadora de puntas Fabricante: Elettrotecnica
Modelo: Mod 7000 Marca: Elettrotecnica

CARACTERISTICAS GENERALES

Pesq 1100 Largo: 185 Ancho: | 102cm | Alto: 210 cm
neto: Kg cm
Caracteristicas Técnicas: Imagen de la maquina:
Fuerza - 5 pw
eléctrica:
Amperaje: | 14 Amp
Voltaje: 230 V
Fases: 3
Presm_)n- de 5 MPa
trabajo:
Capacidad: | 250 pares/hora
Funcion:

Maquina que permite el correcto
montaje de las puntas de la capellada
sobre la base del zapato mediante un
sistema intuitivo de autoajuste que
permite fabricar todo tipo de calzado.
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Tabla 39.- Ficha técnica de maquinaria para vaporizador de talones.

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

Morales Cunalata

Realizado por: David

Jonathan

Fecha: 11/05/2022

Pico Gordon Juan Pablo

Maquina: Vaporizador de talones

Fabricante: Elettrotecnica

Modelo: Mod 284 Marca: Elettrotecnica
CARACTERISTICAS GENERALES
Peso neto: | 72Kg | Largo: | 80 cm | Ancho: | 53 cm Alto: 116 cm

Caracteristicas Técnicas:

Imagen de la maquina:

Consumo: 4.8 KW

Amperaje: 12 Amp

Voltaje: 230 V

Fases: 3

Temperatura: | Regulable hasta 200°C

Capacidad: 1400 pares media diaria
Funcion:

Sistema que combina el vapor

recalentado con el aire caliente para
obtener un ablandado correcto del
contrafuerte y lado del corte en un
tiempo minimo.

AREA DE CORTE, DESTALLADO Y APARADO!

“ ©
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Tabla 40.- Ficha técnica de maquinaria para armadora de talones.

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA N

Morales Cunalata Jonathan David

Realizado por: Fecha: | 11/05/2022

Pico Gorddn Juan Pablo

Armadora de talones Fabricante: Elettrotecnica

Mod 688

Maquina:
Modelo:

Marca: Elettrotecnica

CARACTERISTICAS GENERALES

Peso
neto:

460 Kg | Largo: | 120cm | Ancho: | 53 cm Alto: | 145cm

Caracteristicas Técnicas: Imagen de la maquina:
Consumo: | 1.5 KW
Amperaje: | 4.7 Amp
Voltaje: 230V
Fases: 3
Presion: 4 MPa
Capacidad: | 250 pares/hora

Funcioén:

Maquina mediante un sistema de fuerza
que une el talén y los lados de la
capellada a la horma asegurandose de
una correcta distribucion del material y
generando confianza en el armado.
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Tabla 41.- Ficha técnica de maquinaria para horno envejecedor.

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

Morales Cunalata Jonathan

David

Realizado por:

Pico Gorddn Juan Pablo

Maquina: Horno envejecedor

Fabricante:

11/05/2022

Elettrotecnica

Modelo: Mod 591/PS

Marca:

CARACTERISTICAS GENERALES

Elettrotecnica

370
Kg

Peso neto: Largo: | 65cm | Ancho:

180cm | Alto: 165 cm

Caracteristicas Técnicas:

Imagen de la maquina:

Consumo: 10.4 KW

Amperaje: 22.3 Amp

Voltaje: 220V

Fases: 3

Temperatura: | Regulable hasta 200°C
Capacidad: 2000 pares / 8 horas

Funcion:

Sistema que utiliza recirculacion de aire
y un circuito de power sabe para la
reactivacion de la pega y el ahorro de
hasta un 30 % del consumo eléctrico.
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Tabla 42.- Ficha técnica de maquinaria para desarrugador.

)
A

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

CALTU

Morales Cunalata  Jonathan
David Fecha:
Pico Gordodn Juan Pablo

Realizado por: 11/05/2022

Maquina: Desarrugador Fabricante: Elettrotecnica
Modelo: Mod 270 PSTS Marca: Elettrotecnica

CARACTERISTICAS GENERALES

E:t?: 105Kg | Largo: | 56 cm | Ancho: | 45¢cm Alto: 171 cm
Caracteristicas Técnicas: Imagen de la maquina:

Consumo: 6 KW
Amperaje: 27 Amp -
Voltaje: 220V &
Fases: 2
Temperatura: Regulable  hasta

550°C
Capacidad: 200 pares/hora
Adicional: Contiene un

martillo asentador

Funcion:

Sistema que contiene rollos calentados
que junta aire y vapor caliente para
planchar y eliminar posibles
imperfecciones de arrugas en el proceso.
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Tabla 43.- Ficha técnica de maquinaria para cardadora de zapatos.

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA B

Morales Cunalata Jonathan David
Pico Gordon Juan Pablo

Realizado por: Fecha: 11/05/2022

Maquina: Cardadora de zapatos Fabricante: Elettrotecnica
Modelo: Mod 88 Marca: Elettrotecnica

CARACTERISTICAS GENERALES
200 Kg | Largo: | 115cm | Ancho: | 110cm | Alto: 181 cm

Peso
neto:

Caracteristicas Técnicas: Imagen de la maquina:
Consumo: | 3.7 KW
Amperaje: | 11 Amp
Voltaje: 230V
Fases: 3
Capacidad: | 250 pares/hora

Funcién:

Maquina utilizada para destallar la parte
del zapato que va a ser protegida,
cubierta o pegada por la suela.
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Tabla 44.- Ficha técnica de maquinaria para rayadora de zapatos.

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA N

Morales Cunalata Jonathan David
Pico Gorddn Juan Pablo

Realizado por:

Maquina: Rayadora de zapatos Fabricante: Elettrotecnica
Modelo: Mod P85G Marca: Elettrotecnica

CARACTERISTICAS GENERALES

E:;O: 225 Kg | Largo: | 55cm | Ancho: | 48cm Alto: 172 cm
Caracteristicas Técnicas: Imagen de la maquina:
Consumo: | 1.5 KW
Amperaje: | 2 Amp
Voltaje: | 110V s .
Fases: 1 (.‘ -

Funcioén:

Magquina hidraulica que usa su sistema
de presion para facilitar el rayado del
zapato y obtener menores tiempos de
produccion.
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Tabla 45.- Ficha técnica de maquinaria para horno reactivador de suelas y zapatos.

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA =N

Morales Cunalata Jonathan David
Pico Gorddn Juan Pablo

Realizado por:

Horno reactivador de

Maquina: Fabricante: Elettrotecnica
suelas y zapatos
Modelo: Mod 133 Marca: Elettrotecnica
CARACTERISTICAS GENERALES
Peso

85Kg | Largo: | 60cm | Ancho: | 57cm Alto: 116 cm

neto:

Caracteristicas Técnicas: Imagen de la maquina:
Consumo: | Aire 5 bar, 4 It/min .
Amperaje: | 18 Amp |
Voltaje: 220V
Fases: 3

Funcion:

Maquina utilizada para evitar el
ablandamiento de suela; activando el
pegamento mediante rayos infrarrojos
inherentes  reactivando las pegas
aplicadas en suela y zapato.
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Tabla 46.- Ficha técnica de maquinaria para prensa de suelas (sorbetera).

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA =N

Morales Cunalata Jonathan David
Pico Gorddn Juan Pablo

Realizado por:

Maquina: Prensa de suelas (sorbetera) Fabricante: Elettrotecnica
Modelo: Mod 164 Marca: Elettrotecnica

CARACTERISTICAS GENERALES
150 Kg | Largo: | 60cm | Ancho: | 85cm Alto: 110 cm

Peso
neto:

Caracteristicas Técnicas: Imagen de la maquina:
Consumo: | 165 It /operacion
Amperaje: | 2 Amp
Voltaje: 230 V
Fases: 1
Capacidad: | 1300 pares / dia

Funcién:

Maquina que usa un sistema de presion
con el cual el zapato logra la correcta
adhesion de sus partes con gran calidad.
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Tabla 47.- Ficha técnica de maquinaria para horno térmico frio.

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

)
R,

CALTU

Morales Cunalata  Jonathan
David Fecha:
Pico Gordon Juan Pablo

Realizado por: 11/05/2022

Maquina: Horno térmico frio Fabricante: Elettrotecnica
Modelo: Mod 492/PS Marca: Elettrotecnica

CARACTERISTICAS GENERALES
Largo: | 70cm | Ancho: | 150cm | Alto: 181 cm

Peso 690
neto: Kg

Caracteristicas Técnicas: Imagen de la maquina:
Consumo: 18.6 KW
Amperaje: 20.2 Amp
Voltaje: 220V
Fases: 3
Capacidad: | 2000 pares / 8 horas

Funcioén:

Sistema utilizado para una mejor
adherencia del pegamento, debido a que
el pegamento se encuentra caliente se
logra un mejor pegado gracias al choque

térmico.
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Tabla 48.- Ficha técnica de maquinaria para cardadora de suelas.

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA NI

Morales Cunalata Jonathan David
Pico Gordon Juan Pablo

Realizado por: Fecha: 11/05/2022

Magquina: Cardadora de suelas Fabricante: Elettrotecnica
Modelo: Mod 88 N/2 Marca: Elettrotecnica

CARACTERISTICAS GENERALES
190 Kg | Largo: | 90cm | Ancho: | 60cm Alto: 132 cm

Peso
neto:

Caracteristicas Técnicas: Imagen de la maquina:
Consumo: | 2 KW
Amperaje: | 5 Amp
Voltaje: 110V
Fases: 2
Capacidad: | 250 pares / hora
Accesorios: | Montajes de vortices

Funcidn:

Maquina utilizada para destallar las
suelas, proceso util para una mejor
adherencia de pegamento.
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3.2.6 Clasificacion de los procesos

Una clasificacion adecuada de los procesos conlleva a que las actividades dentro de la
organizacion se generen de forma que cada una de las personas que la conforman se
sientan identificados con el rol que desempefian, por ende, la CALTU ofertando
servicios de calidad a las empresas asociadas 0 no, requiere de una clasificacion de los
procesos segln su nivel de jerarquia en la organizacion, definiendo su rol que

desempefian dentro de la misma.

En la tabla 49 se muestra la clasificacion de los procesos propuestos a implementar en
la CALTU definiendo el rol que cumplen; siendo estos macroprocesos, procesos y

subprocesos.

Tabla 49.- Matriz de procesos por su nivel jerarquico propuestos en CALTU

Macroproceso Proceso Subproceso
Representacion legal
" Gestion Administracion Inn_o_vam_o’n s producto_si
8 | Administrativa de CALTU . Plam_flcam.on de produccion .
'S Disefio y ejecucion de planes de mejora
2 organizacional
z publicidad Creacion de publicidad
Marketing ) Captacion y fidelizacion de clientes
Asesoria a < .
. Atencion a clientes
cliente
Recepcion
Recepcion Admisi_()n s . Revision :
materiales Generacion de orden de trabajo
Almacenamiento
Preparacion de  Preparar capelladas y materiales segun
- capellada orden de trabajo
_% Conformado Conformado de talén
= de punta 'y Conformado de punta
g- talon Colocacion de pasadores
Montaje Preparado de Clavado de plantilla
Hormas Refilado de borde
Preformado de forro de capellada con
Armado de horma
punta, I,a dosy Colocacion de punta
talon

Vaporizado de punta
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Tabla 49.- Matriz de procesos por su nivel jerarquico propuestos en CALTU

Montaje

Terminado

Seguridad y
salud
ocupacional

Gestion de
mantenimiento

Gestion de
Recursos
Humanos

(Continuacion)

Armado de
punta, lados y
talon

Envejecido y
Desarrugado

Rayado y
cardado

Preparado de
Suelas
Reactivacion de
pega
Adhesion y
prensado

Enfriado
Des hormado

Acabados y
terminado

Almacenamiento
y entrega

Gestion de

seguridad y

salud en el
trabajo

Mantenimiento
de maquinaria y
equipos

Administracion
de mano de
Obra
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Armado de punta
Vaporizado de talon
Armado de lados y talones
Envejecido de pegas
Desarrugado de caja de zapato
Rayado de bordes
Cardado de la caja de zapato
Cardado de suela
Limpiado y aplicacion de pegas
Reactivacion de pega de suelas 'y
zapatos

Adhesién manual de suela y caja de
zapato

Prensado de suela y caja de zapato
Limpiado de pegas
Enfriado de pegas
Retirado de horma
Inspeccion general

Correccidén y limpiado del zapato

Colocacién de etiquetas y accesorios
Empacado
Verificacion y almacenado
Entrega de producto
Programas de seguridad

Leyes y normativas

Planificacion del mantenimiento
preventivo y predictivo
Realizacion de mantenimientos a la
falla
Reclutamiento del Personal
Control de asistencia y puntualidad del
personal
Planificacion de programas de
capacitacion



3.2.7 Mapa de procesos de la CALTU

El mapa de procesos describe la interrelacion que existe entre los procesos a desarrollar
dentro de la organizacion de manera logica y estructurada; estableciéndose los
procesos que orientan al objetivo de desempefio de negocio como operativos, los
estratégicos como una busqueda de mejora continua, y los de soporte sobre los que se

apoya la organizacion para su correcto desempefio.

En la figura 23 se estructura el mapa de procesos, definiendo los macroprocesos,
clasificandolos en estratégicos, operativos y de apoyo, dentro de los cuales se describe
de forma detallada como estard conformada CALTU en el area de montaje y

terminado.
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Figura 23.- Mapa de procesos de CALTU
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3.2.8 Caracterizacion de actividades a aplicar en la CALTU

Desde la tabla 50 a la 92 se establece la caracterizacion de las actividades que se
desarrollaran en la CALTU para el area de montaje y terminado de calzado, recalcando
que las actividades para los distintos modelos de zapato son similares, dentro de los
procesos operativos se realizo la caracterizacion para modelos trekking y de seguridad,
definiendo como zapatos de mayor demanda dentro del mercado a ofertar el servicio.

Para reconocer cada una de las caracterizaciones se establece un encabezado donde se
define la linea de proceso, el macroproceso al que pertenece; dentro del proceso del
cual se va a desarrollar, el subproceso en el cual se destacan las actividades;
esclareciendo mediante el objetivo el desarrollo de la actividad y que maquinaria

aporta para cumplir con eficacia y eficiencia las actividades.

Para la caracterizacion se establece un diagrama SIPOC, el cual establece una relacion
mas directa entre la entrada y salida; generando cada una de las actividades con su
debido responsable de entrega, la entrada, la salida, responsable de recepcién, la

descripcion de la actividad y al tipo de PHVA a cudl pertenece.
Describiendo a cada uno de ellos como:

Responsable de entrega: La persona que va a estar a cargo de llevar a cabo la
actividad.

Entrada: Los insumos, bienes o servicio, lo que necesita previamente para realizar la

actividad.

Salida: La salida corresponde a los resultados obtenidos al cumplir cada actividad con

éxito.

Responsable de recepcion: La persona que va a estar a cargo de recibir el resultado

de la actividad, ademas generalmente va a ser el ejecutante de la siguiente actividad.

PHVA: Identificacion de que ciclo de la mejora continua pertenece.



e Procesos Operativos.

Linea de producto

Tabla 50.- Caracterizacion de actividades de recepcion.

Caracterizacion de Actividades

Seguridad industrial y Trekking

b

/

<_J
CALTU

Establecer la secuencia de actividades para la recepcion de

Macroproceso Recepcion Objetivo materiales.
Proceso Admision de materiales Maquina
Subproceso Recepcidn Imagen
Respons. Entrada Actividades Tipo Salida Respo_n,s. Descripcion
entrega PH VA recepcion
Jefe de Slst_e_ma (.j? Ir_lgresar en Fecha de Jefe de Ingr(_egar datos_en sistema de planeamon d(_e
- planificaciébn = sistema de H -, g produccidn para visualizar materiales necesarios y
produccion g L produccion = produccion . :
de produccion = planificacion tiempo para cumplir orden.
Jefe de Fecha de Acordar dia H Dia de Jefe de De acuerdo con la planificacion de la produccién se
produccion  produccion de entrego entrego produccion  generard la fecha de entrego de producto terminado.
. Hoja de Generar archivo, con tipo de materiales, accesorios,
Jefe de Generar hoja ) Jefe de : o
.. Base de datos N, H registro de . numero de materiales, con todas las caracteristicas
produccion de recepcion . produccion . )
recepcion con respectivas firmas de respaldo
Jefe de Acuerdo en Recibir Materiales Jefe de Si se ha llegado a un acuerdo con el dia de la
- fecha de : H para g : . .
produccion it materiales . produccién  entrega del producto terminado recibir materiales.
produccion produccion
Diagrama e o
= |vn N{J[
S o Ingresar en Acordar Generar "
& |u & : : . Recibir
S me el sistema de dia de hoja de .
A . . : i maternales
o = planificacion entrega w1 | recepcion




Tabla 51.- Caracterizacion de actividades de revision.

,ﬂ\’
Caracterizacion de Actividades ==~s.
CALTU
Linea de producto = Seguridad industrial y Trekking Obietivo Establecer la secuencia de actividades para la revision de
Macroproceso Recepcion J materiales.
Proceso Admision de materiales Maquina N/A
Subproceso Revision Imagen N/A
Respons. Entrada Actividades Tipo Salida Respo_n§ ) Descripcion
entrega PHVA recepcion
Revisar si los El jefe de produccion revisa que
Jefe de . materiales son los Hoja de Gerente sea el material adecuado con las
- Materiales . H . o " o
produccion indicados y registro propietario caracteristicas especificadas para
completos recibirlo
Jefe de Hoja de Conformidad de Hoja de Jefe de Si los m_aterlales son IOS_ Indicados
g . o H . g se emite una conformidad con
produccion registro recepcion conformidad =~ produccién firmas
Diagrama Mo [
Fevisar si los materiales Generar hoja de
son los indicadores v conformidad de

Recepeion

Jefe de produccidn

completos

recepcion

=1
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Linea de producto

Tabla 52.- Caracterizacion de actividades de generacion de orden de trabajo.

