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Cardado

Corte

Herradura

Lavador

Mezcla Barwell

Mocasin Chilero

Pasado

Pegamento negro

GLOSARIO

Operacién que consiste en esmerilar el contorno del

corte.

Parte superior del zapato, es decir, zapato sin suela.

Piel en forma de herradura que lleva el corte en el

talon.

Solvente CRF, utilizado para retirar el pegamento.

Material utilizado para hacer la suela del calzado.

Estilo de zapato. Fue el primer disefio de la empresa.

Siglas que significan Materia Prima.

Coser la herradura en el taldn, por medio de la

maquina Fimac.

Mezcla de cemento de reencauche y adhesivo
VR-57.
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Pespunte

Produccién continua

P.T.

Rehometria

Resanado

Vulcanizado

Nombre que recibe el departamento de costura, en el
cual las piezas debidamente cortadas y preparadas
son unidas mediante el uso de maquinas de coser

industriales.

Se conoce como tal al proceso repetido que se tiene
para producir un ndmero de articulos homogéneos o
similares en cantidades grandes y para todo tiempo o

época.

Siglas que significan Producto Terminado.

Prueba que se le realiza a la mezcla Barwell,
para verificar su aceleracion y principalmente su

calidad.

Llenar con sobrantes de la suela esmerilada los
agujeros que deja la operacién del vulcanizado, es
decir, picaduras en la suela.

Tipo especial de proceso en calzado por el cual se le
coloca la suela al calzado en maquinas que funden
ésta y dan caracteristicas muy peculiares de calidad
y durabilidad.

VIl



RESUMEN

El disefio de un sistema de control de calidad en el departamento de
vulcanizado dentro de la planta textil de Industria de Calzado Coban, que se
presenta a continuacién, tiene como fin establecer especificaciones de calidad
del calzado, fabricado por medio de la operacion del vulcanizado, la cual
consiste en fundir la mezcla Barwell la cual es utilizada para elaborar la suela

del calzado.

En el primer capitulo se describen los antecedentes de la empresa,
también se explica su estructura, politica de calidad, mision, visién, metas y la
descripcion del edificio. En el segundo capitulo se describe la situacion actual
del departamento de vulcanizado, se efectia primero un andlisis general del
departamento y luego la descripcién del proceso y sus caracteristicas, mano de
obra, almacenaje y distribucion. Seguidamente se elaboran los diagramas
actuales de operaciones, también se describe la maquinaria y equipo utilizados

en el proceso.

El capitulo tres, propone un sistema de control de calidad para el
departamento de vulcanizado utilizando las herramientas estadisticas, estudio
de tiempos y gréficos de control. En el capitulo cuatro se sugieren actividades
para realizar el control de calidad, fichas de seguimiento, para implementar un
sistema de control de calidad para el departamento de vulcanizado,

Por ultimo, el capitulo cinco indica la mejora continua y se describe la
forma en que el plan se retroalimentara, planteando las posibles opciones para
el seguimiento de resultados.



OBJETIVOS

General

Contribuir a la adaptacién y crecimiento de la Industria de Calzado
Coban, en un mercado mas competitivo, proporcionando una fuente
estable de trabajo y de ingresos para la poblaciébn guatemalteca al

asegurar la permanencia en el mercado.

Especificos

1. Realizar un analisis de la produccion actual para poder establecer los
puntos criticos dentro de la produccion de calzado en el proceso de
vulcanizado.

2. Establecer los desperdicios de recursos industriales existentes para
poder diseflar un sistema adecuado de control de calidad en el
vulcanizado.

3. Establecer las normas a seguir para poder disefiar el sistema de control
de calidad.

4. Reducir el desperdicio y mejorar la calidad del producto en el
departamento de vulcanizado.

5. Establecer una guia general facil de seguir de los aspectos de calidad
que deben ser tomados en cuenta cuando se disefia un sistema de
control de calidad.

6. Disefiar un sistema de control de calidad adecuado para la manufactura
del calzado dentro de la Industria de Calzado Coban, para fortalecer su
posicion competitiva ante las otras empresas.

7. Definir la retroalimentacion del sistema, para contribuir a su control y

mejora constante.



INTRODUCCION

En la actualidad no importa el tipo de producto, lo mas importante es que
garantice calidad. La calidad es un término que tanto el consumidor como el
productor deben tomar en cuenta en todo momento, ya sea para compra 0

venta de cualquier producto o servicio.

Industria de Calzado Coban, S. A., nacié para proveer a sus clientes y
consumidores productos que satisfagan sus necesidades de calidad y precio,
conscientes de que constituyen la razon béasica de sus operaciones.
Actualmente produce zapatos de trabajo para los segmentos industrial y
agricola, zapato casual y deportivo, ambos se producen en diferentes tallas:

caballero, juvenil, nifio, dama y nifia.

Industria de Calzado Coban, S. A. es una empresa lider en su mercado,
por lo que debe mantener los niveles Optimos de calidad que éste exige
ofreciendo productos de alta calidad. Es importante para la industria de
Calzado Coban producir un par de zapatos que garantice calidad debido a que
el mismo compite a nivel nacional y centroamericano. Por lo que producir un
zapato sin fallas manufactureras, garantiza calidad, satisface al cliente y lo mas

importante es un producto competitivo.
Al manufacturar un producto de calidad se garantiza una mejor

oportunidad de crecer en el mercado. La imagen de la empresa se refleja en el
producto, por lo que el cliente confia en lo que le brinda.

Xl



Los resultados del producto de calidad, benefician principalmente a la
empresa, evitando en el producto terminado, reclamos del cliente y
devoluciones. Por lo que un sistema de control de calidad mejora la
produccion, evita pérdidas de materia prima y operaciones innecesarias dentro
del proceso. Por consiguiente se reduciran los costos reflejandose ésto en el
precio del producto terminado lo cual incrementa las ventas y el consumidor

adquiere un producto que le satisface.

El presente trabajo de graduacion describe en el primer capitulo la
localizacion de la planta textil de la Industria de Calzado Coban, su historia,
caracteristicas del edificio, su estructura organizacional y metas como empresa
productiva. En el segundo capitulo se analiza la situacion actual del
departamento de vulcanizado, la descripcidn del proceso y sus respectivos
diagramas de produccién. La mano de obra que interviene en el proceso, el
recurso econémico Yy las herramientas, equipo y maquinaria necesaria para la

produccion del calzado vulcanizado.