A

Caracterizacion de Actividades

-
CALTU

Seguridad industrial y Trekking Establecer la secuencia de actividades para la generacion de

Objetivo

Macroproceso Recepcidn orden de trabajo.
Proceso Admision de materiales Maquina N/A
Subproceso Generacion de orden de trabajo Imagen N/A
Respons. Entrada Actividades Tipo Salida Respo_n§ ) Descripcion
entrega PHVA recepcion
. Establecer todas las caracteristicas que va a
Hoja de Establecer . ;
. . tener el calzado segun su tipo, esclarecer todas
Jefe de requisitos todos los Requisitos Jefe de o )
g . H g las actividades que se va a realizar en cada
produccion de requisitos de completados  produccion -
L proceso de produccion de acuerdo con los
produccién orden ) .
tiempos estipulados.
Jefe de Requisitos Generar Orden de Jefe de - . .
g H L g Imprimir y/o enviar orden para la produccién
produccién = completados orden operacion  produccién
Diagrama g g
z -§ Establecer todos los G d
= 2, requisitos de orden cherar orden
5 o
E =]
U |
kT,
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Linea de producto

Tabla 53.- Caracterizacion de actividades de almacenamiento de materiales.

Caracterizacion de Actividades

Seguridad industrial y Trekking

Recepcion
Admision de materiales

Actividades

Recoger los
materiales de
recepcion
Llevar
materiales a
bodega
Colocar estantes
de
almacenamiento

Revision de
almacenaje

Almacenamiento de materiales

Tipo
PHVA

H

Objetivo

Maquina

Imagen
Salida

Materiales
recogidos

Materiales
en bodega

Materiales
colocados

Llenar
hojas de
registro de
material

Respons.
recepcion
Operario

Encargado de

bodega
Operario

Encargado de

bodega
Operario

Encargado de

bodega

Jefe de

produccién

A

\

=
CALTU

Establecer la secuencia de actividades para el almacenamiento

de materiales.
N/A
N/A

Descripcion

El encargado toma los materiales y los coloca en
gavetas o coche para transportar a almacenaje

El encargado toma los materiales de recepcion
para llevarlos a la bodega

El encargado coloca los materiales de forma que
los altimos materiales en llegar sean los Gltimos
en ser ocupados

El jefe de produccion realiza una revision para
observar que el material haya sido ubicado de
una forma adecuada en bodega.

Macroproceso
Proceso
Subproceso

Respons.

entrega Entrada

Jefe de Materiales

g enla
produccion .
recepcion

Gerente  Materiales
propietario  en gavetas
Eorfc)z:gggo Materiales
de bodega en bodega
Operario  Materiales
Encargado en
de bodega  estantes
Diagrama

Almacenamiento

o

Recoger los
materiales de
recepcion

Llevar
materiales a
bodega

Colocar estantes de
almacenamiento

Revision de
almacenaje

de materiales
Jefe de produccidn
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Linea de producto

Macroproceso Montaje
Proceso Preparacion de capellada Imagen
Subproceso Preparar capelladas y mat_erlales segun Objetivo
orden de trabajo
Respons. - Tipo :
entrega Entrada Actividades PHVA Salida
Jefe de Orde_n de Gavetas
g trabajo de Preparar gavetas H
produccion g preparadas
produccion
0 . Escoger capelladas Capelladas
perario .
Capelladas segun ordeny en puesto
Encargado . L
recogidas Ilevar a puesto inicial de
de bodega L ) .
inicial de trabajo. trabajo
Operario Materiales Escoger y llevar Materiales
Encargado recogidos materiales a cada H en puestos
de bodega  segun orden  puesto de trabajo. de trabajo

Diagrama

Tabla 54.- Caracterizacion de actividades de preparar capelladas y materiales segun orden de trabajo.

Caracterizacion de Actividades

Seguridad industrial y Trekking

Maquina

P
=7
-
CALTU
N/A
N/A

Preparar las capelladas y materiales para su proceso de
produccion respecto a la orden de trabajo.

Respons. .
. Descripcion
recepcion
Operario El operario lee la orden de trabajo y
Encargado de prepara gavetas para despachar
bodega materiales a cada puesto de trabajo
Operario Escoger capelladas segun la orden de
Encargado de trabajo y llevarla a la zona inicial de
bodega produccién el conformado.
Operario Materiales necesarios para la produccion
Encargado de de orden llevados a estantes de cada
bodega puesto de trabajo

Jefe de
produccidén

Preparar

gavetas

Almacenamiento de
materiales

Jperano encargado

de bodega

Y

Escoger capelladas
segun orden v llevar
al puesto inicial de
trabajo

Escoger v llevar
materiales a cada
puesto de trabajo
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Linea de producto

Macroproceso
Proceso
Subproceso
Objetivo
Respons. Entrada
entrega
Operario  Capellada
Capellada
, /
Operario contrafuert
e colocado
Conforma
Operario da con
calor
Operario Conforma
P da con frio
Diagrama

Tabla 55.- Caracterizacion de actividades de conformado de talon.

Caracterizacion de Actividades 4
= .
Seguridad industrial y Trekkin
g 2y g Confor
Montaje madora
Conformado de punta y talon Maquina de Imagen
Conformado de talon -
. . - talon
Conformar talon segun orden de produccion.
- Tipo . Respons. L
Actividades PHVA Salida Recepcion Descripcion
Colocacion del .
Capellada con Tomar el contrafuerte segun orden de
contrafuerte . . -
; contrafuerte Operario produccién y colocarlo sobre el talon de la
sobre el talon de . I
colocado capellada estableciendo una buena posicion.
la capellada
Conformar talon Capellada Colocar la capellada con el contrafuerte en
de la capellada H conformada con  Operario maquina, conformando tal6n de la capellada
con calor calor mediante calor
. Tomar la capellada con el contrafuerte de
Conformar talon Capellada .
. maquina conformadora de cabezal de calor y
de la capellada H conformada con  Operario : : .
. . ponerlo en cabezal de frio para ejercer union
con frio frio : .
mediante choque térmico.
. Capellada con el . Sujetar con un pasador provisional la forma de
Sujetar pasador H . Operario
talon conformado la capellada
13 e | o Colocacion del Conformar el Conformar el
g2 | T contrafuerte talon dela talon dela Sujetar
S E 'g sobre el talon de capellada capellada pasador
g = |0 la capellada con calor con frio
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Linea de producto

Macroproceso
Proceso
Subproceso
Objetivo
Respons. Entrada
entrega
Capellada
Operario  con el talén
conformado
Operario Capellada
con pega
Capellada
Operario con
contrafuerte
colocado
Capellada
Operario = conformada
con calor
Diagrama

Tabla 56.- Caracterizacion de actividades conformado de punta.

Caracterizacion de Actividades

Trekking
Montaje
Conformado de punta y talon Maquina
Conformado de punta
Conformar punta segn orden de produccién.
. Tipo . Respons.
Actividades PHVA Salida recepcion
Colocacion de pega
latex sobre la punta de H Capellada Operario
con pega
la capellada
Colocacion del Cap:;lrllada
contrafuerte sobre la H Operario
contrafuerte
punta de la capellada
colocado
Conformar punta de la Capellaca .
H conformada Operario
capellada
con calor
Capellada
Sujetar con un pasador H con la punta Operario
conformado

)

IW
)

CALT!

c

Conformadora

de punta Imagen

Descripcion
Colocar pega latex sobre la punta de la capellada

Tomar el contrafuerte segun orden de produccién
y colocar contrafuerte sobre la punta de la
capellada estableciendo una buena posicion.

Colocar la capellada con el contrafuerte en
maquina, conformando punta de la capellada con
calor 27 segundos a 220 grados

Sujetar con un pasador provisional la forma de la
capellada

Conformado

de punta

Colocacion de Colocacion de
pega latex sobre
la punta de la

capellada

contrafuerte
sobre la punta
de la capellada

Operario

Conformar :
Sujetar
punta de la
pasador
capellada
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Tabla 57.- Caracterizacion de actividades clavado de plantilla.

Caracterizacion de Actividades

Linea de Seguridad industrial y
producto Trekking . Clavar la plantilla segtin
i Objetivo -
Macroproceso Montaje orden de produccion
Imagen
Proceso Preparado de Hormas
Subproceso Clavado de plantilla Maquina Clavadora de plantilla -
Respons. Entrada Actividades Tipo Salida Respons. Descripcion
entrega PHVA Recepcion P
Materiales Seleccmnar_ Materiales Tomar en gavetas hprmas y plantillas segin la
. hormas y plantillas ) orden de produccion, y llevarlo al puesto de
Operario en H en puesto Operario .
.y llevar a puesto de X trabajo donde se encuentra la clavadora de
almacenaje . de trabajo :
trabajo plantillas.
. Plantilla en
Materiales . - : . .
. Colocar plantilla posicién . Colocar la plantilla en horma respectiva segun
Operario  en puesto H Operario
. en horma adecuada corresponda.
de trabajo
en horma
Plaglstillli%r?n Colocar en Plantilla Sujetar la plantilla juntamente con la hormay
Operario a?decuada maquinay clavar H clavadaen = Operario por medio de grapas la maquina clavadora de
plantilla horma plantillas unira la horma con la plantilla
en horma
Di . ;
lagrama = Seleccionar hormas Colocaren la
- = 1.2 lantill Colocar ..
=3 E v plantillas para e e maquina v
=2l E llevar al puesto de horma clavar
,if "0 trabajo plantilla
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Tabla 58.- Caracterizacion de actividades de refilado de borde.

Caracterizacion de Actividades ——
CALTU
Linea de producto Seguridad industrial y Trekking
Macroproceso Montaje
Proceso Preparado de Hormas
Subproceso Refilado de borde
Objetivo Refilar borde adaptando plantilla a horma
Maquina N/A
N/A
Imagen
Respons. . Tipo . Respons. .
entrega Entrada Actividades PHVA Salida Recepcion Descripcion
. Plantilla clavada = Revisar horma con Horma . Revisar contorno de horma con
Operario . H Operario .
en horma plantilla observada plantilla
Excedente de . . .
: : . . Mediante cuchillo o estilete cortar
Operario  Horma observada Cortar filos H material Operario :
. filos que sobresalen de horma
refilado
Diagrama P
_§ ?f: E Rewsa.lr h:lnuna con Cortar filos
=5 | = prantita
=T | O
a
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Tabla 59.- Caracterizacion de actividades de preformado de forro de capellada con horma.

Caracterizacion de Actividades P
=Ny,
CALTU
Linea de producto Seguridad industrial - Preformar forro de =
. Objetivo
Macroproceso Montaje capellada con horma
Proceso Armado de punta, lados y talon Imagen \
Subproceso Preformado de forro de capellada Maquina = Armadora de punta s — f;
con horma ——
Respons. Entrada Actividades Tipo Salida Respons. Descripcion
entrega PHVA Recepcion P
. Ajuste de Capellada . Colocar la capellada en horma, de tal
Operario Capellada . Operario .
capellada a horma ajustada forma que sea simétrico sus lados
Colocacion de
capellada con Capellada Ajustar la armadora de puntas de acuerdo
. Capellada . .
Operario ! horma en H con horma Operario con el calzado y la operacion, colocar
ajustada
armadora de colocada capellada con horma en armadora
puntas.
. Capellada Preformado de Forro . Una vez colocado en la posicion correcta,
Operario  con horma H Operario .
forro preformado aplastar el boton para preformar el forro.
colocada
Diagrama ]
£6 | o Colocacion de
E L) E E Ajuste de capellada con Preformado
g =2 % capellada a horma horma en armadora de forro
$5 de puntas
&
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Linea de producto

Macroproceso
Proceso
Subproceso
Respons. Entrada

entrega
Operario Forro
P preformado
Operario Capellada
con pegas
Puntera
Operario  adaptada a
capellada
Operario Puntera
P colocada
Zapato con
Operario puntera'y
pegas
Diagrama

Tabla 60.- Caracterizacion de actividades de colocacion de punta.

Caracterizacion de Actividades

Seguridad industrial Objetivo
Montaje Maquina
Armado de punta, lados y taldn Imagen
Colocacion de punta
. Tipo :
Actividades PHVA Salida
Colocar pegas en
punta de forro de H Capeléagz con
capellada Peg
Puntera
Adaptar puntera a H adaptada a
capellada
capellada
Colocar puntera a H Puntera
presion colocada
Aplicacion de Zapato con
pegas en filo de H puntera 'y
planta de zapato pegas
Caja de zapato
Dejar secar H con punta de

seguridad y
pegas secas

P
]
Colocar punta sobre el forro de capellada
N/A
N/A
Respor_1§. Descripcion
Recepcion
. Tomar la pega adecuada, y colocar en la
Operario
punta de forro de capellada
Tomar puntera de acuerdo con orden de
Operario  produccion y colocar de forma adecuada
en la punta de forro justo sobre la pega
. Mediante presion colocar puntera en la
Operario .
caja de zapato
. Aplicar pegamento sobre todo el filo de
Operario
la planta de zapato
Operario Dejar secar el pegamento durante 15

minutos

]
z Colocar

(=]
= E | g pegas en Adaptar
=5|¢g punta de puntera a
s 2 =%
.% =] forro de capellada
:___;:

capellada

Aplicacion
Colocar de pegas en
puntera a filo dela

presion

planta del
zapato
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Tabla 61.- Caracterizacion de actividades de vaporizar punta.

Caracterizacion de Actividades

Linea de producto Seguridad industrial y trekking

Vaporizar punta de

capellada
Imagen
Vaporizador de punta
Salida Respo_n,s ' Descripcion
recepcion
Colocacion de
Capellada y horma . capellada con
Operario horma en
colocadas :
vaporizador de
puntas
Vaporizar punta
Punta de capellada Operario durante por 25

vaporizada
segundos.

Colocar capellada con
pegas con vaporizador

Vaporizado de
punta 25 seg.

Macroproceso Montaje Objetivo
Proceso Armado de punta, lados y talon
Subproceso Vaporizado de punta Maquina
Responsable de Entrada Actividades Tipo
entrega PHVA
Caja de Colocar
zapato con
. capellada con
Operario pegas secas £0as en H
en filo de pega
. vaporizador
plantilla
. Capellada'y Vaporizado de
Operario horma H
punta
colocadas
Diagrama 3
<=z |2
FE|¢
2215
B
-
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Linea de producto

Tabla 62.- Caracterizacion de actividades de armado de punta.

Caracterizacion de Actividades

Seguridad industrial y trekking

Armar punta de

Macroproceso Montaje Objetivo capellada
Proceso Armado de punta, lados y talon
Imagen
Subproceso Armado de punta Maquina Armadora de punta
Respons. . Tipo . Respons. -
entrega Entrada Actividades PHVA Salida Recepcion Descripcion
Maquinaria sin . . Maquinaria Adaptar medidas exactas a maquinaria
. . Ajustar medidas a . .
Operario medidas lista para el Operario de acuerdo con la horma u orden de
armadora de puntas ) L .
colocadas trabajo produccion a realizar
Punta de Colocar capellada Capelladay Colocacién de capellada con horma en
Operario capellada con horma en H horma Operario armadora de puntas, afiadiendo pega
vaporizada armadora de punta colocadas isarcoll en punta.
Capellada 'y . .
Operario horma Armar punta H Puntaarmada = Operario Armatio de punta a presion mediante
maquinaria
colocadas
Diagrama P . .
b g Ajustar medidas Colocar capellada \rmado
=5 | & a armadora de con horma en d ;
E a |5 puntas armadora de punta = prnta
-
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Linea de producto

Seguridad industrial y trekking

Tabla 63.- Caracterizacion de actividades de vaporizado de talon.

Caracterizacion de Actividades

Macroproceso Montaje Objetivo  Vaporizar talon de capellada
Proceso Armado de punta, lados y talon
Imagen
Subproceso Vaporizado de talén Maquina Vaporizador de talon
Respons. - Tipo . Respons. L
entrega Entrada Actividades PHVA Salida Recepcion Descripcion
Colocar
Caja de capellada con Colocacion de capellada con horma en
: Capellada 'y : :
Operario zapato con horma en H Operario  vaporizador de talones para que las pegas
. horma colocadas .
punta armada  vaporizador de se activen.
talones
Capellada y Vanorizado de Talon de
Operario horma P tal6n H capellada Operario ~ Vaporizar punta durante por 25 segundos.
colocadas vaporizada
Diagrama

Colocar capellada con
horma en vaporizador de
talones

Vaporizado de
talon

Vaporizado
de talones
Ciperano
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Linea de producto

Tabla 64.- Caracterizacion de actividades de armado de lados y talones.

Caracterizacion de Actividades

Seguridad industrial y trekking
Montaje
Armado de punta, lados y talon

Armado de lados y talones

Objetivo
Maquina

Salida

Ajustar y armar lados y talones.

Armadora de talon

Respons.

Recepcion

L Tipo
Actividades PHVA
Ajustar medidas a
armadora de H
talones
Ajuste de medida H
de lados y talones
Colocacion en
armadora de H
talones
Armado de lados H
y talones.
Martillar filos de H

caja de zapatos

Maquinaria
lista para el
trabajo
Ladosy
talones
ajustados
Capellada 'y
horma
colocadas
Lados 'y
talones
armados
Armado de
caja de
zapatos

Operario

Operario

Operario

Operario

Operario

Imagen

b

B

Descripcion

Adaptar medidas exactas a maquinaria de acuerdo
con la horma u orden de produccién a realizar

Tomar caja de zapato y colocar en base de hormay

mediante una pinza ajustar medidas de lados y
talones de capellada a horma.

Colocar en armadora de talones la capellada con

horma

Dar iniciar a armadora de talones la cual mediante
presion arma los lados y talones de zapato

Martillar filos salidos de punta lados y talones para

mayor ajuste.