En el tercer capitulo se desarrolla un estudio de tiempo y se determinan
las herramientas que se deben considerar para disefar un sistema de control
de calidad que permita conocer los puntos criticos dentro del proceso de
vulcanizado. En el cuarto capitulo se determinan los mecanismos del disefio de
un sistema de control de calidad, analizando las ventajas y desventajas del
mismo. Se describen las etapas del disefio del sistema de control de calidad
considerando los recursos humanos y materiales, y la asignacién de actividades
para el mismo. Por ultimo, en el capitulo cinco, se sugiere la mejora continua y
el seguimiento de resultados. Proponiendo procedimientos de control de la
calidad, que al aplicarlos logren obtener un producto de calidad al menor costo
y tiempo de produccion y lo mas importante de este sistema es llevar a cabo la

retroalimentacion para proporcionar mejoras continuas al sistema.

X1



1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Informacion de la planta textil de la Industria de Calzado Coban

En enero de 1992, Calzado Coban inicié labores en la planta de
Guatemala de la zona 7 llamada Calzado el Istmo, trabajando alli todo el
zapato textil en los estilos Joger, Gomitas, Cotorreas, Campus, Converse Junior
y de adulto; en piel se elaboraba: Campo Coban alto y bajo (6" y 8”).

En 1995 Calzado el Istmo es trasladado a la zona 12, cambiandole el

nombre por planta textil Guatemala.

Bajo mucha presion, con desavenencias, con incomodidades y sin
produccion se logré montar la maquinaria de la planta con la ayuda de los
trabajadores de ese tiempo. Luego de una baja de produccién, se lograron
recuperar; siendo asi el 11 de mayo de 1995 el dia que se termind el primer par

de zapatos Joger. Quedando este dia como el aniversario de la planta.

Su calidad le permite competir con productos de Estados Unidos y
Japédn, por lo que se puede decir que Industria de Calzado Coban, S.A. tiene un
pasado glorioso y que su futuro es brillante y lo seguira siendo gracias a la

participacion y colaboracion de todo su personal.

Lema
«Trabajando en equipo, llegaremos al progreso con

un buen aprovechamiento de nuestros recursos«



1.1.1 Localizacién de la planta textil

La planta textil de Industria de Calzado Cobéan se ubica en la 24 calle 20-
56, zona 12, del Municipio de Guatemala en el departamento de Guatemala, C.

A. En lafigura 1 se muestra la localizacion geografica del edificio.

Figura 1. Localizacion geografica de la planta textil

Fuente: Pagina Web INGUAT www.inguat.gob.net.gt



http://www.inguat.gob.net.gt/

1.1.2 Historiade laIndustria de Calzado Coban

En 1914 Alfonso Herring de nacionalidad alemana, funda en San
Cristobal, Alta Verapaz, la teneria Casan. Su primer producto lo constituy6 la
suela de res. Se inicio el primer mocasin chilero y la polaina de cuero que se

ataba al muslo de la pierna.

En 1920 se establece una talabarteria. Para el siguiente afio un taller
completo para la fabricacion de calzado y se amplia la teneria. Se introduce a la
produccion la bota Federica y zapato Burro, por el cual se conoceria Calzado

Coban en los afos venideros.

En 1927 se inaugura la Hidroeléctrica San Joaquin, para abastecer tanto

a la fabrica como a la villa.

Asi llega el afio 1951 en que el empresario Miguel Torrebiarte Sobanin
adquiere la empresa quien con su dinamismo y capacidad empresarial logra un
desarrollo en la productividad de Calzado Cobéan. Los productos se renovan, se
amplian, hay un incremento en las instalaciones y en 1955 se abre la primera
tienda, que posteriormente constituiria la cadena de tiendas de Industria de
Calzado Coban, S.A. Para 1960 se constituyé en una fabrica en forma; que

comprende secciones de calzado de piel, de tela y vulcanizados.

La huella que dejo el Sr. Miguel Torrebiarte trascendié lo empresarial, ya
gue tenia comprensién por la gente y sus necesidades; auténtico calor humano
en la relacion con los obreros y comunidad de San Cristobal, imprimi6é un sello
especial en Calzado Coban que aun hoy perdura. Al fallecer el Sr. Miguel
Torrebiarte, sus herederos asumieron diferentes responsabilidades en la

empresa.



Hoy Industria de Calzado Coban S. A. esta formada por un moderno
complejo industrial en San Cristobal, Alta Verapaz, sus oficinas centrales
ubicadas en la ciudad de Guatemala, una planta encargada de la fabricacién de
calzado y la bodega central de materia prima y producto terminado también

ubicada en la ciudad de Guatemala.

Actualmente el ingeniero José Carmelo Torrebiarte Lantzandorffer es el

Gerente General de la empresa Calzado Coban.

1.1.3 Descripcion del edificio

Esta es una planta que se compone de dos areas, la primera cuenta con
paredes de block limpio sisado de 0.15 * 0.20 * 0.40 mts, piso de planchas de
concreto independientes y techo de lamina de zinc, dentro de la misma existe
una area de dos niveles, en donde el segundo nivel cuenta con un comedor
para el personal y servicios sanitarios para administracion; en el primer nivel se
tienen las oficinas administrativas, vestidores y servicios sanitarios para el

personal operativo.

La segunda area posee techos con naves de diferente altura para
ventilacion artificial, siendo las paredes y pisos de igual condicion que la
primera. En el area uno se tienen los siguientes departamentos: programacion
de produccién, compras y bodega de materia prima. En el area dos estan los

departamentos: vulcanizado, empaque y mantenimiento.



Por lo anteriormente expuesto, la planta se clasifica de acuerdo a sus
caracteristicas como una planta de segunda categoria (segun clasificacion de
tipos de edificios que hace el ingeniero Sergio Torres en su tesis Ingenieria de

plantas).

1.1.4 Mision de la Industria de Calzado Coban

Grupo Coban competird en el mercado global como una compafiia de
manufactura, que distribuye y comercializa materias primas y calzado terminado

enfocado a satisfacer los requerimientos del cliente.

Para alcanzar esto, trabaja como un equipo y acepta los cambios que la

globalizacion imponga.

Dicha integracion esta basada en principios de ética y moral, compartidos
por los accionistas, administradores, colaboradores y proveedores. Por tanto,
mejora continuamente el conocimiento y capacidad para satisfacer los

requerimientos del cliente.

1.1.5 Vision de la Industria de Calzado Coban

Grupo Cobéan sera el lider regional en la manufactura y distribucién de
calzado. Basado este crecimiento en el uso adecuado de los recursos,
promoviendo la eliminacion del desperdicio, asi se reducira el impacto negativo

en el medio ambiente y creando las condiciones para el desarrollo sostenible.



Para alcanzar esto grupo Coban, dedicard una parte significativa en la

educacién y profesionalizacién de sus colaboradores para convertirlos de clase

mundial.

1.1.6 Metas de la Industria de Calzado Coban

Industria de Calzado Cobéan, S.A. es una empresa que cuenta con mucho

entusiasmo y deseos de crecer, por lo que se han trazado las siguientes metas

Lograr la maximizacion de la satisfaccion del cliente, e

incrementar la participacion del mercado y de las utilidades.

Colocar al alcance de los clientes y mercado potencial calzado de
buena calidad a un precio competitivo, que cubra las necesidades

y deseos de ambos grupos.

Crear relaciones comerciales leales con intermediarios, que
permitan incrementar los volimenes de ventas y margenes para

los involucrados.

Lograr una cobertura y penetracion del mercado del continente
americano, que permita comercializar productos en economia de

gran escala.

Posicionar en la mente del consumidor marcas propias que

identifiquen lineas de calzado y conceptos de vida.



e Buscar nuevos segmentos de mercado, nuevos clientes, dentro del

mercado. Puedan haber clientes interesados en el producto.

e Servicio, calidad y precio

1.2 Tipo de actividad productiva

El producto al que se dedica la empresa es el calzado, fabricado tanto en
piel como en textil. La piel es procesada por la misma empresa en planta San
Cristébal, siendo ésta la que provee de materia prima a la planta textil en
Guatemala. Para el calzado de textil se tiene un proveedor para el suministro de
materia prima, ya que la empresa no cuenta con la maquinaria adecuada para

procesar este tipo de material.

Calzado Coban es una empresa que se dedica a la produccién de
calzado de seguridad industrial. Dentro de los estilos de calzado se especializa
en el calzado de trabajo, variando los diferentes estilos de acuerdo a la
necesidad del cliente.

El proceso completo del zapato inicia con el corte de las piezas: cuello,
ribete, lengleta, refuerzo cafa, cafia, refuerzo talén, talonera, pala, forro pala,
refuerzo puntera, sobreplantilla, plantilla, refuerzo plantilla, cambrayén, retacon,
talon, calzamedia, refuerzo calzamedia, y el preparado de las mismas, luego
son llevadas a la bodega para registrar la cantidad de piezas cortadas y

preparadas.



Al dia siguiente estas piezas pasan al departamento de pespunte donde
son unidas por medio de las distintas maquinas de coser necesarias para el
estilo deseado; al final del dia todos los cortes son llevados a bodega para ser
contados guardados para el siguiente proceso; y el ultimo dia, los cortes pasan

al area de: vulcanizado, montado o inyectado dependiendo del estilo trabajado.

En el area de montado se lleva a cabo la colocacion de la suela
respectiva por medio de un proceso de varias operaciones; en inyectado el
proceso es por medio de la inyeccidbn de PVC, siendo inyectado éste a
temperaturas de 150 grados centigrados en un molde, el cual tiene la forma de
la suela prevista para cada uno de los estilos a trabajar. En este proceso sélo
se necesita una operacion para colocarle suela al zapato (inyectado). En el area
de vulcanizado, es por medio de mezcla Barwell, siendo vulcanizada a
temperatura de 160 grados centigrados en una maquina vulcanizadora que
tiene un piso en forma de la suela prevista para cada estilo a trabajar.

La produccién de la planta en Guatemala de la Industria de Calzado
Coban es continua. Su producto es para toda época y se produce en grandes
cantidades, a la vez que sus pedidos son constantes, sus ciclos de fabricacion

son cortos, lo que corrobora su tipo continuo.



Figura 2. Modelo de la bota tipo Jungla
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1.3 Estructura organizacional

En el organigrama se describen o representan las lineas de autoridad,
responsabilidad y la relacion que existe entre los diferentes puestos.

También establece un principio fundamental en toda organizacion, sea
esta gubernamental, estatal o lucrativa, que es el principio de escalonamiento,
ya que existe la necesidad de una clara cadena de mando que enlace a cada
miembro de Industrias de Calzado Coban, con alguien en el nivel superior hasta

llegar a la cima del organigrama.

En la figura 3, se presenta el organigrama en forma general, de la

estructura organizacional de Industrias de Calzado Coban, S.A.
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Figura 3. Organigrama de la Industria de Calzado Cobéan, S.A.
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1.4 Politicade calidad

Su calidad le permite ademés de distribuir el producto en todo el pais,
exportar hacia Costa Rica, Honduras, Nicaragua, Panama, Estados Unidos y
contar con una red de tiendas distribuidas en todo el pais y El Salvador.

También tiene una tienda en Estados Unidos con el nombre de Tikal.

También produce su propia piel y algunos insumos y materias primas
para la fabricacion del zapato, por lo que le permite competir, como se

menciono, con productos de Estados Unidos y Japoén.

Para lograr la mejor politica de calidad Industria de Calzado Coban,
utiliza las herramientas administrativas para controlar y asegurar el nivel de

calidad en la empresa.

El control de calidad tiene una alta relacién en forma coordinada con lo
que es el area de mercadeo, en lo que se refiere en formas del producto para la
satisfaccion de los deseos del cliente como también a lo que se refiere a quejas
y problemas técnicos que pudiera tener determinado calzado. Trabaja muy de
cerca con produccion para el control del proceso del calzado para el mejor

resultado de los productos.

En el area de compras adquiere las mejores materias primas, con el fin
de obtener el mejor resultado posible y finalmente con la gerencia, para el logro
de una motivacion del elemento humano que permita un flujo efectivo de

produccion, con el minimo de errores y el maximo de creatividad y rendimiento.
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2. SITUACION ACTUAL

El departamento de vulcanizado actualmente forma parte de los

diferentes procesos de la planta textil de la Industria de Calzado Coban.

2.1 Descripcion del departamento de vulcanizado

En este departamento se realiza el vulcanizado de calzado, el cual inicia
desde el cardado hasta cumplir con el vulcanizado, que es la operacion de la
union de mezcla con el corte del calzado. Para tener una idea mas clara de la
descripcion del proceso se muestran los diagramas de operaciones y recorrido
en este capitulo. Este departamento consta de dos tipos de maquinas: las
Novas, maquinas neumaticas, en las tallas de la 5 a la 10, las Cemas,
maquinas hidraulicas, en las tallas 7-9, 11-12 (ver Fig. 8 y 9). En ambas
maquinas se realizan dos estilos de calzado: la bota Jungla y la bota de

Tarugos.