Macroproceso
Proceso
Subproceso
Respons. Entrada
entrega
Maquinaria
Operario = sin medidas
colocadas
Talon de
Operario  capellada
vaporizada
Lados 'y
Operario talones
ajustados
Capellada 'y
Operario horma
colocadas
Ladosy
Operario talones
armados
Diagrama

Ciperario

Armado de lados
y talones

Ajustar
medidas a

armadora
de talones

Colocacion
de capellada
con horma
en armadora
de talones

Ajuste de
medida de
lados v
talones

Armado
de lados
v talones

Martillar
filos de
caja de
zapatos
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Tabla 65.- Caracterizacion de actividades de envejecido de pegas y desarrugado de caja de zapatos

=
Caracterizacion de Actividades %’,
Linea de producto  Seguridad industrial y trekking Maquina envl_e!})ergg dor Desarrugador
Macroproceso Montaje Envejecer y — o .
Proceso Envejecido y Desarrugado Objetivo ~ desarrugar caja M‘ =] ,;
. de zapatos Imagen
Subproceso Envejecido de_ pegasy Yy =
desarrugado de caja de zapatos y
Respons. . Tipo . Respons. o
entrega Entrada Actividades PHVA Salida Recepcion Descripcion
Operario Caja de zapatos 220;?32 reﬁag]?)?neo H C?;gsaszp:rt\os Operario Colocar caja de zapato en homo
P armada patos P envejecedor para que las pegas se sequen
envejecedor horno
. Caja de zapatos . Caja de zapatos . Las pegas se secan en horno a alta
Operario colocada en Envejecer pegas H con pega Operario temperatura por 15 seaundos
horno envejecida P P g
Operario Caj(a:lodne zeap:tos Desarrugar caja H Caja de zapato Operario En caso de que se observen arrugas pasar
P Peg de zapato desarrugada P por el desarrugador
envejecida
] g Colocar caja de Enves
Diagrama o zapatos en homo
g envejecedor pegas
I

Envejecido y
desarrugado

Desarrugar
caja de
zapatos

de caja de zapa| nto de pegas

Desarrugann
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Tabla 66.- Caracterizacion de actividades de rayado de bordes de caja de zapatos

A
Caracterizacion de Actividades S
: : : : CALTU
Linea de producto = Seguridad mdustrl'al y trekking Objetivo Rayar borde de zapatos & w
Macroproceso Montaje
Proceso Rayado y cardado
Imagen ) z
Subproceso Rayado de bordes Maquina Rayadora de zapatos e,
e
Respons. Activida Tipo . Respons. I
entrega Entrada des PHVA Salida Recepcion Descripcion
. Tomar Tomar suela para colocar la medida
. Conjunto de . i
Operario suelas suela H Suela escogida Operario hasta donde se va a rayar el zapato
adecuada para su cardado.
Operario Caja de_: quato Tomar H Caja de zapato Operario Tomar Caja de zapato con pegas
envejecido zapato tomada envejecidas y desarrugado.
. Colocar Caja de zapato
. Caja de zapato . . i
Operario tomada en H colocada en Operario Colocar caja de zapato en la maquina.
rayadora rayadora
. Caja de zapato Rayar Caja de zapato . Rayar con el molde de suela la caja del
Operario colocada en H rayada de acuerdo Operario
zapato zapato.
rayadora con suela
Diagrama
MENE:
=i o Tomar suela Tomar zapato Colocar en Ravar
z 2 & adecuada P rayadora zapato
st
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Tabla 67.- Caracterizacion de actividades de cardado de la caja de zapatos

25
Caracterizacion de Actividades B
CALTU
Linea de producto Seguridad industrial y trekking _ Cardar bordes de caja de \
. Objetivo ‘
Macroproceso Montaje zapatos ‘ |
Proceso Rayado y cardado m b |
Maqui Cardadora de zapat TR I i
Subproceso Cardado de la caja de zapatos aquina ardadora de zapatos L WL
Respons. L Tipo . Respons. .
entrega Entrada Actividades PHVA Salida Recepcion Descripcion
Cajade Tomar y visualizar Visualizar Recoger zapatos rayados, acercarlos a la
Operario zapato caja de zapato H extension a Operario cardadora y visualizar hasta donde va a ser
rayada rayada cardar cardada.
. V|suaI|_z,ar Poner Caja de Caja de . Colocar caja de zapato en cardadora para
Operario  extension H zapato en Operario e
zapato en cardadora desbastar zapato para fijacion de suela
a cardar cardadora
. Caja de I_30rdes de . Cardar los bordes de caja de zapato hasta
Operario  zapato en Cardar bordes H caja de zapato Operario ; ~
linea de sefal de rayado.
cardadora cardada
Diagrama = 2
=22 Tomar v Poner caja de
= 7 |'F _— . Cardar
= = | g visualizar caja de zapato en
=@ | g bordes
-G zapato rayada cardadora
5.2
U E
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Tabla 68.- Caracterizacion de actividades de cardado de suelas

Caracterizacion de Actividades P
=SSN -
CALTU
Linea de producto = Seguridad mdustrl'al y trekking Objetivo Cardar base de suelas BE
Macroproceso Montaje R 1 o
Proceso Preparado de suelas m
Imagen il |
Subproceso Cardado de suelas Magquina Cardadora de suelas tg-; ‘
Respons. - Tipo . Respons. N
entrega Entrada Actividades PHVA Salida Recepcion Descripcion
Escoger suelas de Suelas en De acuerdo con la orden de trabajo
. Suelas acuerdo con orden :
Operario . H puesto de Operario  escoger las suelas que se va a usar para el
almacenadas de trabajo y llevar a . .
: trabajo calzado a producir.
puesto de trabajo
Suelas en Suelas Tomar suelas de estantes y visualizar que
. Tomar suelas y . s
Operario puesto de H colocadas en ~ Operario sean las correctas, usar proteccién de
: colocar en cardadora :
trabajo cardadora seguridad y colocar en cardadora
Suelas
. colocadas Suelas . Cardar lo necesario la suela dependiendo
Operario Cardar suelas H Operario .
en cardadas del material.
cardadora

Diagrama
Escoger suelas de

o
=
g Tomar suelas v
=2 |5 acuerdo con la orden y Cardar
=79 | o . colocar en
= 2| g de trabajo v llevar al suela
s "5 cardadora
b
!

puesto de trabajo
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Tabla 69.- Caracterizacion de actividades de limpieza y aplicacion de pegas en suelas modelo trekking

Caracterizacion de Actividades

)

HWI\\

=
CALTU

Linea de producto Trekklr)g Objetivo Limpiar y aplicar pegas en suelas Trekking
Macroproceso Montaje
Proceso Preparado de suelas Maquina N/A
Subproceso Limpieza y aplicacién de pegas en suelas trekking Imagen N/A
Respons. - Tipo . Respons. o
P Entrada Actividades b Salida pons Descripcion
entrega PHVA Recepcion
. Limpiar con Suela . Limpiar los residuos de la suela cardada con
Operario = Suela Cardada . A Operario :
solvente y guaipe limpiada solvente y guaipe
Operario  Suela limpiada Dejar secar 10 min Suelaseca Operario Colocar en mesa de secado 10 minutos
. Alogenar suela con Suela . Alogenar suela con arteprimer 313 y brocha de
Operario Suela seca . Operario L
arteprimer alogenada borde plastico
. Suela . : . :
Operario alogenada Dejar secar 15 min H Suelaseca Operario Colocar en mesa de secado 15 minutos
: . . Suela . Aplicar primer vulcanizado al 2% con arterprimer
Operario Suela seca Aplicar primer H Operario P P P
alogenada 550
. Suela . . . .
Operario alogenada Dejar secar 15 min H Suelaseca Operario Colocar en mesa de secado 15 minutos
: . Suela con . .
Operario Suela seca Aplicar pegantes H negante Operario Aplicar pegantes PU graso
. Suela con . . Suela . .
Operario Dejar secar 15 min H Operario Colocar en mesa de secado 15 minutos
pegante preparada
Diagrama . —
-
== 3 Limpiar Dejar Dejar Dejar
g g 3.2 la suela Alogenar . .
§.:2 =& secar Aplicar secar Aplicar secar
=3 g & con suela con 15 - < 5
= L, ) . 3 primer 15 pegantes 15
E.2 = 5 solvente v arteprimer . . .
T2 O . min. min. min.
= é guaipe
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Tabla 70.- Caracterizacion de actividades de limpiar y aplicar pegas en suelas modelo seguridad industrial
/ﬂ\'
Caracterizacion de Actividades E__\"
CALTU
Linea de producto Seguridad Industrial . Limpiar y aplicar pegas en suelas modelo seguridad
. Objetivo . .
Macroproceso Montaje industrial
Proceso Preparado de suelas Maquina N/A
Subproceso Limpieza y aplicacion de pegas en suelas Imagen N/A
Respons. . Tipo . Respons. o
entrega Entrada Actividades PHVA Salida Recepcion Descripcion
Operario  Suela cardada lepl_ar polvillo con H _Sugla Operario Limpiar los re3|du_os de la suela cardada
cepillo de cerda limpiada con cepillo de cerda
. N Limpiar suela con Suela . Limpiar los residuos de la suela cardada
Operario = Suela limpiada ; P Operario :
solvente y guaipe limpiada con solvente y guaipe
Operario = Suela limpiada  Dejar secar 10 min Suela seca Operario ~ Colocar en mesa de secado 10 minutos
. R : 0
Operario Suela seca Aplicar primer H Suela Operario Aplicar primer vu!canlzado al 2% con
alogenada arterprimer 550
Operario anSguee;:: da Dejar secar 15 min H Suela seca Operario ~ Colocar en mesa de secado 15 minutos
Operario Suela seca Aplicar pegantes PU H Suela con Operario Aplicar pegantes PU graso
graso pegante
Operario Suela con Dejar secar 15 min H Suela Operario ~ Colocar en mesa de secado 15 minutos
pegante preparada
Diagrama o=
ég HE % Limpia.r Ry Dejar Aplicar Dejar
58 o = polvillo con secar pegantes secar
E 2 3 C© . con solvente - _
ES =& cepillo de e 15 PU 15
i —'% & cerda y min. graso min.
fadl
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Tabla 71.- Caracterizacion de actividades de reactivacion de pega de suelas y zapatos calzado trekking

,’\’
Caracterizacion de Actividades =y
CALTU
Linea de producto Trekking _— Reactivar pega de suelas y
. Objetivo
Macroproceso Montaje zapatos
Proceso Reactivacion de pega
Reactivacion d g Méquina Horno reactivador de suelas y Imagen
Subproceso eactivacion de pega de zapatos
suelas y zapatos
Respons. - Tipo . Respons. .
entrega Entrada Actividades PHVA Salida Recepcion Descripcion
Colocar pega
. Caja de zapato blanca sobre la Caja del zapato con . Colocar pega blanca sobre la
Operario . Operario -
cardada planta de la caja pega blanca planta de la caja del zapato
del zapato
. Caja del zapato =~ Dejar secar por . . Colocar en mesa de secado 10
Operario . Caja del zapato seca ~ Operario .
con pega blanca 10 min minutos

Colocar cajay

Caja del zapato Caja de zapato y suela Colocar caja de zapato y suela por

reactivador

del zapato

Operario suela en horno . Operario .
seca : con pega reactiva pares sobre el horno reactivador
reactivador

Diagram -

c =
a S ¥ =@ Colocar pega :

s ° B .o s : Colocar caja v
= = B G blanca sobrela Dejar secar y
z ¥ & lanta de 1a cai 10 mi suela en homo
= AL planta de la caja por 1U min.
= oo = O
293
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Tabla 72.- Caracterizacion de actividades de reactivacion de pega de suelas y zapatos calzado seguridad industrial

A
Caracterizacion de Actividades éﬂ
CALTU
Linea de S . .
producto Seguridad industrial Objetivo Fiiaecl:;lsvarzp;e%?odse
Macroproceso Montaje y z8p
Proceso Reactivacion de pega Imagen
Reactivacion de pega de suelas Maquina Horno reactivador
Subproceso Peg y q de suelas y zapatos
zapatos
Respons. . Tipo . Respons. .
entrega Entrada Actividades PHVA Salida Recepcion Descripcion
Cajade .
. Caja del zapato con . Colocar prymer sobre la planta de la
Operario zapato Colocar prymer H Operario .
pega caja del zapato
cardada
Caja del Dejar secar por
Operario ~ zapato con ! 10 min P H Caja del zapato seca  Operario ~ Colocar en mesa de secado 10 minutos
pega
. Caja del Colocar caja de Caja de zapato y . Colocar caja de zapato y suela por
Operario zapato y suela en H suela con pega Operario .
zapato seca . . pares sobre el horno reactivador
horno reactivador reactiva

Diagrama

Colocar caja v
suela en homo
reactivador

De
Colocar prymer €jaT secar

por 10 min.

Reactivacion
de pega de
suelas v zapaos
Operano
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Tabla 73.- Caracterizacion de actividades de adhesion y prensado de suelas y caja de zapato

Caracterizacion de Actividades

Linea de producto Seguridad industrial y trekking

Macroproceso Montaje Objetivo
Proceso Adhesion y prensado Maquina
Subproceso Adhesién manual de suela y caja de zapato Imagen
Respons. - Tipo .
entrega Entrada Actividades PHVA Salida
Suelay cajade  Tomar suelay caja de Suelay caja
Operario zapatos con zapatos de horno H de zapatos
pegas reactivadas reactivador tomadas
. Suelay cajade  Acomodar suelaen la Suelay caja
Operario . H de zapatos
zapatos tomadas caja de zapatos
acomodadas
Subproceso Prensado de suela y caja de zapato
Imagen
Objetivo Prensar suela y caja de zapato
Maquina

138
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==
-
CALTU
Adherir manualmente suelas con caja de zapatos.
N/A
N/A
Respo_n,s. Descripcion
recepcion
Tomar con cuidado la suela y caja
Operario de zapatos con las pegas activas
para su pegado
Acomodar la suela con la caja de
Operario zapato, con ayuda de herramienta

como destornillador
! - "

Iy
THEN

Prensa de suelas (prensa sorbetera)



Respons.
entrega

Operario

Operario

Diagrama

Tabla 73.- Caracterizacion de actividades de adhesion y prensado de suelas y caja de zapato (Continuaciéon)

. Tipo . Respons. .
Entrada Actividades b Salida pon; Descripcion
PHVA recepcion
Suelay cajade  Colocar de forma Suelay caja de Colocar de forma adecuada la
zapatos adecuadaen la H zapato colocas en Operario caja de zapato puesta suela en
acomodadas prensa prensa prensadora
Sy C-Z colocas : Prensar suela con caja de zapatos
y Prensar H Zapato prensado Operario J P
en prensa en prensadora

= _‘g Tc:nmla.r e Acomodar la
ot & la caja de zapatos .
= z suela en la caja
3 3 e de zapatos
. 4 reactivador P
=
=
=
_g -
o *E Colocar de
'?2 2 forma
g s adecuada en la

%
2 T prensa
e ﬁ
g =
§ Prensar
=
-
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Tabla 74.- Caracterizacion de actividades de limpieza y enfriado de pegas

- -/ - n /A
Caracterizacion de Actividades ;=“/r.
CALTU
Linea de . . . N .
oroducto Seguridad Industrial y trekking Objetivo mearzzr;fnar las = (0
Macroproceso Montaje Peg — ' ,.,
Proceso Enfriado Imagen m
Lo . . I
Subproceso Limpieza y enfriado de pegas Maquina Horno termico frio
4
Respons. Entrada Actividades Tipo Salida Respo_n§ ' Descripcion
entrega PHVA recepcion
: Zapato Revisar excesos de Ensamble de . Revisar visualmente la cobertura de zapato
Operario H Operario s :
prensado pegas zapato para verificar si hay exceso de pegas
Operario Ensamble Limpiar pegas H Zapato limpio Operario Limpiar con (_:eplllo de cerda de caballo para
de zapato retirar excesos de pega.
. Zapato Colocar en el horno . Colocar el zapato en horno térmico frio para
Operario S R . H Zapato colocado = Operario . .
limpio térmico frio que se sujeten mejor las pegas.
Zapato con L .
Operario Zapato Templar pegas H choque térmico ~ Operario Sujecion de pegas ”.‘ed'a”te el choque
colocado . térmico.
terminado
= |8 & .
Diagrama St |2 oo O_>[ F.evisar excesos ‘ [ o ]
- 2|5 &l d Limpiar pegas
a &5 0 e pegas
520
.EI. [=] o e
E ﬁ: E %‘ Colocar en el Templar .
"‘E E " homo témico frio pegas
[=F] %
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Tabla 75.- Caracterizacion de actividades de retirado de horma e inspeccion general

A
Caracterizacion de Actividades =
CALTU
Linea de producto Seguridad Industrial y trekking Objetivo Limpiar y enfriar las pegas
Macroproceso Montaje Maquina N/A
Proceso Deshormado Imagen N/A
Subproceso Retirado de horma e inspeccion general g
Respons. Entrada Actividades Tipo Salida Respo_n,s. Descripcion
entrega PHVA recepcion
. Zapato con choque = Tomar zapato listo y Zapato sin . (;oggr el zapato I.'Sto de horno
Operario P : . H Operario térmico frio y retirar pasadores
térmico terminado quitar pasadores pasadores .
provisionales
Operario ~ Zapato sin pasadores Retirar horma H Zapato sin horma = Operario  Retirar horma de zapato a presion
Operario Zapato sin horma Inspeccionar fallas . Zapgto Operario Observar calzado'y verificar que
inspeccionado no tenga rayones
. Zapato Corregir con liquido Zapato limpio de . Corregir fallas limpiando con
Operario . . X Operario 2 .
inspeccionado quita rayones rayones liquido quita rayones
o @ -
Diagrama B : ﬁzf:f: zﬁ:atxn Retirar
= 4
= E g pasadores horma
E L N
Q
'-:3 7 @ : [ Corregir con
2 o5 Inspeccionar . :
- g = liquido quita
[T fallas o
= 1 ravones
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Linea de producto
Macroproceso
Proceso
Subproceso
Respons. entrega

Operario

Operario

Operario

Diagrama

Tabla 76.- Caracterizacion de actividades de correccion y limpiado del zapato

Caracterizacion de Actividades P
=
—
CALTU
Seguridad Industrial y trekking Objetivo Corregir y limpiar calzado
Terminado Maquina N/A
Acabados y terminado Imagen N/A
Correccidn y limpiado del zapato
. Tipo . Respons. .
Entrada Actividades PHVA Salida recepcion Descripcion
Zapato limpio de Tomar zapato
P P Tomar zapato H Zapato tomado Operario proveniente de area
rayones de montaje
Quemar hilos Zapato sin hilos . Quemar las hilachas
Zapato tomado . H . Operario salidas de zapato
sobresalidos sobresalidos .
terminado
Zapato sin hilos leplar y o _ Limpiar o dar col_or
. corregir suelay H Zapato limpio Operario a suelay zapato si lo
sobresalidos ;
zapato necesita
;"I '_'U
£ = T
= e £ § Tomar Quemar hilos LlII?plEI -
e 2 B G : corregir la suela
S5 5oL Zapato sobresalidos :
= E 35 v Zapato
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Tabla 77.- Caracterizacion de actividades de colocacién de etiquetas, accesorios y empacado