2.2 Descripcion y caracteristicas del proceso actual de vulcanizado

El proceso inicia con el transporte del corte de bodega de materia prima
de la planta de San Cristébal, Alta Verapaz a la bodega de producto terminado
de la ciudad capital. El corte es solicitado por planta textil para ser procesado,
donde es extraido de las cajas para ser colocado en carros y luego ser cardado
por el operario que realiza la operacion del vulcanizado. Paralelamente a esto el
operario troquela la herradura para el vulcanizado y corta los trozos de madera,

que sirven para el llenado de tacén.
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Otro operario agrega pegamento negro al talon para colocarle la
herradura al corte y luego procede al pasado, ya realizada la operacién se
colocan nuevamente los cortes en carros, €stos son transportados directamente
al departamento de vulcanizado, donde cada operario extrae el corte del carro

para tallar la herradura y agregarle pegamento negro a toda la base del corte.

Cada corte debe esperar una hora de secado para poder ser
vulcanizado, asi mismo, la maquina debe ser previamente calentada de 60 a 90
minutos antes del primer vulcanizado. El operario debe inspeccionar la
temperatura de los pisos y anillos, asi como la presion de la maquina.
Después de la hora de secado del pegamento negro, se procede a llenar el piso
con la mezcla, la cual es activada anteriormente y se coloca el trozo de madera
en la parte del tacoén, se coloca la horma, previamente se le ha colocado el
corte y se cierran los anillos para empezar la operacion de vulcanizado, la cual

dura 15 minutos.

Una vez vulcanizado el zapato se retira la horma y se inspecciona que el
zapato no esté defectuoso, es decir, esté bien vulcanizado, no esté despegado,
el corte no tenga dafios, como mordeduras hechas por la maquina, asi también
se verifica que el grosor de la suela no exceda de los 12 mm. Luego de ser
inspeccionado por el operario encargado del vulcanizado, el zapato es colocado

en carros.

El dia siguiente de la operacion de vulcanizado se realiza el recorte de
los sobrantes de la operacion, seguidamente se realiza la prueba de despegue,
la cual consiste en una prueba de resistencia de un peso, W = 30 kilos, cuando
se ha verificado que el zapato no se despega, se lija el contorno de la suela, se
agrega lavador para eliminar el pegamento en la piel luego se cepilla para

eliminar por completo los sobrantes.
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Terminada esta operacion se traslada el zapato al resanado, dandole asi
un brillo final por medio de soplete. Se cubren dafios en la piel con crayén
negro y en la suela con el mismo material adherido con super bonder, se cubren
dafios ocasionados por el vulcanizado. Por ultimo se debe inspeccionar que no
lleve restos de pegamento que esté bien vulcanizado, para colocarle la plantilla,

etiquetas, cintas, y finalmente empacar cada par en cajas pequefas.

2.2.1 Diagrama actual de operaciones del proceso

En este diagrama se aprecia la secuencia cronolégica de todas las
operaciones necesarias para la operacion de vulcanizado de la bota Jungla,
margenes de tiempo y materiales necesarios, abarcando desde el cardado del
corte y material de empaque hasta el empaque del producto final. Sefiala la
entrada de todos los componentes al ensamble principal de la bota Jungla. Ver

figura 4.

2.2.2 Diagrama actual de flujo del proceso

En este diagrama se aprecian especialmente los costos ocultos, ademas
de las operaciones necesarias para el proceso de vulcanizado, los margenes de
tiempo, abarcando desde la bodega de donde se adquiere el corte hasta el
departamento de empaque. Este diagrama utiliza el mismo concepto del
diagrama de operaciones, solo que se indicaran los trasportes, demoras, y

almacenamiento que se efectien dentro del proceso. Ver figura 5.
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Figura 4.

Diagrama actual de operaciones del proceso

Concepto: Fabricacion de estilo Jungla
Departamento: Vulcanizado Fecha: junio del 2003
Inicia en: Cardado Finaliza en: B.P.T.
Meétodo: Actual Elaborado por : Br. Claudia Torres
Hoja: 1/3
0.44 min. Cardar la base del corte
0.08 min. Pegar la herradura al corte
. Troquelar la .
0.09 min{ 4 her?adura 0.41 min. Realizar el pasado
0.37 min. ° Tallar la herradura
. Agregar pegamento en la
. Inspeccionar la presion y la
0.024 min( 7 Cortar la madera 0.88 min. /1\ temperatura de los pisos y anillos. Y
\ / colocar el corte en la horma.
|
. Llenar el piso, (mezcla, madera) y colocar la
0.74 min. horma en el piso y cerrar los anillos.
15 min. ° Vulcanizar y activar la mezcla.
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Continuacion

Concepto:

Inicia en:
Método:

Departamento:

Fabricacion de estilo Jungla

Vulcanizado Fecha: junio del 2003

Cardado Finaliza en: B.P.T.

Actual Elaborado por: Br. Claudia Torres
Hoja: 2/3

0.74 min /2\ Retirar la horma e inspeccionar
' " N/ el vulcanizado
1.75 min. GD Cortar sobrantes del vulcanizado
0.43 min. QD Prueba de despegue
0.87 min. GD Lijar el contorno

Agregar lavador, retirar el

1.10 min. 13 pegamento y cepillar el zapato

Agregar crayon a la piel y
0.96 min. laca en el contorno del zapato
0.18 min. @ Darle brillo al zapato
/ 3\ Inspeccionar y resanar el
0.74 min. \ / zapato
Empaque
1.24 min. bad
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Continuacién

Concepto: Fabricacion de estilo Jungla

Departamento: Vulcanizado Fecha: junio del 2003

Inicia en: Cardado Finaliza en: B.P.T.

Meétodo: Actual Elaborado por: Br. Claudia Torres

Hoja: 3/3
RESUMEN
SiIMBOLO ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO (min.)
Q OPERACION 16 24.52
/ \ COMBINACION 3
N 2.38
TOTAL 26.90
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Figura 5. Diagrama actual de flujo del proceso

Concepto: Fabricacion de estilo Jungla

Departamento: Vulcanizado Fecha: junio del 2003

Inicia en: Bodega Finaliza en: B.P.T.

El método es: Actual Elaborado por: Br. Claudia Torres

Hoja: 1/4
B.M.P
. Troquelar la ;
0.09min{ 4 ) peradura 0.44 min. Cardado
0.08 min. 0 Pegar la herradura
4 mts.. 1.80 “ Transporte
0.37 min. G Tallar la herradura
] Agregar pegamento en la suela
0.76 min.
ooaminf 6 Cortar la 60 min. Esperar el secado del pegamento
' ' madera
/ \ Inspeccionar  la  presion vy
0.88 min. 1 temperatura  del anillo y piso.
\ / Ademas colocar el corte en la
' horma.
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Continuacién

Concepto:
Departamento:
Inicia en:

El método es:

Fabricacion de estilo Jungla

Vulcanizado Fecha: junio del 2003

Bodega Finaliza en: B.P.T.

Actual Elaborado por: Br. Claudia Torres
Hoja: 2/4

0.74 min.

15 min.

0.74 min.

3 mts., 0.37 min.

1440 min.

1.75 min.

0.43 min.

0.87 min.

1.10 min.

0.96 min.

SO OTHHEO-O-6

20

Llenar el piso, (mezcla y madera).
Colocar la horma y cerrar los
anillos

Vulcanizado, activar la mezcla

Retirar horma e inspeccionar el
villcanizado

Transporte a empaque

Enfriamiento del zapato para
narantizar el vulcanizado.

Cortar sobrantes del vulcanizado

Prueba de despegue

Lijar el contorno de la suela

Agregar lavador, retirar
pegamento y cepillar el zapato

Agregar crayon a la piel y laca
en el contorno del 7anato



Continuacion

Concepto:

Inicia en:
Método

Departamento:

Fabricacion de estilo Jungla

Vulcanizado Fecha: Junio del 2,003

Bodega Finaliza en: B.P.T.

Actual Elaborado por: Br. Claudia Torres
Hoja : 3/4

0.18 min. e Darle brillo al zapato

0.74 mi / 3\ Inspeccionar y resanar el zapato
. min.
N/

1.24min. @ Empaque

25 mts, 4.67 min.

4 Transporte a bodega de P.T

; 2 ; B.P.T
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Continuacion

Concepto: Fabricacion de estilo Jungla
Departamento: Vulcanizado Fecha: Junio del 2,003
Inicia en: Bodega Finaliza en: B.P.T.
El método es: Actual Elaborado por: Br. Claudia Torres
Hoja : 4/4
RESUMEN
] TIEMPO |DISTANCIA
SIMBOLO | ACTIVIDAD |[CANTIDAD _
(min.) (CM)
Q OPERACION 18 24.52
\_ COMBINACION 3
2.38
) DEMORA 2 1500
:> TRANSPORTE 4 4.67 45.5
TOTAL [1531.57 45.5
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2.2.3 Diagrama actual de recorrido del proceso

El diagrama de recorrido del proceso es una herramienta muy valiosa
como complemento de los diagramas de procesos, pues en €l se pueden
encontrar las areas de posible congestionamiento de transito y facilita la
distribucion de la planta. Aun cuando el diagrama de flujo de proceso suministra
la mayor parte de la informacion pertinente relacionada con un proceso de
fabricacion no es una representacion objetiva en el plano del curso del trabajo.

Algunas veces esta informacion sirve para desarrollar un nuevo método. Ver

figura 6.

Figura 6. Diagrama de recorrido
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2.3 Descripcion de la maquinaria utilizada en el Depto. de vulcanizado

Bésicamente en el proceso de vulcanizado se utilizan dos tipos de

maquinas: la Nova y la Cema, auxiliandose éstas de un horno tostador eléctrico.
e Horno tostador: horno eléctrico, exclusivamente utilizado para la

activacion de la mezcla y madera, su voltaje es de 220, marca
Black&Decker. Ver figura 7.

Figura7. Horno tostador
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e Maquina Cema: ésta es una maquina hidraulica, utilizada para elaborar
botas del tipo Jungla y media bota con y sin punta de acero, en las tallas
del 5 al 10. Ver figura 8.

Figura8. Maquina Cema

e MaAaquina nova: ésta es una maquina neumatica utilizada para elaborar
botas del tipo Jungla y media bota sin punta de acero, en las tallas 7, 8,
9,11y 12. Ver figura 9.

Figura9. Maquina Nova
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2.4 Descripcion del equipo utilizado en el Depto. de vulcanizado

El equipo que interviene en el proceso de vulcanizado es

e Maquina fimac: utilizada para unir la herradura al corte por medio de
una costura, es decir, realiza la operacién del pasado.

e Maquina para cardar: utilizada para cardar el contorno del corte, para
qgue el pegamento se adhiera mejor.

e Sierra circular: utilizada para cortar la madera.
Ademas se utilizan las siguientes herramientas

e El martillo de zapatero o de remendoén, mostrado en la figura 10, fija
la piel sobre la horma de madera y la clava de forma provisional.

Después la pala se cose al cerquillo y se retiran las agujas.
El martillo a veces esta magnetizado para facilitar el manejo de las

pequefias agujas. Para tallar el corte a la horma es recomendable utilizar un

martillo de caucho, para no dafar la piel.

Figura 10. El martillo de zapatero o de remendon
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o La cuchilla, mostrada en la figura 11 es una sencilla pieza de metal y sirve
para cortar las partes inferiores del zapato. El mango esta cubierto por
varias capas de piel para que el operario no se lastime las palmas de las

manos durante el corte, ya que debe ejercer fuerza.

Figura 11. Cuchilla

Adicionalmente se utilizan brochas o cepillos, los cuales se utilizan para
aplicar manualmente adhesivos, ver figura 12, llaves de cola y dispensador para

el silicon.

Figura 12. Brochas y cepillos
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2.5 Caracteristicas del recurso humano en el Depto. de vulcanizado

El personal que labora en el departamento de vulcanizado debe ser
capacitado previamente a iniciar actividades ya que es un proceso repetitivo, en
el cual cada operacidn es constante y se debe realizar en determinado lapso de
tiempo, por lo que el proceso requiere un personal con las siguientes

caracteristicas:

e Nivel académico primario
e Ser del sexo masculino
e Tener consistencia fisica

e Deseos de trabajar

2.6 Recurso econdmico

Industrias de Calzado Coban es una sociedad anénima que cuenta con
financiamiento propio con aportaciones de los socios, para producir productos
propios elaborados en sus plantas de produccion, planta textil y la planta de
San Cristébal. Asi mismo exportar zapatos e importar insumos para la

elaboracion de sus productos y distribuirlos en las tiendas.