Caracterizacion de Actividades P
CALTU
Linea de producto Seguridad Industrial y trekking Objetivo ~ Colocar de etiquetas, accesorios y empacado
Macroproceso Terminado Maquina N/A
Proceso Acabados y terminado Imagen N/A
Subproceso Colocacién de etiquetas, accesorios y empacado
Respons. - Tipo . Respons. o
b Entrada Actividades b Salida pon: Descripcion
entrega PHVA recepcion
. Zapato Colocar . . Colocar etiquetas como numeracion,
Operario L . H Zapato con etiqueta Operario
limpio etiquetas tallas, marcas, etc.
. Zapato con Colocar . . Colocar la plantilla de acuerdo con la
Operario . . H Zapato con plantilla Operario -
etiqueta plantilla orden de produccion
Colocar
. Zapato con asador Zapato con todos los . Completar accesorios y formar
Operario pato P y H P . Operario P y
plantilla formar dentro accesorios dentro de zapato
del zapato
Zapato con Zapato terminado, Empacar los zapatos en la caja u
. Empacar por . . . .
Operario todos los pares en cajas H empacado y listo para ~ Operario otro, por pares o segun hoja de
accesorios J entrego produccion.
R
. g 8 = Colocar Colocar Colocar pasador v )
Diagrama i E @ : plantilla formar dentro del ——
=R
z g % g Zapato )
T = E
=
23 E Empacar
£z e por pares en
SR g caj
25| jas
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Respons.
entrega

Operario

Operario

Diagrama

Macroproceso
Proceso
Subproceso

Entrada

Zapato
terminado,
empacado y

listo para
entrego
Verificacion
de calidad

Tabla 78.- Caracterizacion de actividades de verificacion y almacenado

Linea de producto

<7
Caracterizacion de Actividades S
CALTU
Seguridad Industrial y Objetivo Verificar y almacenar
trekking calzado
Terminado Maquina N/A
Almacenamiento y entrega Imagen N/A
Verificacion y almacenado
Actividades P-Ir—:g/(fb\ Salida riizgg?ésh Descripcion
Verificar que el zapato dentro de la caja
Verificacion de Verificacion _ cuente con todos I_qs requisitos_dentro o_Ie la
calidad en cajas de calidad Operario orden de produccién, si es posible realizar
pruebas de desgaste y ruptura a muestra de
lote.
Almacenar en H Producto Overario Producto almacenado de acuerdo con orden
estantes almacenado P de salida
- S
=5
:E g % Verificacion de Almacenar en
§ 5 o calidad en cajas estantes
5i0
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Linea de producto

Conformidad y

Caracterizacion de Actividades

Seguridad Industrial y trekking
Terminado
Almacenamiento y entrega
Entrega de producto

Actividades P-II::E/?A Salida
Llamar a Cliente
cliente informado
Generar orden Orden de pago
de pago generada
Recepcidn de H Recibos de
pago orden
Entrega de Pedido
pedido entregado

Documento de

firmas conformidad

Objetivo
Maquina
Imagen

Respons.
recepcion
Jefe de
Produccion
Jefe de
Produccion
Jefe de
Produccion
Jefe de
Produccion

Jefe de
Produccién

Tabla 79.- Caracterizacion de actividades de entrega de producto

)
Vx

4
CALTU

Entregar calzado terminado
N/A
N/A

Descripcion

Informar a cliente que su pedido esta
listo para entregar
Generar orden de pago y cuadrar forma
de pago con el cliente

Verificar recibos de orden cancelada

Contar los zapatos a entregar y
entregar a cliente
Revisar pedido, que cuente con las
caracteristicas descritas en orden de
produccién y orden completa firmar
documentos de recepcion y
conformidad.

Macroproceso
Proceso
Subproceso
Respons. Entrada
entrega
Jefe de Producto
Produccion almacenado
Jefe de Cliente
Produccion informado
Jefe de Orden de pago
Produccién generada
Jefe de Recibos de
Produccion orden
Jefe de Pedido
Produccion entregado
Diagrama
= 2, =
% = o
$iks
E a2l g

o

Llamar a S Fecepcion
. orden de P
cliente — de pago

Entrega Conformidad
pedldo g
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e Procesos Estratégicos

Linea de producto

Tabla 80.- Caracterizacion de actividades de representacion legal.

Caracterizacion de Actividades

Seguridad industrial y Trekking

o
A

Establecer las actividades para la representacion legal de la

S SIS Objetivo
Macroproceso Gestion Administrativa J empresa.
Proceso Administracion de CALTU Maquina N/A
Subproceso Representacion legal Imagen N/A
Respons. Entrada Actividades Tipo salida Respons. Descripcion
entrega PHVA recepcion
Presidente Normativas v leves Asesorias de las Conocimiento Presidente Informarse de las regulaciones de las
L vas y ey actuales H de N pequefias y medianas empresas, asociaciones
institucional regionales - . . institucional )
regulaciones del pais regulaciones. y demés.
. Presentacion de . Presentar documentos, en tiempo estipulado,
Presidente Documentos de Documentos Presidente - P P
Lo documentos ante H L cumplir con leyes presentando documentos,
institucional empresa . en regla institucional R
autoridades respetando obligaciones y derechos.
. L . El encargado debe mantener los registros de
Presidente Documentos de Renovacion de Documentos Presidente g - gistr
institucional empresa registros H en regla institucional la CALTU, renovados a tiempo cumpliendo
derechos y obligaciones.
Manejo de cuentas bancarias para uso
Presidente L Conciliaciones Presidente exclusivo de gastos, ganancias e inversiones
Lo Cuentas de empresa = Revision de cuentas H . L L ;
institucional bancarias institucional = de empresa para que coincida valores a fin de
mes.
Presidente Ingresar Tramitacion de H Documentos Presidente Llenar formulario, solicitudes de
institucional  informacion a IEES documentos en regla institucional documentaciones.
Diagrama 2 o Asesorarse
% = [8 8 de las Presentacion de ‘v Revision e s
§ & T = 21 Fenovacion Tramitacion de
£ 222 actuales documentos : de
S 5E . . de registros documentos
== EF regulaciones ante autoridades cuentas
& g >
~ = del pais
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Tabla 81.- Caracterizacion de actividades de planificacion de produccion.

Caracterizacion de Actividades

Linea de producto Seguridad industrial y Trekking

A
=

CALTU

Establecer las actividades para una correcta

Macroproceso Gestion Administrativa Objetivo planificacion de produccion.
Proceso Administracion de CALTU Maquina N/A
Subproceso Planificacion de produccion Imagen N/A
Respons. Entrada Actividades Tipo Salida Respo_n,s ' Descripcion
entrega PHVA recepcion
Jefe de Base de dgtos Rev!spn de Estadisticas de Jefe de Revisar las estadisticas de las ordenes de
.. de producciones  estadisticas de P - g S ~
produccion ” produccion produccién produccion de afios pasados
anuales produccion
Jefe de Estadisticas de Reall_z,ar Proyeccion Jefe de Rga!lzar proyecciones m_edlante i
g i Proyeccion de P mensual o semanal . estadisticas de posible trabajo para afio
produccion produccion ) : produccion
trabajo de trabajo futuro
Jefe de Proyeccién Rewspn de Proyeccion de Jefe de Medl_ante proyeccion realizada revisar si
g mensual de materiales P o g existe materiales en stock o realizar
produccion . . . materia prima produccion )
trabajo disponibles pedidos.
Jefe de Orden de Establecer tareas Registro de . Mediante hoja de produccion designar el
g, - . > Operario . .
produccion produccién a trabajadores actividades trabajo a cada uno de operarios de taller.
Diag rama Revision de Realizar Bevision de )

proveccion
de trabajo

estadisticas de
produccion

Jete de
produccidn

materiales
disponibles

Operario

Planificacion de produccion

Establecer
tareas a
trabajadores
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Linea de producto

Tabla 82.- Caracterizacion de actividades de Innovacién de productos

Caracterizacion de Actividades

Seguridad industrial y Trekking

Objetivo

A

-y
CALTU

- . . Establecer las actividades para innovar en productos.
Macroproceso Gestion Administrativa P P
Proceso Administracion de CALTU Maquina N/A
Subproceso Innovacion de productos Imagen N/A
Respons. . Tipo . Respons. .
P Entrada Actividades b Salida pon; Descripcion
entrega PHVA recepcion
: Revision de o . .
Normativas y : Actualizacion de Revisar constantemente los estandares de
Jefe de . normativas y . Jefe de . )
.. estandares de . H estandares de g calidad de los materiales usados en la
produccion . estandares de . produccion )
calidad . calidad elaboracion de calzado
calidad
Disefios de Revision de o Revisar en internet o acudir a encuentros en
Jefe de . Cotizaciones de Jefe de . X .
.. implementos detalles de . ., otros paises para informacion de detalles de
produccion o implementos  produccién o
actuales disefios nuevos disefios actuales
- Revision de .
Revision de ., Documentacion . L
Jefe de . documentacién de Jefe de Establecer por escrito los disefios nuevos
g hojas de H de modelos . . .
produccion ; modelos . ) produccion para un aporte en las juntas de negocios
estandares . i internacionales
internacionales
P
. S m Revision de s 7isio
Diagrama EE v S . Rewvision de i d.E,
= o mB normativas v documentacion
= 3 | 9 . ; detalles de
832 b3 estandares de . de modelos
= E = g . dlSEIlDS nuevos . .
c B =] calidad interacionales
E
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Tabla 83.- Caracterizacion de actividades de disefio y ejecucion de planes de mejora organizacional

A
Caracterizacion de Actividades ==.\=S.]
CALTU
Linea de producto Seguridad industrial y Trekking Obietivo Establecer las actividades para el disefio y ejecucion
Macroproceso Gestion Administrativa ! de planes de mejora organizacional.
Proceso Administracion de CALTU Maquina N/A
Subproceso Disefio y ejecucion de_planes de mejora Imagen N/A
organizacional
Respons. Entrada Actividades Tipo Salida Respo_n,s ' Descripcion
entrega PHVA recepcion
Jefe de Materia prima, Correglr posibles fal_enC|as Mejoramiento Jefe de Crear_planes de mejora y corregir
.. mano de obra, sistemas de trabajo y H g falencias de maquinaria 0 mano de
produccion o I de procesos  produccion o
maquinaria produccién obra en los procesos de produccién
. Mejoramien . -
Jefe de Evaluacion de . . ejoramiento Jefe de Mejorar los procesos y servicios
- - Mejora continua H de s .
produccién  produccion . produccion ofrecidos
produccion
e
Diagrama ERERl .
3 z S § Corregir posibles
e = falencias sistema Mejora
T f = . -
> = é = de trabajo v continua
‘E E it = produccién
=2 3¢
= @ L}
=
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Linea de producto

Caracterizacion de Actividades

Seguridad industrial y Trekking

Objetivo
Maéquina
Imagen
Salida ~ espons.
recepcion
Generar Jefe de
informacion produccion
Hojas de Jefe de
vida produccion
Informacion  Jefe de
requerida  produccién
Informacion  Jefe de
requerida  produccion
Acuerdo Jefe de
verbal produccion
Firma de Jefe de
contrato  produccion

Tabla 84.- Caracterizacion de actividades de reclutamiento de personal

N/A
N/A

Descripcién

w'
/ 3

Iﬂ

——-
CALTU

Establecer las actividades para el reclutamiento de personal

Pronosticar si hace falta personal y publicar

en plataformas de empleo con requisitos

apto

Leer hojas de vida y apuntar a personal méas

Llamar a personal que interese y por de
acuerdo para entrevista personal
Realizar preguntas acordes al puesto
necesitado e informar de sus posibles

funciones

Realizar un acuerdo verbal de sueldo por

trabajo que va a obtener al mes el trabajador

Sellar la contratacion con firmas pertinentes

Macroproceso Gestion de Recursos Humanos
Proceso Administracion de mano de obra
Subproceso Reclutamiento del personal
Respons. . Tipo
entrega Entrada Actividades PHVA
Paginas de Publicacion de
Jefe de ) S
e trabajo requerimiento de
produccion .
internet personal
Jefe de Correo Recepcion de hojas de H
produccién electronico vida
Publico Recepcién de  Informacion mediante
general datos entrevista telefonica
Posible Recepcion de .
. Entrevista cara a cara
trabajador datos
Jefe d?, Contrato Acuerdo de sueldo H
produccién
Jefe d?, Acuerdo Contratacion H
produccién verbal
Diagrama

Jete de
produccidn

Reclutamiento
del personal

Publicacion de
requerimiento
de personal

Recepcion

de hojas de

vida

Informacion
mediante
etrevista
telefonica

Entrevista
cara a
cara

Acuerdo
de
sueldo

Contratacion
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Tabla 85.- Caracterizacion de actividades de control de asistencia y puntualidad del personal

Caracterizacion de Actividades =_;’
caLTy
Linea de producto Seguridad industrial y Trekking Establecer las actividades para el control
L Objetivo de asistencia y puntualidad del personal
Macroproceso Gestidn de Recursos Humanos operativo y administrativo
Proceso Administracién de mano de Obra Maquina N/A
Subproceso Control de asistencia y puntualidad del personal Imagen N/A
Respons, Entrada Actividades Tipo Salida ReSpOT‘,S ' Descripcion
entrega PHVA recepcion
. Generar . . . .
Jefe de Generar hojas . . Crear hojas para registrar asistencia
g Computador . H Hojas de Trabajadores
produccion de registro . detalladas
registro
Firma de Colocar las hojas en mesa para controlar que
. Llenado de  trabajadores a Hojas de Jefe de 5 nojas e para . g
Trabajadores . ! ! ) g trabajadores firmen su asistencia y
informacién  entrada y salida registro produccion ; : .
. puntualidad a entrada y salida de trabajo
de trabajo
Jefe de Hojas de Pasar datos a . L . . .
g )t H Base de datos contador Subir la informacion de asistencia al sistema
produccion registro computador
Base de Generar sueldo Generacion Generar sueldo recortando contribucion a
contador . H contador
datos final de sueldo IESS y multas por atraso o falta.
=]
= % '% Generar hojas de Pasar datos al
Diagrama = =R Tegistro computador
5| 8
g =
EE g Firma de trabajadores a
22| & entrada v salida de trabajo p
s2 |6
23
) %) Y
v i E (Generar
OO sueldo final
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Tabla 86.- Caracterizacion de actividades de planificacion de programas de capacitacion

Linea de producto

Caracterizacion de Actividades

Seguridad industrial y Trekking

A

< 4
CALTU

Establecer las actividades para la planificacion de

- Objetivo L
Macroproceso Gestion de Recursos Humanos ! programas de capacitacion.
Proceso Administracion de mano de Obra Maquina N/A
Subproceso Planificacion de programas de capacitacion Imagen N/A
Respons. L Tipo . Respons. L
b Entrada Actividades b Salida pon: Descripcion
entrega PHVA recepcion
Registro de i .
Jefe de anomalias de Plantear P Anélisis de Jefe de Evaluar si existe un problema para aumentar
produccion s problema anomalias produccion conocimientos de personal
produccién
Buscar . ., . . .
L ) . e Buscar informacion en internet de posibles soluciones al
Jefe de Informacién  informacion Verificacion Jefe de -
2 - H : g problema en caso de que se requiera, contratar personal
produccion digital para de anomalias = produccion
. de apoyo
solucionar
Anélisis de Contratar L .
Jefe de Contrato de Personal de Contratacion personal que abastezca necesidades
. personal de = personal para H .
produccién o oo personal capacitacion encontradas
capacitacion  capacitacion
Personal de Impartir Realizar Mejora de Trabajadores  El personal contratado realiza la capacitacion necesaria
capacitacion ~ capacitacion = capacitacion procesos J P P
Plantear Buscar informacion W - 51 o Impartir
problema para solucionar J = informacién

Diagrama

Planificacion de programas de
capacitacion para los trabajadores

(Terente
Propietario

o

Contratar personal }

Personal de
capacitacion

para capacitacion

Trabajadores

Y

[ Realizar
{ Llenar hoja de registro

capacitacion
de capacitacion

O
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Linea de producto

Macroproceso
Proceso
Subproceso

Respons. Entrada
entrega
Jefe de Reg!st_ro de
g actividad
produccion .
productiva
Contador Distribucion
de cuentas
Enczré;ado Softwares de
Marketing disefio
Encargado o
de Investigacion
Marketing de mercado
Encargado Medios y
de publicidad
Marketing = seleccionada
Encactjrézjado Lanzamiento
Marketing de publicidad

Tabla 87.- Caracterizacion de actividades de creacion de publicidad.

Caracterizacion de Actividades

Seguridad industrial y Trekking

Marketing Objetivo
Publicidad Maquina
Creacion de publicidad Imagen
o Tipo . Respons.
Actividades PHVA Salida recepcion
Investigar el Me_rcado Jefe de
P destinado a g
mercado : . produccion
introducir
Establecer Presupuesto ~ Encargado de
H . .
presupuesto designado Marketing
Disefio de H Disefios Encargado de
anuncios establecidos Marketing
Selecglon de Medios Encargado de
medios de H . .
g seleccionados ~ Marketing
publicidad
Poner en A Lanzamiento = Encargado de
practica de publicidad =~ Marketing
Evaluar Evolucion de Jefe de
\ resultados -
resultados . produccion
obtenidos.
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A

CALTU

Establecer las actividades para la creacion de publicidad

N/A
N/A

Descripcion
Establecer a que grupo productivo del mercado
va a ser sujeta la campania publicitaria.

Tener en cuenta los valores designados a
invertir en campafa publicitaria

Mediante técnicas de marketing crear anuncios
para escoger el mejor para la produccion.

Establecer que medio publicitario va a ser el
mas apto de acuerdo con el grupo de mercado y
presupuesto.

Lanzar la publicidad
Verificar de acuerdo con datos estadisticos de

produccidn si la campafia publicitaria rindié
resultados positivos.



Tabla 87.- Caracterizacion de actividades de creacién de publicidad (Continuacion).

Invetigar el Ewaluar los
mercado resultados .

Jete de
produccidn

Diagrama

Establecer
presupuesto

Contador

para los trabajadores

Disefio de Seleccion de medios Poner en
anuncios de publicidad practica

Encargado
Ifarketing

Planificacion de programas de capacitacion
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Tabla 88.- Caracterizacion de actividades de captacion y fidelizacion de clientes.