2.7 Almacenamiento actual del calzado

El almacenamiento inicia con el empaque del calzado en una caja
rectangular cuyo tamafo es 24x35x13 cm., identificando en la tapa delantera el
estilo y talla de zapato que almacenara y en la cara superior del empaque
contiene el logo de Calzado Coban y en las caras laterales se indica el estilo,

color y talla de cada par de zapatos.
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El material de empaque de las botas varia segun las exigencias del
consumidor final, por ejemplo, en el mercado de Panama se utiliza un bolsa
plastica para empacar el par de botas y éstas se deben colocar en cajas las
cuales se identifican con el logo de Calzado Coban, talla, estilo y color.
Finalmente se empacan en cajas master cuyo contenido debe ser 15 pares de

zapatos.

Al encontrarse el producto terminado en las cajas master es enviado al
dia siguiente a la bodega de producto terminado, la cual se encarga de
descargar todo el producto que provenga de cualquiera de las plantas, planta
textil o planta San Cristébal. Acondicionar el producto dentro de la bodega de
producto terminado, asi como despacha, carga y transporta los pedidos, para
ser entregados a los clientes o tiendas en el area departamental, capital o

exportacion.

2.8 Distribucion actual del calzado

Basicamente este producto es dirigido a pequefios talleres de mecénica,
gasolineras, empresas de construccion, electricistas, entre otras. Las botas
Jungla y las botas con punta de acero, tienen su principal demanda en
empresas de seguridad privada, debido a las caracteristicas que tiene el

producto y similitud con las botas militares utilizadas por el ejercito.

Ademas, este producto es distribuido a todo el pais en un 17% de su
produccion total, un 17% es exportado a Honduras, 12% a Costa Rica, 36% a
Panama, y un 9% a El Salvador y Nicaragua respectivamente. El trasporte
utilizado en el interior del pais es por medio de camiones, en las tiendas de la
capital por paneles y la exportacion en furgones.
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3. PROPUESTA DE UN SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD
PARA EL DEPARTAMENTO DE VULCANIZADO DENTRO DE
LA PLANTA TEXTIL DE CALZADO COBAN

El analisis de los datos medidos permite obtener informacién sobre la
calidad del producto, estudiar y corregir el funcionamiento del proceso y aceptar
o rechazar lotes de producto. En todos estos casos es necesario tomar
decisiones y estas decisiones dependen del andlisis de los datos. Los valores
numericos presentan fluctuacion aleatoria y por lo tanto para analizarlos es
necesario recurrir a técnicas estadisticas que permitan visualizar y tener en

cuenta la variabilidad a la hora de tomar las decisiones.

3.1 Herramientas estadisticas mas utilizadas en el control de procesos

industriales

Estas herramientas pueden ser descritas genéricamente como métodos
para la mejora continua y la solucion de problemas. Consisten en técnicas
gréficas que ayudan a comprender los procesos de trabajo de las

organizaciones para promover su mejoramiento.
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3.1.1. Medidas de tendencia central

Media aritmética: es el valor representativo de una serie de
observaciones, se calcula dividiendo la suma de los valores individuales del

grupo de observaciones entre el numero total de observaciones del grupo.

Mediana: es el punto medio de los numeros en una distribucion de
frecuencias. Es decir, es el valor arriba del cual existen tantos casos como

abajo del mismao.

Moda: es el valor que mas se repite en la distribucién de frecuencias.
Cuando hay dos modos, entonces se dice que la poblacién es bimodal, pero si

existen mas de dos, se dice que es multimodal.

Se puede notar que todas estas medidas de tendencia central indican

donde se encuentra el centro de la distribucion.

3.1.2 Diagrama de control

Es un método estadistico utilizado principalmente para el estudio y
control de los procesos repetidos. Puede servir en primer lugar para definir la
meta o el estandar de un proceso que la gerencia debe alcanzar, puede ser
utilizado como instrumento para alcanzar esa meta y ademas es utilizado como

instrumento para juzgar si la meta fue alcanzada. (1)
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Al utilizar los diagramas de control para el estudio del comportamiento de
los procesos productivos, se debe tener mucho cuidado en detectar la variacién
al azar y la variacion asignable, ya que de esto dependera la posibilidad de
detectar cambios en la calidad que son provocados por alguna causa especial

gue puede ser eliminada, retornando entonces el proceso a su variacion al azar.

Cuando se grafica un diagrama de control se hace referencia de los
limites de control los cuales son limites de probabilidad que determinan los

limites de la variacién del proceso por causas al azar o causales. (2)

Cuanto mas pequefos sean los limites, mayor serd la probabilidad de
qgue si un punto cae fuera de éstos, la causa de esta variacion, sea una causa

asignable.

Existen varias aplicaciones de los diagramas de control y éstas
dependen del tipo de caracteristicas que se quieran estudiar, ya que se tienen
caracteristicas que son representadas por atributos (pasa, no pasa), caso en el
cual se utiliza el gréfico P, NP, U, C; y otras que son por variables (nUmeros

reales), en cuyo caso se utilizan los gréaficos de X, R.

3.1.3 Muestreo de aceptacién

Es un método para determinar la calidad de una poblacién o universo a
partir de la inspeccion de una muestra de dicha poblacion. Esta técnica se
puede utilizar para producto terminado o para la recepcion de materia prima ya
que la inspeccion al 100% de todos los productos terminados y de los

suministros de entrada es mas costosa que la inspeccion de algunas muestras.
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Ademas, en algunos casos ciertas inspecciones requieren la destrucciéon
del producto y seria impractico realizar una inspeccion al 100% ya que causa
aburrimiento y fatiga al inspector. (3)

El concepto basico radica en que, de los valores observados de la
muestra, se pueden hacer inferencias acerca de esos mismos valores en la

poblacién de la cual fue tomada la muestra.

Existen varios tipos de muestreo, entre aquellos que tienen mayor

aplicacion estan:

a) Muestreo simple: consiste en seleccionar una muestra aleatoria de "n"
articulos del lote. Si el numero de unidades defectuosas es menor o igual al
namero de aceptacion " e " (cantidad de producto defectuoso hasta el cual el
lote serd aceptado), el lote se acepta, caso contrario se rechaza.

b) Muestreo doble: para poder aplicarlo se deben establecer dos criterios de
aceptacion (ci, c;) y se realiza de la siguiente manera se obtiene una
muestra de tamafio "n;' y si el nUmero de articulos defectuosos es menor
que el criterio de aceptacién "c;", entonces se acepta el lote, si el niumero de
articulos defectuosos es mayor que " cy", éste se rechaza, pero si esta entre
el intervalo de "c; y ¢,": se toma una segunda muestra "n,” y se cuentan los

articulos defectuosos.