""f
Caracterizacion de Actividades = .
CALTU
Linea de producto Seguridad industrial y Trekking _ Establecer la secuencia de actividades para captacion
R Objetivo L .
Macroproceso Marketing y fidelizacion de clientes
Proceso Publicidad Maquina N/A
Subproceso Captacion y fidelizacion de clientes Imagen N/A
Respons. Entrada Actividades Tipo Salida Respo_n,s ' Descripcion
entrega PHVA recepcion
Documentacion Servicio de . Brindar asesoramiento a clientes antes y
Jefe de . Captacion de Jefe de - .
g de productos que = asesoramiento a H ) g post servicio, estableciendo
produccion . . clientes produccion : ;
se fabrican clientes compromiso y garantias.
Jefe de . Cumpllm|e_nto de Trabajo Jefe de Brindar servicio adecuado en el tiempo
g Orden de trabajo  trabajo en tiempo H . g ) -
produccion . terminado  produccion estimado para la produccion
establecido
Jefe de Evaluacion de Cumplimiento de Registro de Jefe de Brindar el servicio, cumpliendo las
g . normas de \ cumplimiento g ) )
produccion garantia . . produccién normativas establecidas para el calzado.
seguridad de calidad
Diagrama E < = Cumplimiento
1= & =glwg Servicio de . Cumplimiento de
22 3=3 : de trabajo en
E ; EE‘- g dsesoramiento tiEIIlplD normas dE
by w10 = = =
%é‘ S g a clientes ectablecido seguridad
SR
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Linea de producto

Seguridad industrial y Trekking

Tabla 8913.- Caracterizacion de actividades de atencion al cliente.

Caracterizacion de Actividades

A

-y
CALTU

Establecer la secuencia de actividades para la

R Objetivo - .
Macroproceso Marketing ! atencion al cliente.
Proceso Asesoria a cliente Maquina N/A
Subproceso Atencion al cliente Imagen N/A
Respons. . Tipo . Respons. .
P Entrada Actividades P Salida pon; Descripcion
entrega PHVA recepcion
Informacion . i
Jefe de diaital de Ofrecer el H Servicios Jefe de Contestar a clientes personalmente o
produccion se?vicios servicio al cliente ofrecidos produccién mensaje a por teléfono email
. Responder .
Informacién . >R . Responder a clientes de forma clara'y
Jefe de g, inquietudes con Buen lenguaje Jefe de - L
- digital de s H 2 g rapida de servicios contestando todas las
produccion . eficienciay de servicio produccion )
servicios . preguntas de clientes.
eficacia
Hoja de Utilizar estandar Hoja de . - . .
Jefe de ) i )2 Jefe de Medir el servicio a cliente mediante
.. medicion de  de medicion de H medicion de .
produccion - . - produccion preguntas
servicio servicio servicio
Hoja de Hoja de - . - .
Jefe de 0Ja - - 0Ja Jefe de Calificar si el servicio ha sido bueno
.. medicion de Calificar servicio H medicion de .
produccion L L produccién regular o malo.
servicio servicio
Diagrama _ = r
- P} esponder .y -
oo |lwt Ofrecer el : p Utilizar estandar de .
2 2 =0 .. inquietudes . Calificar
2 5 |o g servicio al . medicion de .
E:x= [0 : con eficiencia s SETVICLO
== 5 = cliente , servicio
= = v eficacia
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e Procesos de Soporte

Linea de producto

Caracterizacion de Actividades

Seguridad industrial y Trekking

Objetivo

Tabla 90.- Caracterizacion de actividades de programas de seguridad.

A

-
CALTU

Establecer la secuencia de actividades para realizar
programas de seguridad y aplicacion de leyes y

Macroproceso Seguridad y salud ocupacional normativas.
Proceso Gestion de seguridad y salud en el trabajo =~ Maquina N/A
Subproceso Programas de seguridad, leyes y normativas ~ Imagen N/A
Respons. Entrada Actividades Tipo Salida Respo_n,s. Descripcion
entrega PHVA recepcion
Encargado de . Encargado de Realizar las politicas a efectuar en relacion
: Documentar e Politicas : o
Seguridad o Politica P Seguridad con SST, con la participacion de los
X . politicas respecto a SST . . X
industrial industrial trabajadores
Encargado de Politicas Capacitaciony = Encargado de  Dentro de la organizacion se establece que
Seguridad respecto a Organizacion P comunicacion Seguridad se debe realizar una capacitacion
industrial SST de SST industrial relacionada con SST y la comunicacion.
o e o Se establece una evaluacion inicial del
Capacitacion Planificacion, : . ee e
Encargado de e g Encargado de sistema, seguido de planificacion,
. y Planificacion desarrollo y : Y. i
Seguridad S L P-H Y Seguridad desarrollo y aplicacion del sistema,
. : comunicacion y aplicacion aplicacion de ; . : .
industrial industrial cumpliendo los objetivos de SST para
de SST SST ) .
prevenir los riesgos
Encargado de Planificacion, _ Encargado de . _—
: desarrollo y . Medicion de : Se realiza un control y medicion de
Seguridad L Evaluacion \/ Seguridad . Y
- . aplicacion de resultados : . resultados mediante auditorias.
industrial sST industrial
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Tabla 90.- Caracterizacion de actividades de programas de seguridad (Continuacion).

Respons. Tipo Respons.

Entr Activi li . Descripcion
entrega trada ctividades PHVA Salida recepcion escripcio
Encargado de L Encargado de
: Medicion de : . : . : .
Seguridad Mejora A Plan de mejora  Seguridad Tomar medidas para corregir y mejorar.
, . resultados ) .
industrial industrial
. B
Diagrama € 8 o E
A = . ‘e
E = .::IEDE Politica Organizacion P]_E_T‘Llf'lCE_ClDIl Evaluacion Mejora
EZ ERTE v aplicacion
872 Ef o
= 5 CE B
: o
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Linea de producto

Macroproceso Gestion de mantenimiento Objetivo
Proceso Mantenimiento de maquinaria y equipos  Maquina
Planificacion del mantenimiento preventivo
Subproceso - Imagen
y predictivo
Respons. - Tipo .
entrega Entrada Actividades PHVA Salida
Revision de Registro de
. Programa de : : .
Operario . funcionamiento H gestion de
mantenimiento S -
de maquinaria mantenimiento
. Revision del
Registro de . .
Encargado de - programa anual Evidencia de
A gestion de H T
mantenimiento - de mantenimiento
mantenimiento .
mantenimientos
Revisar
Encargado de Catalogos, catalogos de H Propiedades
mantenimiento  hojas técnicas equipos y Estadisticas
maquinaria
Stock, bodega, C.O mprc_Jbar Hoja de
Encargado de . existencia de .
A hoja de H registro de
mantenimiento . repuestos y
registro . bodega
refacciones
Encargado de Registro de Ejecutar pausa H Evidencia de
mantenimiento gestion de de produccion mantenimiento

Tabla 91.- Caracterizacion de actividades de planificacion del mantenimiento preventivo y predictivo.

Caracterizacion de Actividades

debido a
mantenimiento

mantenimiento

Seguridad industrial y Trekking

159

b

w
cd

CALT

Establecer la secuencia de actividades para
planificacion del mantenimiento preventivo y

Respons.
recepcion
Encargado de
mantenimiento

Encargado de
mantenimiento

Encargado de
mantenimiento

Encargado de
mantenimiento

Operarios

predictivo
N/A

N/A

Descripcion

Revisar que la maquinaria al
momento de comenzar su uso se
encuentre en condiciones 6ptimas

Revisidn de programa de
mantenimientos pronosticados

Revisar las caracteristicas a tomar
en cuenta en mantenimiento

Revisar en bodega si existen
repuestos y refacciones o0 a su vez
comprarla

De acuerdo con la planificacion se
para la produccion para realizar
mantenimiento



Tabla 91.- Caracterizacion de actividades de planificacion del mantenimiento preventivo y predictivo (Continuacion).

Respons. . Tipo . Respons. .
P Entrada Actividades P Salida pon; Descripcion
entrega PHVA recepcion
Maquinaria, Evidencia de
equipo, mantenimiento, .
h . . El personal encargado de realizar el
Encargado de  herramientas, Ejecutar equipos y . . . .
AR : A I Operario mantenimiento realiza el trabajo
mantenimiento  Registro de  mantenimiento maquinaria en
o " adecuado
gestion de Optimas
mantenimiento condiciones
. . < : Después de realizar el
. Equipo de Ejecutar Areay equipos  Encargado de SPL SR
Operario S RN e . mantenimiento realiza limpieza
limpieza limpieza limpios mantenimiento - : .
total y se verifica funcionamiento
=]
B
s |2 Revision del Fiecutar
£ o funcionamiento ].iI]n era
5 S de la maquina g
. = [
Diagrama Eg |
= "-H
528
E &
= £
E ; e () Comprobar
£ E del Revisar HPIoY Ejecutar pausa
538 | . existencia o c
3|5 programa catalogos de de de produccion Ejecutar
%a E anual de equipos v debido a mantenimiento
& . . repuestos v .
= mantenimie maquinaria . mantenmiento
= refracciones
ntos
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Caracterizacion de Actividades 7
=
Linea de S . . : . i
Seguridad industrial y Trekking . Establecer la secuencia de actividades para realizar
producto Objetivo L
- o mantenimiento a la falla.
Macroproceso Gestion de mantenimiento
Proceso Mantenimiento de maquinaria y equipos = Maquina N/A
Subproceso Realizacion de mantenimientos a lafalla ~ Imagen N/A
Respons. Entrada Actividades Tipo Salida Respo_n§ ' Descripcion
entrega PHVA recepcion
Revision de Registro de Revisar que la maquinaria al
. Programa de . . s Encargado de  momento de comenzar su uso se
Operario . funcionamiento de H gestion de A -~
mantenimiento N o mantenimiento encuentre en condiciones
maquinaria mantenimiento L
Optimas
Encargado de Regl_s.gro de Revision del Evidencia de Gerente Revision de programa de
L gestion de programa anual de H -~ o o i
mantenimiento i - mantenimiento propietario mantenimientos pronosticados
mantenimiento mantenimientos
Encargado de = Catalogos, hojas Revisar c_atalogos Propiedades Encargado de Revisar las caracteristicas a
o o de equipos y H . - tomar en cuenta en
mantenimiento técnicas s Estadisticas ~ mantenimiento o
maquinaria mantenimiento
Registro de Ejecutar pausa de . . De acuerdo con la planificacion
Encargado de - - . Evidencia de : S
g gestion de produccion debido H S Operarios se para la produccion para
mantenimiento i L mantenimiento ) -
mantenimiento a mantenimiento realizar mantenimiento
Magquinaria, Evidencia de
equipo, mantenimiento, .
h . X El personal encargado de realizar
Encargado de herramientas, Ejecutar equipos y . g i
AR . L o Operario el mantenimiento realiza el
mantenimiento Registro de mantenimiento maquinaria en .
. L trabajo adecuado
gestion de Optimas
mantenimiento condiciones

Tabla 92.- Caracterizacién de actividades de mantenimientos a la falla.
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Tabla 92.- Caracterizacion de actividades de mantenimientos a la falla (Continuacion).

Respons. - Tipo . Respons. N
P Entrada Actividades b Salida pon; Descripcion
entrega PHVA recepcion
Stock, bodega, Comprobar existencia Hoja de Revisar en bodega si existen
Encargado de . . Encargado de .
A hoja de de repuestos y H registro de A repuestos y refacciones o a su vez
mantenimiento . . mantenimiento
registro refacciones bodega comprarla
Evidencia de
L mantenimiento, Revisar el funcionamiento del
Stock, bodega, Revision y . ) L
Encargado de . . equipos y Encargado de equipo o0 maquinaria,
AR hoja de comprobacion de H L AR . . e
mantenimiento . : : maquinariaen  mantenimiento funcionamiento optimo y
registro funcionamiento L -
dptimas condiciones
condiciones
. " . Después de realizar el
. Equipo de . - Areay equipos  Encargado de SP L
Operario S Ejecutar limpieza H e - mantenimiento realiza limpieza
limpieza limpios mantenimiento s X .
total y se verifica funcionamiento
si
o Fevision del
_ gs funcionamiento —)O Limpieza .
. = E de la maquina
Diagrama £ |8 %
= [+]
=1
g
L =
= = evision
E 4?; del Revisar Ejecutar pausa ﬁftiﬁ;r Revision v
E % programa catilogos de v produccion Ejecutar de comprobacion
= e anual de equipos v debido a mantenimiento S —— del
El mantenimie maquinaria mantenimiento re];f}accione‘s funcionamiento
o ntos
o]
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3.3  Distribucion de instalaciones.
3.3.1 Normativa para espacios de trabajo

Previo al comienzo a realizar la distribucién de planta es necesario conocer la

normativa para un buen manejo de instalacion de manufactura [23].
e Puestos de trabajo

Los puestos de trabajo contaran con las siguientes condiciones:

= Minimo 3 metros de altura

= Superficie de 2 metros cuadrados por cada trabajador

e Separacion entre maquinas

Este espacio es esencial para que los trabajadores ejecuten su trabajo libremente; el
espacio sera de 800 milimetros entre maquinas, contando desde la vista superior de la
maquinaria o desde los puntos mas salidos. Si existe aparato 0 maguina que emane

calor la distancia sera de 1.5 metros.
e Colocacién de materiales y Utiles

Los atiles que se vaya a usar en maquinaria deben ser guardados en estantes cercanos
a estas, ademas que las herramientas no usadas en funcionamiento de maquinaria no

deben estar cerca.

e Transportadores

Deben tener un ancho minimo de 450 milimetros, no deben obstaculizar pasillos.
¢ Almacenamiento de materiales

No debe interferir con maquinaria, equipos de incendio, pasillos ni salidas de
emergencia, contar con medios de acceso seguros, Yy si supera los 2.5 metros buscar

ayuda mecanica.



o Salidas de puestos de trabajo

Las salidas de los puestos de trabajo seran sefializadas y tendran una anchura que
puedan salir todos los operarios a la vez. La anchura minima de puertas exteriores sera
de 1.2 si son menos de 200 trabajadores. Ningun puesto de trabajo se encontrard a mas

de 50 metros de la puerta de salida.
e Corredoresy pasillos

Los corredores deben tener un ancho de 1.20 metros como minimo, ya que se establece

un uso comunal [24].
e Vestuarios

Se debe contar con cuartos vestuarios comodos, separados por sexo de usuarios,
ademas de armarios, estos deben ser en relacion con el personal que lo va a ocupar

simultaneamente.
e Servicios higiénicos

Deben estar separados por sexo de ocupantes y en relacion con 1 escusado por cada 25
varones y 1 escusado por cada 15 mujeres; 1 urinario por cada 25 varones; y un lavabo

por cada 10 trabajadores fraccion.
e Ventilacion

La circulacion de aire debe ser dada para que los trabajadores no se encuentren
expuestos a corrientes molestas, tomando como referencia una velocidad no superior
a 15 metros por minuto en ambiente normal y ni superior a 45 metros por minuto en

temperatu ras altas.
e Ruido

Los operarios deben mantener el uso de equipos de seguridad, proteccién auditiva

dentro de la planta.
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e lluminacién

Debe contar con la iluminacién adecuada ya sea natural o artificial para que los
operarios trabajen con seguridad, se debera establecer los luxes adecuades de acuerdo
con la tabla del Reglamento de seguridad y salud de los trabajadores y mejoramiento

del medio ambiente.
e Extincion de incendios
= Bocas de incendio: debe estar separadas 50 metros una de otra.

= Extintore moviles: Se colocardn en lugares de mayor riesgo y deben estar
minimo uno por cada 200 metros cuadrados, debe ser establecido previo al tipo

de fuego posible dentro de planta.
e Instalacion eléctrica aérea
Debe estar suspendida o empotrada a al menos de 2.40 metro de altura [25].
¢ Instalacién aérea de presion

Debe estar suspendida a un minimo de 4 metros desde los conductos de expulsién a

los de admision [26].
3.3.2 Analisis de restricciones

Se establece las restricciones que posee la planta de produccién entre las cuales se

tienen:
e Restricciones de precedencia

Las areas en estudio deben seguir un orden establecido, respetando la secuencia de las
actividades a cumplir dentro del sistema de produccién como se muestra en la figura
24.
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Figura 24.- Orden de operaciones de CALTU
e Restricciones de zona
Para el desarrollo de la distribucion se va a cumplir con los siguientes criterios:
= Poner maquinaria'y compresor en lugar firme que aguante su peso y vibraciones.
= Larecepcion de materiales debe estar lo mas cerca de la puerta de ingreso a la planta

= Laentrega de producto terminado debe estar lo mas cerca de la puerta de ingreso a

la planta

= El preparado de suelas se debe realizar aparte de las demas actividades o lo mas
alejado de areas administrativas, y debe tener un lugar de buena ventilacion porque

se trabaja con quimicos y pegamentos nocivos para la salud.

= Los pasillos y corredores deben estar sujetos a las normativas vigentes, siendo de

ancho de 1.20 metros.
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= Area de vestidores y bafios tendra libre acceso.
3.3.3 Célculo de superficie total por puesto de trabajo
e Calculo coeficiente K

Para el célculo del coeficiente K es necesario conocer las alturas de las maquinarias,

equipos y de las personas que van a trabajar dentro de la planta de produccion.

Se realiza un promedio para calcular la altura de los elementos que se mueven dentro
de la planta, asi mismo se procede con la altura de los elementos estaticos dentro de la
planta y se procede aplicar la ecuacion (6).

_ hm
T 2«hf

(6)
Donde:

Hm: altura promedio de elementos moviles de planta

Hf: altura promedio de elementos fijos en planta

Como no se tiene datos reales de las personas que van a trabajar en el area se establece
como dato una estatura promedio de personas ecuatorianas; siendo 1.7 metros; para el
valor de la altura de la maquinaria se midié cada una de las maquinas, generando un

promedio de 1.5 metros.