Si al sumar los articulos defectuosos encontrados en la primera muestra
con los defectos encontrados en la segunda muestra da un valor menor al valor
de "c,", entonces se acepta el lote; pero si la suma de los defectos encontrados
en la primera y segunda muestra proporciona un valor mayor al "c,", entonces

se rechaza la muestra.
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3.2 Estudio de tiempos y movimientos

El estudio de tiempos y el estudio de movimientos son dos
procedimientos distintos. Sin embargo, cuando se utilizan por el ingeniero se
emplean casi siempre unidos entre si, de modo que el nombre de dichos
procedimientos combinados, como originalmente lo us6 Frederick W. Taylor, es

todavia completamente apropiado.

De acuerdo con la terminologia estandar de ingenieria industrial de la
ASME (standar industrial engineering terminology), el estudio de movimientos

se define por:

“... el analisis de los movimientos manuales y de los 0jos que se realizan
en el ciclo de una operacion o de un trabajo con el fin de eliminar movimientos
indtiles y de establecer una mejor sucesién y coordinacion de dichos

movimientos. (4)

En la misma publicacion se define el estudio de los tiempos por:

. el procedimiento por el cual se determina el tiempo real empleado
para realizar una operacion, o subdivisiones o elementos de ella, por medio de

un conveniente medidor y registrado del tiempo.

El procedimiento comprende corrientemente, pero no siempre, el ajuste
del tiempo real, que resulta en las ejecuciones clasificadas, para reducir el
tiempo que se necesitara para que realice la tarea un obrero al paso normal

(estandar) y siguiendo un método estandarizado bajo condiciones normales."

(5).
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Se han hecho intentos para separar las dos funciones y asignar cada una
a un especialista. Aunque el estudio de movimientos trata del método y el
estudio de tiempos se ocupa de éstos, en la labor practica de su aplicacién los
dos son casi inseparables. El método fija el tiempo necesario y éste determina
cual de dos o mas métodos es mejor. Por tanto, se ha visto que es mejor que
ambas funciones sean desempefadas por la misma persona. Por simplicidad
se dice que esta persona es la encargada del estudio de tiempos, la cual realiza
varias clases de estudios de movimientos o de métodos como parte de su labor

regular.

Los fines de este estudio de tiempos y movimientos son: someter cada
operacion del trabajo de una pieza dada a un analisis minucioso para eliminar
toda operacién innecesaria y determinar el procedimiento mas rapido y mejor de
realizar cada una de las operaciones que se precisen estandarizar. Ademas, el
equipo, los métodos y las condiciones de trabajo; luego y no hasta después,
determinar por medio de mediciones cientificas el nUmero de horas estandares

en las cuales puede ejecutar la tarea un obrero medio.

3.2.1 Estudio de tiempos en el departamento de vulcanizado

El departamento de vulcanizado no cuenta con tiempos estandarizados,
siendo asi su control de la produccion diaria empirico, ya que se basan en la

experiencia del supervisor y no en datos calculados.
La produccion se lleva a cabo con base en metas diarias, o sea que el

supervisor indica cuantos pares se deben producir e indicara las horas en que

se deben realizar.
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El estudio de tiempos en el departamento de vulcanizado implica
establecer la técnica de un tiempo estandar y estudiar la mano de obra directa,
con base en la medicion del contenido de trabajo, con la debida consideracion

de la fatiga y las demoras personales y los retrasos inevitables.

Para realizar el estudio de tiempo, se capacit6 al trabajador para eliminar
toda operacion innecesaria, determinar procedimiento mas rapido y mejorar la

realizacion de cada operacion.

A continuacion se presenta el tiempo cronometrado de las operaciones
para vulcanizar un par botas del estilo Jungla, obtenido de la toma de tiempos

con crondmetro en 10 ciclos.

Tabla l. Tiempo cronometrado del proceso de vulcanizado
Area : Vulcanizado Inicio : 07:30
Estilo : Bota Jungla Final : 17:00

Tc
(min.)
1 |Cardado 0.44
2 |Pasado 0.41
3 |Agregar pegamento en el corte 0.76
4 |Colocar la mezcla y el tarugo 0.88
5 |Colocar la hormay cerrar los anillos | 0.74
6 |Vulcanizado 14.86
7 |Retirar horma e inspeccionar 0.7
8 |Cortar sobrantes del vulcanizado 1.7
9 |Prueba de despegue 0.43
10 |Lijar el contorno 0.87
11 |Lavador, retirar pegamento y cepillar | 1.1
12 |Agregar crayon a la piel 0.96
13 |[Resanado e inspeccion 0.74
14 |[Empaque 1.24
Sumatoria = | 25.83
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3.2.2 Analisis del estudio de tiempos

El analisis del estudio de tiempos es fundamental para ahorrar una gran
cantidad de esfuerzo, determinar la cantidad de salida esperada de produccion
de un trabajador, también se utiliza para planear y controlar los costos directos

de mano de obra.

Este estudio viene a sugerir cada vez mas mejoras, que tanta mano de
obra se requiere, proyectar la capacidad disponible, evaluar el comportamiento
del trabajador y también ayudar a determinar el costo o el precio de un
producto. En la mayoria de las organizaciones, el calculo exitoso del precio es

crucial para la sobrevivencia del negocio.

3.3 Puntos criticos del control de calidad en el proceso de

vulcanizado

El control de calidad se deberd efectuar a un nivel de inspeccién del
100%, ya que el consumidor final es bastante exigente, por lo que se debe de

tener cuidado en este punto.

El control del producto terminado debe de reunir las siguientes

condiciones:

e El grosor de la suela de ambos zapatos debe ser de 12 mm.
¢ Que la suela no esté picada o rajada.

¢ Que la suela no esté despegada.