1.70
(2 *1.5)

K=0.57

167



e Calculo superficie total de preparado de hormas

Tabla 93.- Superficie total de preparado de hormas

PREPARADO DE HORMAS

CARACTERISTICAS SUPERFICIE GUERCHET
N Maquinas / equipos Largo Ancho N de Superficie Superficie Superficie de Superficie
/ Mobiliarios (M (@ lados Estética (ssym2  Gravitacion (sg) m2 evolucion (se) m2  Total (st) m2

1 C"E‘)‘I’:gt‘:{g de 055 043 1 0,2365 0,2365 0,26961 0,74261

2  Estante de producto 1 0,5 0 0,5 0 0,285 0,785

3  Estante de plantillas 1 1 0 1 0 0,57 1,57

4 Estante de Hormas 1 1 0 1 0 0,57 1,57
TOTAL 4,66761

e Calculo superficie total de conformado de punta y talén

Tabla 94.- Superficie total de conformado de punta y talon

CONFORMADO DE PUNTA Y TALON

CARACTERISTICAS SUPERFICIE GUERCHET
N Maquinas / equipos/ Largo Ancho Nde Superficie Superficie Superficie de Superficie
Mobiliarios () (@) lados  Estética (ssym2  Gravitacion (sg) m2  evolucién (se) m2 = Total (st) m2
1 Conformadorade talon = 0,81 1,07 1 0,8667 0,8667 0,988038 2,721438
2 Conformadoradepunta 0,5 0,37 1 0,185 0,185 0,2109 0,5809
3 Estante de producto 1 1,5 0 1,5 0 0,855 2,355
4 Estante de materiales 0,7 0,7 0 0,49 0 0,2793 0,7693
5 Estante de producto 1 0,5 0 0,5 0 0,285 0,785

TOTAL 7,211638



e Calculo superficie total de armado de talon, punta y laterales.

~No o1 ~AWDNBE

Tabla 95.- Superficie total de armado de punta, lados y talon.

ARMADO DE PUNTA, LADOS Y TALON

CARACTERISTICAS
Maquinas / equipos / Largo Ancho N de

Mobiliarios () (@) lados
Vaporizador de punta 0,41 0,53 1
Armador de punta 1,85 1,025 1
Vaporizador de talones 0,8 0,53 1
Armado de talones 1,2 0,53 1
Martillado de I,ados, 0,93 0.6 1

punta y talén

Estante de materiales 1 0,5 0
Estante de Producto 1 0,5 0
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Superficie
Estatica

(ss)m2
0,2173

1,89625
0,424
0,636

0,558

0,5
0,5

SUPERFICIE GUERCHET

Superficie Superficie de
Gravitacion evolucién (se)
(sg) m2 m2
0,2173 0,247722
1,89625 2,161725
0,424 0,48336
0,636 0,72504
0,558 0,63612
0 0,285
0 0,285

Superficie
Total (st) m2

0,682322
5,954225
1,33136
1,99704

1,75212

0,785
0,785

13,287067



e Calculo superficie total de envejecido y desarrugado.

w N

WN -

Tabla 96.- Superficie total de envejecido y desarrugado

CARACTERISTICAS

Maquinas / equipos /
Mobiliarios

Horno envejecedor
Desarrugador
Estante de producto

CARACTERISTICAS

Maquinas / equipos /
Mobiliarios

Rayadora de zapatos
Cardadora de zapatos
Estante de producto

Largo

0]

0,65
0,56
1

ENVEJECIDO Y DESARRUGADO

Ancho N de Supe,rficie
(@) lados Estatica
(ss)m2
1,8 2 1,17
0,45 1 0,252
0,5 0 0,5
TOTAL

Calculo superficie total de rayado y cardado.

SUPERFICIE GUERCHET

Tabla 97.- Superficie total de rayado y cardado de zapato

Largo
0

0,55
1,15
1

RAYADO Y CARDADO

Ancho N de Supe,rficie
(@) lados Estatica
(ss)m2
0,48 1 0,264
1,1 1 1,265
0,5 0 0,5
TOTAL

Superficie Superficie de -
e S Superficie
Gravitacion evolucidn (se)
Total (st) m2
(sg) m2 m2
2,34 2,0007 5,5107
0,252 0,28728 0,79128
0 0,285 0,785
7,08698
SUPERFICIE GUERCHET
Superficie Superficie de -
g < Superficie
Gravitacion  evolucion (se)
Total (st) m2
(sg) m2 m2
0,264 0,30096 0,82896
1,265 1,4421 3,9721
0 0,285 0,785
5,58606



Calculo superficie total de preparado de suelas.
Tabla 98.- Superficie total de preparado de suelas

PREPARADO DE SUELAS

CARACTERISTICAS SUPERFICIE GUERCHET
Maquinas / equipos / Largo Ancho N de Supe}rflue Super_flcqelde Superf|,C|e de Superficie
N e Estatica gravitacion  evolucion (se)
Mobiliarios () (@) lados Total (st) m2
(ssym2 (sg) m2 m2

1 Cardadora de suelas 0,9 0,6 1 0,54 0,54 0,6156 1,6956

2 Estante de producto 1 1 0 1 0 0,57 1,57

3 Estante de materiales 1 1,5 0 1,5 0 0,855 2,355
TOTAL 5,6206

e Calculo superficie total de reactivacion de pega.
Tabla 99.- Superficie total de reactivacion de pega

REACTIVACION DE PEGA

CARACTERISTICAS SUPERFICIE GUERCHET

Maquinas / equipos/ = Largo Ancho N de Supe}rflue SUp?rf'?',e Superfl,ue de Superficie

N e Estatica gravitacion evolucion (se)
Mobiliarios () (@) lados Total (st) m2
(ss)m2 (sg) m2 m2
Homo reactivador de 0,57 1 0,342 0,342 0,38988 1,07388
Suelas y Zapatos
2 Estante de producto 1 0,5 0 0,5 0 0,285 0,785
TOTAL 1,85888
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e Célculo superficie total de adhesion y prensado.
Tabla 100.- Superficie total de adhesion y prensado

Adhesién y prensado

CARACTERISTICAS SUPERFICIE GUERCHET
Maquinas / equipos / Largo Ancho N de Supe,rflme Supgrflg[e Superfl,me de Superficie
N S Estética gravitacion  evolucion (se)
Mobiliarios () (@) lados Total (st) m2
(ss)m2 (sg) m2 m2

1 Prensadora 0,6 0,85 1 0,51 0,51 0,5814 1,6014

2 Estante de producto 1 0,5 0 0,5 0 0,285 0,785
TOTAL 2,3864

e Calculo superficie total de enfriado y des hormado.
Tabla 101.- Superficie total de enfriado y des hormado

ENFRIADO Y DES HORMADO

CARACTERISTICAS SUPERFICIE GUERCHET
Maquinas / equipos / Largo  Ancho N de Supe,rflme Supgrflgle Superflc_lg de Superficie
N Mobiliarios ) (@) lados Estatica gravitacion evolucién Total (st) m2
(ssym2 (sg) m2 (se) m2

1 Horno Térmico Frio 0,7 1,5 1 1,05 1,05 1,197 3,297

2 Estante de des hormado 1 1 0 1 0 0,57 1,57

2 Estante de producto 1 1 0 1 0 0,57 1,57
TOTAL 6,437
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3.3.4 Andlisis de producto cantidad (P-Q)

El presente estudio esta relacionado con los datos tomados de la empresa guia, en vista
de que no se cuenta con datos propios de demanda de produccion de cada linea de
calzado; a relacion a ello se establecen los productos a producir dentro de la planta de
CALTU, es por ello que se van a tomar los datos de ventas anuales de la empresa guia
como factor Q, extrayendo valores de calzado de seguridad y trekking, deduciendo por
medio de ABC que son los productos de mayor demanda y por ello los que mas se van

a trabajar en la planta de apoyo de montaje y terminado de CALTU.
Tabla 102.- Datos de ventas anuales de empresa guia para analisis P-Q.

Linea de calzado  Ventas anuales (pares)

Seguridad Industrial 7095
Trekking 4595
E Diagrama P Q

8000
7000
6000
5000
4000
3000
2000
1000

Seguridad Industrial Trekking p

Figura 25.- Diagrama P-Q

Segun la figura 25 arrojada asocia tomar una distribucion por proceso, debido a que se
pretende trabajar grandes cantidades de distintos productos, siguiendo una produccién

en cadena o en linea tal como se lo realiza en la industria de elaboracion de calzado.
3.3.5 Anadlisis del recorrido de producto

Debido a la similitud entre los procesos de una linea de calzado y otra se establece un

diagrama de recorrido sencillo.



Para esto se determina cada una de las areas de produccion a considerar, segun el orden
clave de las estaciones de trabajo.

Designacion de Areas Necesarias
Tabla 103.- Designacion de Areas y codificacion.

AREAS DE TRABAJO NUMERACION

Oficina administrativa y técnica 1
Recepcion y almacenamiento de materiales 2
Preparado de Horma 3
Conformado de punta y talén 4
Armado de tal6n, punta y laterales 5
Envejecido y Desarrugado 6
Rayado y cardado 7
Preparado de Suelas 8
Reactivacion de pega 9
Adhesion y prensado 10
Enfriado 11
Des hormado 12
Acabado y terminado 13
Almacenamiento y entrega 14

En la figura 26 se muestra el diagrama de recorrido de acuerdo con la secuencia de
areas que va a atravesar los materiales respectivos para cumplir con el procedimiento
completo para la elaboracién de calzado en la planta de montaje y terminado de la
CALTU.

Figura 26.- Diagrama de recorrido
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3.3.6 Analisis de relaciéon de actividades

Mediante al previo estudio de la produccion de calzado se establece el diagrama de
relacién de actividades considerando la letra A como actividades que se deben
desarrollar una junto a otra como muy importante, E sumamente importante, |
importante, O ordinaria, U sin importancia y X que no deben estar juntas,

estableciendo la cercania entre &reas y maquinas.

En la figura 27 se establece el diagrama de relacion de actividades dentro de las areas
de trabajo de la planta de montaje y terminado de CALTU, teniendo como muy
importante las areas por las cuales el producto transita en linea denotandole con cddigo
A es decir que son actividades secuenciales; el area de preparado de suelas, alejada o
no juntas especialmente con las areas administrativas denotandole con cédigo X,
ademas el area de almacenado de materiales marcadas con codigo | y E de importante

y sumamente importante con las areas que necesitan de admision de materiales.

Oficina administrativa y técnica 1 >A\
Recepcion y almacenamiento 5 4
de materiales A

AN ON
Preparado de Horma 3 v v
Conformado de punta y talon 4 CONLON

Armado de talén, punta y

laterales v v v
Envejecido y Desarrugado 6 v v % v
ONO A ONDAONON

Rayado y cardado

%
%
)
)

Preparado de Suelas % v.v
Reactivacion d 0 NN AONDAON AON A ON]
eactivacion de pega v NN v v
Adhesion y prensado 10 fOOOO
A

Enfriado 11 000
9o OND
0

Acabado y terminado 13

Almacenamiento y entrega 14

2N
N
Des hormado 12 v
P
A
>

Figura 27.- Diagrama de relacion de actividades.
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3.3.7 Andlisis de relacion de recorridos

", FaFivars
"\ F )

/

¢

Figura 28.- Diagrama de relacion de recorridos

En la figura 28 se muestra el diagrama de relacion de recorridos, mismo que cumple
con el principio de la minima distancia recorrida, estableciendo la importancia de
cercania entre un area con otra. Con la linea roja se muestra las actividades que son
sumamente importantes que estén una cerca de otra, con la linea amarilla las

actividades especialmente importantes y con la linea verde las que son importantes.

3.3.8 Analisis de relacion de espacios

6

\56

g

2,4 12 \

14

5,6

Figura 29.- Diagrama de relacién de espacios
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En la figura 29 muestra el diagrama de relacion de espacios para la comprobar si la
superficie donde se va a montar la planta cuenta con el espacio suficiente para
implementar todos los puestos de trabajo necesarios. El area total necesaria para
montar la planta es de 105.2 metros cuadrados; y el area total del espacio disponible
para montar la planta es de 200.3 metros cuadrados, dando entender que la

infraestructura disponible es suficiente para permitir un montaje de la planta.
3.3.9 Creacion de layout de posibles distribuciones de planta

AREA TOTAL DE PLANTA

ANCHO: 11.82 Metros

LARGO: 16.95 Metros
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Tabla 104.- Layout de la planta de montaje y terminado de la CALTU Alternativa 1.

j (o3 ...
=— . CAMARA NACIONAL DEL CALZADO (CALTU) 7 Bl e
Tema: Layout de planta montaje y terminado de CALTU alternativa 1 (metros)
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Tabla 105.- Layout de la planta de montaje y terminado de la CALTU Alternativa 2.
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En las tablas 104 y 105 se encuentran las alternativas de distribucion de planta mismas
que se realizaron conforme al seguimiento de la metodologia SLP, dentro de los
diagramas esta utilizada codificacion de maquinaria e implementos de estanteria que

se detalla en la tabla 106.
Tabla 14.- Codificacion de layout de alternativas

No Méquina / Nombre de Maquina

Codificacion
Cl1 Clavadora de plantilla
Cpl Conformadora de punta
Ccl Conformadora de contrafuertes
Vpl Vaporizador de puntas
Apl Armadora de puntas
Vil Vaporizador de talones
Atl Armadora de talones
Mal Martillo asentador
Hel Horno envejecedor
Del Desarrugador
Rzl Rayadora de zapatos
Cz1 Cardadora de zapatos
Hrl Horno reactivador de Suelas y Zapatos
Psl Prensa sorbetera
Htl Horno Térmico Frio
Csl Cardadora de suelas
EP Estante de producto
EM Estante de material
EPL Estante de plantillas
ES Estante de suelas
EH Estante de Hormas

e Principios y caracteristicas de la alternativa 1

Para la alternativa 1 visualizada en la tabla 104 se establecio la creacién de la planta
mediante le sucesion de maquinas colocandoles una junto a la otra, y utilizar coches
con ruedas para el desplazamiento de materiales entre estaciones, generando una

distribucion eficiente considerando los principios de distribucion de planta.

Tomando en cuenta el principio de integracion de conjunto se pretende que todas las

areas se relacionen entre si una con otra, teniendo las areas de almacenamiento,



operacion y servicios integradas lo mas cerca posibles, ademas de los servicios basicos

cercay con acceso libre.

El almacenamiento de los materiales se encuentra cerca de cada una de las areas donde
se da inicio al proceso de cada uno de los materiales que integran el montaje del zapato,
como el area de preparado de hormas, el conformado y el preparado de suelas; con ello
se logra surtir de manera adecuada cumpliendo con el principio de la minima distancia

recorrida.

Una vez iniciado cada una de las operaciones para el montaje de calzado, los procesos
deben seguir una secuencia progresiva sin retroceder sus actividades es por ello por lo
que mediante el principio de circulacién o recorrido la distribucién toma una
configuracion en “U”, moviéndose el producto de una estacion a otra denegando

movimientos transversales para que no exista retroceso en el montaje.

El almacenaje de materiales y de producto terminado cumplen con el principio de
espacio cubico, apilando los productos en racks o estantes para aprovechar el espacio
lo méas que se pueda y que no se maltraten los productos o materiales, esto ademas se

lo realiza en el lugar de trabajo donde se requiere de materiales para la produccion.

La distribucién no pone en riesgo la seguridad de los trabajadores de la planta, debido
a que se disefid respetando la normativa referente a seguridad para los centros de
trabajo, cumpliendo asi con el principio de satisfaccién y seguridad.

La posicidn de la maquinaria equipos y accesorios, esta descrita para que no afecte si
se requiere realizar algunos cambios en la planta o a su vez cumplir con mantenimiento
respectivo, respetando su superficie estatica, gravitacional y de evolucién; teniendo un

funcional principio de flexibilidad.
e Principios y caracteristicas de la alternativa 2

En la alternativa 2 visualizada en la tabla 105, el desplazamiento de los materiales para
el montaje y terminado de calzado utiliza estantes fijos entre estaciones, ademas que
las méaquinas seguiran cumpliendo con la minima distancia entre una y otra,
estableciéndose como una distribucion adecuade cumpliendo los principios de

distribucién.
181



Mediante la integracion de conjunto las areas establecidas en la planta estan una cerca

de otra y cuentan con libres rutas de acceso.

Para cumplir con el principio de la minima distancia recorrida, como en la alternativa
1 el area de almacenamiento de materiales para el montaje y terminado de calzado se
encuentra cerca del conformado, preparado de hormas, y méas cerca del preparado de

suelas.

Los procesos para el montaje y terminado de calzado siguen una secuencia progresiva
sin retroceder sus actividades es por ello por lo que mediante el principio de circulacién
o recorrido la distribucion toma una configuracién en “S”, moviéndose el producto de
una estacion a otra, restringiendo movimientos transversales y retroceso entre

actividades.

Dentro del almacenaje de materiales y de producto terminado la planta cumple con el
aprovechamiento del espacio cubico, proponiendo que se apilen los productos en racks
0 estantes para aprovechar el espacio y evitando maltrato de los productos o materiales,
esto ademas se lo realiza en el lugar de trabajo donde se requiere de materiales en zona

de produccion.

La distribucion esta disefiada respetando la normativa referente a seguridad para los
centros de trabajo, cumpliendo asi con el principio de satisfaccion y seguridad de los

trabajadores, evitando riesgo en la seguridad de los trabajadores de la planta.

Para cumplir con el principio de flexibilidad la posicion de la maquinaria equipos y
accesorios, esta designada para que no afecte si se requiere realizar algunos cambios
en la planta o a su vez cumplir con mantenimiento respectivo, dando cumplimiento a
la superficie total requerida para cada area, de acuerdo con la maquinaria y accesorios

utilizados.

Cada una de las alternativas de distribucion descritas cumplen con la normativa de
seguridad y con los principios para ser ejecutadas con el objetivo de ser una planta
flexible, productiva y eficiente; priorizando ser una planta competitiva, ajustable a

cambios sin afectar el rendimiento.
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3.4 Evaluacion carga - distancia.

Una de las metodologias de una distribucién de planta adecuada es la “menor distancia
recorrida”, para esto se opta por realizar un analisis carga distancia. Primero se
establece la secuencia de actividades entre areas que se va a realizar para cumplir con
el montaje y terminado de calzado, posteriormente se establece la distancia en metros
necesarias, para ello se utiliza la distancia rectilinea en vista que se asemeja a la

realidad del desplazamiento.
3.4.1 Secuencia entre areas necesarias

En la tabla 106 se muestra la secuencia para el montaje y terminado de calzado de tipo
seguridad industrial y trekking mismo que se basa en la codificacion de la designacion

de las areas de la tabla 103.

De acuerdo con las secuencias arrojadas se determina que sigue la misma secuencia

de procesos entre areas para el calzado de seguridad y trekking.
Tabla 107.- Secuencia de proceso.

Tipo de Calzado Secuencia
Seguridad Industrial 1-2-4-5-6-7-9-10-11-12-13-14-1
2-3-5
2-8-9
Trekking 1-2-4-5-6-7-9-10-11-12-13-14-1
2-3-5
2-8-9

3.4.2 Distancia entre areas necesarias

Mediante las secuencias obtenidas para cada tipo de calzado a trabajar por medio de
las areas de montaje y terminado, se establece mediante el uso de la distancia rectilinea
la distancia en metros entre areas para la alternativa 1 y 2, describiéndoles en la tabla
108.
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Tabla 108.- Distancias rectilineas en metros requeridas de recorrido entre areas de
alternativas de distribucion.

Alternativa

Movimientos 1 Alternativa 2
1--2 7,16 7,16
2--4 5,14 7,12
4--5 6,51 6,71
5--6 4,16 51
6--7 2,66 3,93
7--9 3,15 6,63

9--10 3,21 1,3
10--11 1,89 1,3
11--12 1,46 1,75
12--13 7,35 511
13--14 3,73 3,23

1--14 3,5 3,5

2--3 5,82 7,74
3--5 2,82 5,16
2--8 14,41 16,18
8--9 8,75 3,87
TOTAL 81,72 (m) 85,79 (m)

3.4.3 Analisis carga - distancia

Para la valoracion de carga — distancia, se extrae datos promedio mensual de las ventas
de la empresa guia asociada a la CALTU como referencia para obtener valores

cercanos a la demanda que se pretende tener, los cuales se muestran en la tabla 109.

Tabla 109.- Datos de ventas promedio mensuales.

Linea de calzado Ventas promedio mensuales (pares)
Seguridad Industrial 591
Trekking 382

Por Gltimo, se procede a calcular la distancia recorrida en un mes, multiplicando el
namero de pares de zapatos vendidos por mes por las distancias calculadas en la Tabla
110.
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Tabla 110.- Andlisis carga - distancia

Tipode  ParesVendidos Alternatival Alternativa 2

Calzado Mensual
Seguridad 591 28111,68 29511,76
Trekking 382 28111,68 29511,76
TOTAL 56223,36 59023,52
] 59023.52 — 56223.36
Comparacion = * (7

59023.52
Comparacion = 4.75%

De acuerdo con los datos arrojados la alternativa que genera mejores beneficios en
cuanto a la menor distancia recorrida en la alternativa 1, recorriendo una distancia
mensual de 56223.36 metros, estableciéndose una mejora con respecto a la alternativa
2 de 4.75%.

3.4.4 Analisis WinQSB

Para establecer una mayor validez a la propuesta generada se usa el mddulo 5 del
software WinQSB, necesitando para esta ejecucion los siguientes datos:

e Costo por hora de un obrero, esto se obtiene al dividir el sueldo recibido por un

mes entre las horas trabajadas por el mismo lapso.

e Tiempo de transportes entre areas productivas, para generar estos datos se
realiza un estudio de tiempos y movimientos, pero en vista que la planta es
completamente nueva y no se tiene datos de los trabajadores que ocuparan los
cargos en las actividades descritas, se utiliza datos generales de personas promedio

ecuatorianas.
Con estos dos datos se obtiene el costo por mover materiales entre area A 'y area B.

El costo por hora de un obrero se calcula de la siguiente manera, debido a que no

existen trabajadores contratados aln para el area, se toma como informacion el sueldo

basico unificado (SBU) de 2022 en el Ecuador que es igual a $425,00/mes, el 12,15 %

del aporte patronal igual a $51,63/mes, el 8,33% de los fondos de reserva igual a
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$35,40/mes, el décimo tercero y cuarto que se entrega anualmente y es igual al SBU,

considerando los 30 dias laborables y de descanso un trabajador gana $2,42 la hora.

Horas trabajadas diarias=8 horas/dia

Dias del mes laborables y de descanso=30 dias

SBU
mes

Salario = —
Numero horas

mes

582,87%
mes
240 horas
mes

Salario =

Salario = 2,42 $/hora

(8)

Para la obtencion del tiempo que se tarda en desplazarse un operario de un area a otra

se ejecutara el célculo mediante el uso de la velocidad, misma que sera tomada de la

tabla del anexo 2. Primero se establece un promedio entre las velocidades de las

personas entre los 20 y 64 afios, considerando que las personas que van a trabajar

dentro de la planta se encuentran dentro de ese rango de edad; ademas se tomara el

valor de las velocidades en porcentaje 15% ya que en la industria se desplazan de una

estacion a otra de forma lenta llevando los productos.

vi4+v2+v3+:-+vn

Promedio de velocidades =

vn

€)

1.38+144+132+1.29+1.26 m

Promedio de velocidades =

5

m
Promedio de velocidades = 1.34? => 4824

S

m
h

Una vez establecido la velocidad con lo que se van a desplazar los operarios de una

estacion a otra, se puede calcular el tiempo que le tomara en desplazarse de una

estacion a otra mediante la ecuacion 10 para cada una de las alternativas.
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Distancia

Velocidad (10)

Tiempo =

Finalmente, para calcular el costo de desplazamiento multiplicamos el valor del salario

por el tiempo que se demora en el transporte por horas como indica la ecuacion 11.
Costo = Tiempo * Salario (11)

Enla Tabla 111 se muestra la matriz desde-hasta de las areas predeterminadas con sus
respectivas distancias (metros) entre si, esto ayuda a visualizar los departamentos que

tienen flujo para la alternativa 1.

En la Tabla 112 se muestra la matriz desde-hasta de tiempos (horas) empleados para
realizar el movimiento de material entre cada una de las areas de la planta para la

alternativa 1, a continuacion, se presenta un ejemplo.

e Tiempo de mover de recepcion y almacenamiento de materiales (2) a

preparado de hormas (3) para la alternativa 1

Tiempo de érea 2 hasta drea 3 = ——- "
iempo de drea 2 hasta drea 3 = — m/h
Tiempo de drea 2 hasta area 3 = 0.00120 horas

En la Tabla 113 se muestra la matriz desde-hasta de los departamentos con el

respectivo costo ($) para la alternativa 1, ejemplificando la resolucion.

e Costo de mover de recepcidn y almacenamiento de materiales (2) a preparado

de hormas (3) para la alternativa 1

% (0.00120 hora

Costo de area 2 hasta area 3 = 2,42
hora

Costo de area 2 hasta area 3 = $ 0,002904

Para el desarrollo de los calculos se trabaja con 5 decimales. De la misma forma que
para la alternativa 1 se procede a realizar los calculos para la alternativa 2 expresados
en la matriz desde - hasta de la tabla 114 para las distancias (metros), en la tabla 115

para los tiempos (horas) y en la tabla 116 para los costos ($).
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Andlisis de costo de movimiento de materiales alternativa 1

En las Tablas 111, 112 y 113 se muestran las matrices desde-hasta de distancia (metros), tiempo (horas) y costo ($) de movimiento de

materiales para alternativa 1.

Tabla 111.- Matriz desde-hasta de distancias (metros) alternativa 1

dasta) 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 | Area | WinQsB
Desde
| oo 716 35 i A
2 000 58 514 1441 ol B
3 0,00 6,51 3 ¢
4 000 28 4 D
5 000 416 5| E
6 000 266 6| F
7 0,00 3,15 1 6
8 000 875 8 H
9 000 321 o 1
10 000 189 o 3
1 000 146 ul K
12 000 735 o L
13 000 37 Bl ™
14 0,00 u N




Tabla 112.- Matriz desde-hasta de tiempos (horas) empleados para el transporte alternativa 1

Qastal 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 Area | WinQSB
Desde

1] 000000 0,00148 0,00073 1 A

2 0,00000; 0,00121f 0,00107 0,00299 2 B

3 0,00000 0,00135 3 C

4 0,00000[ 0,00058 4 D

5 0,00000[ 0,00086 5| E

6 0,00000( 0,00055 6| F

7 0,00000 0,00065 7 G

8 0,00000( 0,00181 8| H

9 0,00000] 0,00067 o 1

10 0,00000( 0,00039 10 J

11 0,00000[ 0,00030 ul K

12 0,00000( 0,00152 2 L

13 0,00000] 0,00077 1B ™

14 0,00000 14 N

Tabla 113.- Matriz desde-hasta de costos ($) de mover material alternativa 1
- ;:”" 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 Area | WinQSB

1 0 | 00035919 00017558 | 1 A
2 0 | 00029197 00025785 0.0072289 2 B
3 0 00032658 3 C
4 0 | 00014147 4 D
5 0 | 00020869 5 E
6 0 |0.0013344 6 F
7 0 0.0015802 7 G
8 0 ]0.0043895 8 H
9 0 00016103 9 1
10 0 [0.0009481 10 J
1 0 [00007324 1 K
12 0 [00036872 12 L
13 0 |ooos7i2| 13 M
14 0 14 N
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Andlisis de costo de movimiento de materiales alternativa 2

En las Tablas 114, 115y 116 se muestran las matrices desde-hasta de distancia (metros), tiempo (horas) y costo ($) de movimiento de

materiales para alternativa 2.

Tabla 114.- Matriz desde-hasta de distancias alternativa 2

tasta] 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 | Area | WinQsB
Desde
i oo 716 35 i A
2 000 774 112 16,18 | B
3 0,00 5,16 3 ¢
4 000 671 D)
5 0,00 5.1 5| E
6 000 393 6| F
7 0,00 6,63 1 6
8 000] 387 8 H
9 0,00 13 o |
10 0,00 13 o J
1 000 175 ul K
1 000] 511 o L
13 000 323 B Y
14 0,00 u N
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Tabla 115.- Matriz desde-hasta de tiempos empleados para el transporte alternativa 2

Hastal 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 Area | WinQSB
Desde

1| 0,00000] 0,00148 0,00073 il A

2 0,00000]  0,00160] 0,00148 0,00335 2l B

3 0,00000 0,00107 3l cC

4 0,00000]  0,00139 4 D

5 0,00000]  0,00106 5| E

6 0,00000]  0,00081 6| F

7 0,00000 0,00137 1 G

8 0,00000]  0,00080 8| H

9 0,00000]  0,00027 o i

10 0,00000]  0,00027 NIE

11 0,00000]  0,00036 1| K

12 0,00000]  0,00106 2] L

13 0,00000]  0,00067 13 ™M

14 0,00000 14 N

Tabla 116.- Matriz desde-hasta de costos de mover material alternativa 2.
Hasta 14 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 Area | WinQSB
Desde

1 0 ]0.0035919 00017558 | 1 A
2 0 |0.0038828 | 0.0035718 0.0081168 2 B
3 0 0 |0.0025886 3 C
4 0 |0.0033661 4 D
5 0 00025585 5 E
6 0 00019715 6 F
7 0 0.003326 7 G
8 0 |00019414 8 H
9 0 ]0.0006522 9 I
10 0 | 00006522 10 J
11 0 |0.0008779 11 K
12 0 |0.0025635 12 L
13 0 |00016204| 13 M
14 0 14 N
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3.4.5 Procedimiento de desarrollo en software WinQSB

Mediante los datos previamente obtenidos se procede a desarrollar el ingreso de datos en
el software WinQSB, para ello se detalla la secuencia de pasos para la utilizacion del

software.

Paso 1.- Una vez obtenida las matrices de costos para las dos configuraciones (Tabla 113,
116), se debe realizar una malla sobre el plano (para las dos configuraciones), cada casilla

debe medir 1m x 1m como se observa en las figuras 30 y 31.

— & ] = i (=] = -] & E - g
1 1
k=]
: 8
. | £28 ég$ '
Eg .E:
3 = i} %uﬂ 3
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4 < | 4
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‘ = T c
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6 = =3 6
[=1%
7]
7 I:JashnmJ 7
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Bodeaa
18 2 15
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16 [ % 16
=3 =m =
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Figura 30.- Configuracion alternativa 2 de distribucién de planta
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Figura 31.- Configuracion alternativa 2 de distribucion de planta

Paso 2.- Previamente instalado el software, se ejecuta el modulo Facility Location and
Layout; generando un nuevo problema mediante los iconos File — New Problem como se

observa en la Figura 32.

Archive Maquina  Ver Entrada Dispositives  Ayuda

#8 Facility Location and Layout

Mew Problam
Load Problem

Exit.

Figura 32.- iconos para crear un nuevo problema
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Paso 3.- Mediante las opciones de las especificaciones del problema como muestra la
figura 33, elegimos la opcion de disefio funcional, ya que los departamentos los cuales su

objetivo es minimizar costos son posicionados de forma funcional.

Una vez elegido las opciones, se inserta el nimero de areas y numero de filas y columnas

designadas anteriormente.

Problem Tyvpe Objective Criterion

—~ - = . _
Facility Location o Minimization

“» Functional Layout

_ _ O M aximization
" Line Balancing

FProblem Title: |Dislribucion Planta |
Mumber of Functional Departments: [14 |
NMumber of Rows in Layout Area: [z |
NMumber of Columns in Layout Area: [12 |
Ok | | Cancel I | Help I

Figura 33.- Modelamiento del problema

Paso 4.- Se ingresa los datos obtenidos en la tabla desde — hasta de costos de mover el
material entre departamentos, generandonos para cada area un codigo de letra mediante el
cual va a ser reconocido en el layout arrojado por el software; se debe especificar si los

departamentos son fijos o no.

Las coordenadas designadas son en base a las configuraciones de malla del paso 1 para
cada alternativa.

Mediante la designacién de los departamentos se considerd que los departamentos A, B 'y
N son fijos, siendo estos correspondientes a las areas de; Oficina Administrativa y técnica,
Recepcion y almacenamiento de materiales y, Almacenamiento y entrega

respectivamente.
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Department | Department | Location| To Dep. 1 To Dep. 2 To Dep. 3 To Dep. 4 ToDep. 5 To Dep. 6 ToDep. 7 ToDep. 8
Number Name Fixed |Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost
1 Al No: 0 1/0.0035919
2 B No 0 1/0.0029197 1/0.0025785 1/0.0072289
3 C No 0 1/0.0032658
4 D No 0 1/0.0014147
5 E No 0 1/0.0020869
6 F No 0 1/0.0013344
7 G No 0
8 R No 0
9 | No
10 T No
11 K No
12 L No
13 W No
.14 ¥ No .
Department | Department| To Dep. 9 ToDep.10 | ToDep.11 | ToDep.12 | ToDep.13 | ToDep. 14 Initial Layout in
Number Name |Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Cell Locations [e.g.. [3.5). (1.1)-(2.4]]
1 A 170.0017558 (1.1)-(3.2)
2 B (1.9)(3.12)
3 C (5.10)-(7.12)
4 D (5.6)-(6.8)
35 E (7.10)(10,12)
b F (11.9)-(10,11)
7 G 1/0.0015802 (11.8){10.,9)
8 R 1/0.0043895 (15.8)-(16.11)
9 | 0 1/0.0016103 (9.6)-(10.7)
10 T 0 1/0.0009481 (8.6)-(9.8)
11 K 0 170.0007324 (7.8)-(8.9)
12 L 0 1/0.0036872 (7.8)-(7.9)
13 W 0 1700018712 (7.1)-(9.4)
14 v 0 4111631

Figura 34.- Ingreso de flujo de material y costos Alternativa 1.
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Department | Department | Location| To Dep. 1 To Dep. 2 To Dep. 3 To Dep. 4 ToDep. 5 To Dep. 6 To Dep. 7 To Dep. 8
Number Name Fixed |Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost
1 A._ No 0 1/0.0035919
2 B No 0 1/0.0038828 170.0035718 1/0.0081168
3 C No 0 1/0.0025886
4 D No 0 170.0033661
] E No 0 1/0.0025585
6 F No 0 1/0.0019715
7 G No 0
8 R No 0
9 | No
10 T No
11 K No
12 L No
13 W No
14 ¥ No
Department | Department| To Dep. 3 To Dep. 10 To Dep. 11 To Dep. 12 To Dep. 13 To Dep. 14 Initial Layout in
Number Name | Flow/Unit Cost|Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Cell Locations [e.qg.. [3.5). (1.1)-(2.4]]
1 A 170.0017558 (1.1)-13.2)
7 B (1.5)-(3.12)
3 C (6.11)-(8.12)
1 D (6.8)-11.9)
5 E (9.11)-(15.12)
6 F (16.9)-(17.12)
7 G 1/0.003326 (15.6)-(17.8)
8 R 1/0.0019414 (11.1)-112.3)
g | 0 1/0.0006522 (11.5)-(12.6)
10 T 0 170.0006522 (10,5)-(10.6)
11 K 0 1/0.0008779 (8.5)-(9.6)
12 L 0 1/0.0025635 (6.5)-(7.6)
13 W 0 170.001624 (7.1)-(10.3)
14 v 0 14.11-16.31

Figura 35.- Ingreso de flujo de material y costos Alternativa 2.
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Paso 5.- Por altimo, mediante el boton de solver, y mediante las opciones arrojadas en el
cuadro de dialogo mostrado en la figura 36, se va a tomar la opcion de Evaluate the Initial
Layout Only en vista que se va a evaluar cada una de las alternativas propuestas; ademas
usando la distancia rectilinea debido a que en las propuestas de distribucion los recorridos

por los pasillos seran ortogonales o perpendiculares.

Iﬁ_‘ Functional Layout Solution x

Solution Option

" Improve by Exchanging 2 departments
(" Improve by Exchanging 3 departments
" Improve by Exchanging 2 then 3 departme:
" Improve by Exchanging 3 then 2 departme:

(+" Evaluate the Initial Layout Only

Distance Measure
i+ Rectilinear Distance
(" Squared Euclidian Distance

" Euclidian Distance

v Show the Exchange Iteration

Eance' “

Figura 36.- Seleccion de opciones para ejecucion de problema.

Mediante la ejecucién del programa se establece para cada una de las alternativas el costo
de movimiento de material, generando asi una designacion mas a tomar en cuenta al
momento de escoger la alternativa mas adecuada y rentable para la implementacion de la

distribucion en la planta de montaje y terminado de la CALTU.
e Evaluacion de movimiento de materiales

En las figuras 37 y 38 se muestra la planta generada por el software WinQSB para cada
una de las alternativas, conjuntamente se genera el costo de mover el material entre las
areas designadas en la planta, tomando como referencia la distancia rectilinea, siendo esta

mas usada dentro de las industrias porque los operarios se desplazan de forma ortogonal.
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Figura 37.- Costo de movimiento de materiales de alternativa 1

En la figura 37 muestra el costo de mover el material de un lugar a otro de la distribucién

de alternativa 1, generando un valor de $0.27.
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Figura 38.- Costo de movimiento de materiales de alternativa 2

En la figura 38 muestra el costo de mover el material de un lugar a otro de la distribucién

de alternativa 2, generando un valor de $0.32.
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3.4.6 Presentacion de resultados a representante de la planta de produccion
CALTU

En base a los resultados encontrados de esta investigacion, en la cual se genera como
ganadora a la alternativa 1, siendo esta una distribucion por proceso de configuracion en
U, utilizando para su traslado entre estaciones estantes moviles y siendo superior a la
alternativa 2 en relacion al costo de mano de obra en un 15.62 %, se realizd una
presentacion al director ejecutivo de la Camara Nacional de Calzado (CALTU),
responsable de poner en marcha la planta de produccion. Posteriormente se hizo una
entrevista (Anexo 8), para determinar el nivel de conformidad de este estudio para ser
aplicado a la planta de produccién CALTU.
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

La planta de montaje y terminado de CALTU cuenta con 16 maquinas, mismas
que se relacionan con las empresas guia A, B, C; de las que se tomaron los datos
correspondientes para los productos de seguridad industrial y trekking que son los
de mayor demanda, siendo estos productos los que se van a trabajar en mayor
porcentaje debido a que es una planta de apoyo para los productores en este tipo
de industria.

En base al conocimiento de los procesos estratégicos, operativos y de soporte se
establece la caracterizacion de las actividades de cada uno de los procesos a tomar
en cuenta dentro de la planta de montaje y terminado, por medio de un diagrama
SIPOC; mediante este analisis se deduce el nimero de areas necesarias para poder
trabajar de una forma adecuada cada uno de los procesos; teniendo como resultado
14 éreas de trabajo las cuales son: recepcion y almacenamiento de materiales,
preparado de horma, conformado de punta y talén, armado de talon punta y
laterales, envejecido y desarrugado, rayado y cardado, preparado de suelas,
reactivacion de pegas, adhesion y prensado, enfriado, des hormado, acabado y
terminado, almacenamiento y entrega, y por ultimo una oficina administrativa y

técnica donde se va a trabajar los procesos estratégicos y de soporte.

Mediante el método SLP se establece la precedencia y la proximidad entre areas
de trabajo, considerando normativas para instalaciones de manufactura,
desestimando rutas innecesarias de recorridos, determinando ademas con el

diagrama producto — cantidad, que la distribucion adecuada para la instalacion sera
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por proceso, y mediante la aplicacién del método de Guerchet se define la
superficie total necesaria de cada &rea de trabajo para montar la planta, necesitando
105.2 metros cuadrados de total entre areas, disponiendo de un total de 200.3
metros cuadrados de infraestructura, siendo un espacio suficiente y adecuado para
la instalacion; generando 2 alternativas de distribucion de planta, dentro de las
cuales respetan todos los principios de distribucién, la alternativa 1 presenta una

configuracién en U y la alternativa 2 una configuracion en S.

Mediante la evaluacion de distancias rectilineas entre areas, con la alternativa 1 se
recorre 81.72 metros y con la alternativa 2 se recorre 85.79 metros totales; de
acuerdo con la evaluacion de las alternativas mediante carga — distancia, se
establece que la alternativa 1 es mejor en un 4.75% con respecto a la alternativa 2.
Contribuyendo con la eleccion de la alternativa de distribucion propuesta se realiza
un anélisis de costo de mover material entre estaciones mediante el software
WinQSB, generando un valor de $0,27 para la alternativa 1 y de $0,32 para la
alternativa 2, instalandose una superioridad de 15.62 % de la alternativa 1 sobre la
alternativa 2, teniendo como mejor resultado de distribucion de planta a la

alternativa 1.

Una vez realizada la investigacion, de acuerdo con los resultados obtenidos que la
alternativa 1 supera significativamente a la alternativa 2, se presenta al director
ejecutivo de la Camara Nacional de Calzado (CALTU), representante de la planta
de produccion del area de montaje y terminado, el cual manifiesta que los
resultados obtenidos son aplicables en las instalaciones para ejecutar los procesos

y la puesta en marcha de la planta.
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4.2 Recomendaciones

Si se llega a incrementar maquinas es necesario realizar un nuevo estudio de

procesos, ya que el estudio esta generado para la instalacion de 16 maquinarias.

Las actividades descritas en la caracterizacion estan basadas en empresa guia; se
recomienda sacar actividades propias usadas ya en proceso en CALTU.

Es posible usar el mismo método de estudio si se requiere realizar un nuevo

analisis de distribucion.

En base a la investigacion es posible realizar un levantamiento de gestion de

procesos para la CALTU.
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ANEXOS
Anexo 1.- Formato y desarrollo de entrevistas
Entrevista 1
Dirigida a: Propietario de empresa de estudio A asociada a CALTU
1. ¢Qué tipo de calzado fabrican?

Nosotros somos mas reconocidos por la fabricacion de zapatos de seguridad ya que a
nuestros inicios nos dedicdbamos solo a ese producto, pero ahora tenemos las lineas de

zapatos casual, urbano, deportivo, tracking y botas militares.
2. ¢Cual es el tipo de calzado mas comercializado de su empresa?

El calzado méas comercializado se podria decir que es el de seguridad, pero casi

conjuntamente los trackings son bien acogidas por los clientes.

3. ¢Cuenta con la maquinaria necesaria para optimizar la elaboracion de

calzado?

Se podria decir que si contamos con la totalidad de las maquinas necesarias en el proceso,

aunque unas pocas no son de Ultima generacion.
4. ¢Con gque maquinas cuenta en el proceso de montaje y terminado?

Dentro del montaje esta la mayoria de maquinaria, estd la conformadora de punta,
conformadora de talén, vaporizador de punta, lijadora de excesos, clavadora de plantillas,
armadora de punta, prensadora, vaporizador de talén, armadora de taldn, rayadora de
zapatos, cardadora de zapatos, horno envejecedor, horno reactivador, prensadora, horno
térmico frio, martillo asentado, desarrugador, y en el area de terminado tenemos una
guemadora de hilos que quedan salidos y una pulidora o limpiadora de exceso de

pegamento.
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5. ¢Qué proceso se realiza para la elaboracion de calzado en el area de montaje

y terminado?

Se toma la capellada y se realiza el conformado de punta, conformado de talon, pasamos
pasadores en capellada, se clava las plantillas, se quita exceso de material con la lija, se
arma la punta, se prensa la punta, se vaporiza la punta, se arma la punta, vaporizar talén,
se arma el taldn, se asientan los bordes, envejecemos las pegas, se saca las grapas, rayado
de zapatos, cardado de suelas, cardado de zapatos, prensado de suelas y zapatos, quitado
de exceso de pegamentos, paso por horno frio, retiro de hormas, quema de hilos,

colocacidn de plantillas y etiquetas, empacado.

6. ¢Cudl es el puesto de trabajo que considera cuello de botella en el area de

montaje y terminado en la elaboracion de calzado?

Se podria decir que donde se ve que mas se acumula el proceso es en la clavadora de
plantillas y en el armado de punta ya que realizamos un reproceso dependiendo del

material que se vaya a poner en la punta.
7. ¢Como fue realizada la distribucion de planta actual de la empresa?

En un comienzo si fue realizada de acuerdo a la experiencia, pero hace unos afios ya se

realiz6 una redistribucion de acuerdo a estudios.
8. ¢Considera que esta utilizando de buena forma el espacio de trabajo?

En parte se podria decir que si, pero hay recursos que se pueden mejorar, pero no se ha
podido aun, en vista que se deberia cambiar de lugar los puntos de conexién de maquinaria

y esto conllevaria a gastos importantes.
9. ¢Por qué es necesario una adecuada distribucion de planta?
Se ahorraria tiempo entre el desplazamiento entre actividades y se podria entregar los

productos a tiempo generando una mayor rentabilidad.
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10. ¢ Qué tipo de zapato estaria dispuesto a enviar a que se trabaje en su proceso

de montaje y terminado fuera de su empresa?

El zapato que mas demanda tengo es el de seguridad por lo que mandaria ese en mayor
cantidad, seguido de trekking que también trabajamos en grandes cantidades; pero si
estaria dispuesto a enviar todo tipo de zapato que realizamos, si disminuyeran los costos
de produccion.

Entrevista 2

Dirigida a: jefe de produccion de empresa de estudio B asociada a la CALTU
1. ¢Qué tipo de calzado fabrican?

Somos fabricantes de todo tipo de calzado de salud y zapatos ortopédicos.
2. ¢Cudl es el tipo de calzado méas comercializado de su empresa?

El calzado mas comercializado es el zapato ortopédico para pie diabético.

3. ¢Cuenta con la maquinaria necesaria para optimizar la elaboracion de

calzado?
Si contamos con la maquinaria adecuada para realizar los zapatos.
4. ¢Con gue maquinas cuenta en el proceso de montaje y terminado?

Contamos con la conformadora de punta, conformadora de tal6n, vaporizador de punta,
clavadora de plantillas, armadora de punta, vaporizador de talén, armadora de talon,
rayadora de zapatos, cardadora de zapatos, horno reactivador, horno térmico frio,

prensadora.

5. ¢Qué proceso se realiza para la elaboracion de calzado en el &rea de montaje

y terminado?
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Se establecen los disefios realizados en computadora, se realizan los cortes apropiados, se
cose a maquina y se conforma la punta, conformado de talon, se clava las plantillas, se
arma la punta, vaporizado de punta, armado de punta, vaporizado de talon, armado de
talon, secado de pegas, se saca las grapas, rayado de zapatos, cardado de suelas, cardado
de zapatos, prensado de suelas y zapatos, paso por horno frio, retiro de hormas, colocacion
de plantillas ortopédicas y empacado.

6. ¢Cual es el puesto de trabajo que considera cuello de botella en el area de

montaje y terminado en la elaboracion de calzado?
De acuerdo con estudios realizados se demora més en el armado de puntas.
7. ¢Como fue realizada la distribucion de planta actual de la empresa?

La distribucion fue realizada de acuerdo con la secuencia de procesos, conveniencia

personal y conocimiento de la elaboracion de calzado.
8. ¢Considera que esté utilizando de buena forma el espacio de trabajo?

Tenemos un espacio reducido en el area de montaje y todo el espacio se encuentra

distribuido de la forma mejor adecuada.
9. ¢Por qué es necesario una adecuada distribucion de planta?

Contribuye en el buen manejo de los materiales y se eliminaria desperdicios, generando

mayor ingreso a la empresa.

10. ¢ Qué tipo de zapato estaria dispuesto a enviar a que se trabaje en su proceso

de montaje y terminado fuera de su empresa?

En vista de que los zapatos que producimos son de alta precision ya que se usan de forma
médica, no enviaria a realizarlos fuera, pero si hubiera que enviar a realizarlos fuera por

falta de tiempo y maquinaria, solicitaria que lleven a un experto de mi fabrica para que los
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realice en sus maquinas o se optaria por una capacitacion a los trabajadores de la empresa

de apoyo.

Entrevista 3

Dirigida a: jefe de produccion de empresa de estudio C asociada a CALTU
1. ¢Qué tipo de calzado fabrican?

Se fabrica zapatos militares, de seguridad industrial, dieléctrico, petrolero, trekking y

formal.
2. ¢Cudl es el tipo de calzado méas comercializado de su empresa?

Los productos mas vendidos son los de seguridad, seguidos de militares, dieléctrico y
trekking.

3. ¢Cuenta con la maquinaria necesaria para optimizar la elaboracion de

calzado?

Somos una empresa que recién se estd posicionando de forma grande en el mercado por

lo que aln no contamos con la maquinaria para todos los procesos.
4. ¢Con gque maquinas cuenta en el proceso de montaje y terminado?

Con las méaquinas que contamos son con la troqueladora, conformadora de punta,
conformadora de talén, vaporizador de punta, armadora de punta, vaporizador de talon,
armadora de talon, horno reactivador, prensadora, congeladora.

5. ¢Qué proceso se realiza para la elaboracion de calzado en el area de montaje

y terminado?

Se conforma la punta y talon con los respectivos contrafuertes, se clava las plantillas,
cortamos excesos de plantilla, tomamos la horma y pasamos jabon para que no se pegue

la horma a la capellada, armamos la punta, armamos el talon, lijamos suela y plantilla,
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colocamos pegas, secamos pegas con potente luz que sirve como horno envejecedor,
colocamos en horno reactivador de pegas, colocamos en prensadora y posteriormente
colocamos en congelador para establecer un choque térmico y un mejor pegado,
finalmente en la zona de terminado se coge fallas y se procede a colocar etiquetas,

plantillas, numeracion y se empaca.

6. ¢Cudl es el puesto de trabajo que considera cuello de botella en el &rea de

montaje y terminado en la elaboracion de calzado?
Se ha evidenciado que donde mayor producto se almacena es en la armadora de puntas.
7. ¢Como fue realizada la distribucion de planta actual de la empresa?
Esta disefiada de acuerdo a la experiencia del duefio de la empresa.
8. ¢Considera que esté utilizando de buena forma el espacio de trabajo?

Si esté realizada de una buena forma en vista que sigue una secuencia, pero si se quiere

instalar las demés maquinarias se deberia realizar una distribucién completamente nueva.
9. ¢Por qué es necesario una adecuada distribucion de planta?

En los tiempos actuales que existe una gran cantidad de competencia en el mercado,
especialmente de productos internacionales, cualquier estrategia para abaratar costos es

necesaria para ser mas productivos.

10. ¢ Qué tipo de zapato estaria dispuesto a enviar a que se trabaje en su proceso

de montaje y terminado fuera de su empresa?

Como en la planta de apoyo se trabajara a maquinaria se abaratara costos de produccion
por lo que si mandaria a realizar todos mis productos, en especial los mas acogidos por
los clientes como los de seguridad, trekking y botas militares, ademas se incrementaria mi

produccion.
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Anexo 2.- Velocidades usadas para evaluacion de alternativas [27]

Edad Muestra Velocidad (metros/sequndo)
(afios) (n° personas) 15% 50% 85%
de5a9 26 138 18 237
de10a14 37 139 1,69 207
de15a19 47 144 1,62 204
de20a24 65 138 158 183
de24a34 70 144 1,59 195
de35a44 67 132 1,99 192
ded5a54 13 1,29 19 1,71
de 55264 a0 1,26 144 165
+de 65 67 1,09 1,26 144
Anexo 3.- Formato cursograma analitico
CURSOGRAMA ANALITICO HOJA:
Producto: Proceso: EMPRESA
Elaborado por:
|dentificacion de actividades Cantioad [Tiempo [Distancia Simbolo .
— : Observaciones
Nro.”(Descripcion Unidades [sequndos|metros | @ () |1 | |V
TOTAL
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Anexo 4.- Formato ficha levantamiento de procesos

Ficha de levantamientos de procesos

Linea del producto:

Macroproceso

Proceso:

Maquina:

Imagen:

Responsable del
area:

Obijetivo:

Entrada:

Salida:

ENTRADA

SUBPROCESO

SALIDA

Anexo 5.- Formato ficha técnica de maquinaria

Realizado por:

Maquina:

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

w“
A

CALTU

Fabricante:

Modelo:

Marca:

CARACTERISTICAS GENERALES

Peso neto:

Caracteristicas Técnicas:

Ancho: Alto:

Imagen de la maquina:

Consumo:

Amperaje:

Voltaje:

Fases:

Temperatura:

Capacidad:

Funcion:
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Anexo 6.- Formato caracterizacion de actividades

P
Caracterizacion de Actividades :—;==:T€
Linea de producto
Macroproceso
Proceso
Subproceso
Objetivo
Maquina
Imagen
Respons. Entrada Actividades Tipo Salida Respons.  Descripcion
entrega PHVA recepcion
Diagram
a
Anexo7.- Formato de superficie Total (Guertchet)
AREA
CARACTERISTICAS SUPERFICIE GUERTCHET
N Maquinas Larg Anch N de Superfici Superficie Superfici = Superfici
/equipos/ o(l) o() lado e Gravitacio e de e Total
Mobiliario S Estatica n(sg) m2  evolucio  (st) m2
S (ss)m2 n (se) m2
1
2
3
4
5
TOTAL
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Anexo 8.- Entrevista de conformidad a director ejecutivo de CALTU
Entrevista

Dirigida a: Ing. Luis Montero director ejecutivo de la Camara Nacional de Calzado
(CALTU).

1. ¢Esta de acuerdo con los resultados obtenidos en esta investigacion?

Si, el proyecto presentado por el investigador estd fundamentado en herramientas y
estrategias utilizadas por las empresas en busca del mejor desarrollo de los procesos, es
por ello por lo que los resultados obtenidos satisfacen a las necesidades del montaje de la

planta de apoyo a los productores de calzado.

2. ¢Lapropuesta presentada es adecuada para la implementacién y la puesta en

marcha de la planta?

Se generaron dos propuestas y mediante el analisis realizado por el investigador se eligio
la que mejor va a beneficiar en el buen desarrollo de los procesos, por ello si es adecuada
para montar y ponerla en marcha, siguiendo el layout propuesto como ganador.

3. ¢La distribucion de planta es adecuada para el correcto funcionamiento de

los procesos?

El layout presentado sigue la secuencia de procesos que se realizan en el montaje y
terminado de calzado, tiene un orden cronoldgico bien definido, y no se interfieren entre

procesos considerando que la produccién funcionara bien.
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Anexo 9.- Demostracién de toma de distancias rectilineas entre areas

?e a;ti:nnaarg?éo P @ EW‘ WH H H—H
© &

Oj @ Cz1
XK [ ep | 596
I—‘ Vestidor

\_ﬁ,i Pasillo -
Bafio

ha -
Mujeres

\ Hombres

C epcid)

=]

Alm acenamiento
y entrega

be

NERE

Stici
AdmTimsirativa y
ecnica

BU|WI2] BSSN

Compresor

Bodega

Para tomar la distancia de un area de trabajo a otra partimos del punto céntrico de dicha

area con giros ortogonales hacia el centro de la siguiente area.
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Anexo 10.- Implementacién de distribucion propuesta
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