¢ Que no se note el cardado.

e Que no existan sobrantes en la suela vulcanizada.
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Por lo que es importante tomar en cuenta en el control de calidad los

siguientes puntos criticos.

prima

3.3.1 Materia prima

Especificamente, el proceso de vulcanizado utiliza la siguiente materia

Mezcla Barwell, material elaborado a base de caucho, sustancia sintética
gue se caracteriza por su elasticidad, repelencia al agua y resistencia
eléctrica. La mezcla Barwel es el material utilizado para hacer la suela
del calzado. Los factores mas importante para el control adecuado de
calidad de la mezcla Barwell son: el peso, forma, consistencia, esto se
verificard asi: cada vez que ingrese mezcla se debera vulcanizar un par
por cada talla, asi también, se le debe realizar la prueba de rehometria,
la cual verifica que la mezcla no esté alterada en su formulacion, prueba
que debe presentarse en cada cantidad ingresada al proceso de

vulcanizado.

Reglilla de madera: esta reglilla debe ser madera de pino, la cual es
utilizada para cortar trozos de madera que son utilizados en el proceso
del vulcanizado para darle soporte al tacén de la suela. Para realizar
esta operacion se requiere que las dimensiones de la reglilla sean de 3.5

X7 cm.

El factor mas importante de esta M.P. es que debe ser madera seca, ya que

la humedad interfiere en el pegado del corte con la suela en la operacion del

vulcanizado.
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Cinta de aluminio: material utilizado para tallar la horma del zapato. Esta
M.P. debe considerarse en lo minimo, ya que es utilizada solo si es
necesaria, es decir, cuando existe exceso de fuga en la suela de
calzado, tomando en cuenta que el uso excesivo de ésta ocasiona
abultamiento en la piel, perdiendo la figura del zapato, asi también el
exceso provoca un desgaste interno en el corte al momento del

vulcanizado.

Vulcanizante VR-57: liquido de color café oscuro, con densidad de 1
gr/ml. Es utilizado para incrementar la adhesion y la resistencia a la

temperatura del adhesivo (cemento de reencauche).

Cemento de reencauche: es un adhesivo de color negro cuya materia
prima es la misma que mezcla Barwell. EI cemento de reencauche es
utilizado exclusivamente para llevar a cabo la adhesion del corte con la
mezcla, mediante la mezcla de: 120 ml de VR-57 por un galén de
cemento de reencauche, para obtener el pegamento negro. Esta
mezcla es la utilizada con adhesivo en la operaciéon de vulcanizado por lo
que debe de realizarse con las medidas exactas y debe cambiarse cada

2 horas.

Corte: es la parte superior del calzado elaborado de: piel de res, lona,
camprel con latex, hipertex, termoplastico, plancha neolite, carton fibra,
hilo negro, hilo blanco, cinta de castilla. Se elabora en la planta San
Cristébal.
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Cuando se tiene el corte en la planta textil, se deben inspeccionar los
detalles existentes que perjudiquen o bien no sean los adecuados para realizar
la operacion de vulcanizado, como son: respiradero bajo, lona rota o de
diferente tonalidad, verificar que el corte no tenga piel floja, la operacion de

pasado que trae el corte sea la adecuada.

Esta operacion concluye cuando los cortes son colocados en los carros
listos para ser cardados.

3.3.2 Recurso humano

Al hablar de calidad, se refiere a las operaciones que se realizaran
especificamente para verificar los atributos de calidad, aunque es indispensable
que todo operario al momento de ejecutar cualquier operacién realice
inspecciones de calidad, ya que es de menor costo para la empresa realizar

correcciones en el producto en proceso que en el producto terminado.

Ademés, el recurso humano tiene cualidades que le distinguen
notablemente de las maquinas tales como la habilidad de juzgar, integrar y
decidir (actividades mentales) pero es sensiblemente inferior en capacidad
fisica, habilidad y exactitud en trabajos complicados y pesados. Esta diferencia
se puede compensar capacitando al trabajador para que realice mejor su
trabajo. Ademas, la capacitacion debe estar orientada hacia el logro de la
calidad, debido a que hoy en dia son competitivas y sobreviven las
organizaciones que ofrecen calidad y desaparecen las mediocres, las que
trabajan con tolerancias muy amplias, las que perdonan la ineficiencia; por lo
tanto debe albergar en la empresa elementos que sean capaces de contribuir al
logro de la calidad que garantizard en gran medida la estabilidad y crecimiento

de la empresa dentro de la industria del calzado.
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3.3.3 Herramienta

Las herramientas descritas en el capitulo 2 estan bajo la supervision del
departamento de mantenimiento de la planta textil. Al momento de que fallen
las herramientas o bien cambio por deterioro, se deberan solicitar al

departamento de mantenimiento.

3.3.4 Equipo

Al equipo se le debe realizar el mantenimiento preventivo, como el
correctivo, también bajo la supervision del departamento de mantenimiento de

la planta textil.

3.4 Gréficos de control

Se utilizan cuando se necesita saber cuanta variabilidad en un proceso
se da por variacion comun y cuanta se da por eventos Unicos O acciones
individuales, lo cual sirve para determinar si el proceso esta controlado

estadisticamente.

Se ejemplificarda la elaboracion de los gréficos P y C los cuales se
utilizaran debido a que las caracteristicas de medicion son atributos de calidad
(bueno o malo) para lo cual se sugiere se sigan los siguientes pasos para su

elaboracion.

NOTA: para la elaboracién de los graficos se tomara el tamafio de los
subgrupos 20 y se analizara la caracteristica de calidad (rajaduras o cortaduras
en la piel, el vulcanizado, la lona) para el zapato del pie derecho e izquierdo

respectivamente.

42



3.4.1 GréficoP

El grafico de control por atributos mas versatil y ampliamente utilizado es
el de fraccion defectuosa o grafica P. Puede aplicarse a caracteristicas de
calidad consideradas como atributos, incluyendo aquellas que podrian medirse

como variables.
Pasos a seguir

a Tomar muestras de determinado tamafio y clasificar el producto en unidades

defectuosas y no defectuosas.

b Calcular la fraccién de defectuosos p dividiendo el nimero total de unidades

defectuosas de cada muestra dentro del nimero de muestras.
p = ( sumatoria de P)/(namero total de muestras)

¢ Calcular los limites de control con las siguientes formulas:

LCS = p + 3 *\|(p*(1-p))/n)

LCC=p

LCI =p—3*\[(p*(1-p))/n)

Con las férmulas anteriores y con los datos de las tablas dos, tres y
cuatro, se calculan los limites de control para los graficos de fraccion

defectuosa de la produccion.
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Tabla . Datos tabulados para el zapato derecho

Zapato derecho:

p = (26)/( 240) = 0.1

LCS = 0.1 +3%[(0.1%(1-0.1))/20) =0.3

LCC=0.1

LCI =0.1-3%(0.1%(1-0.1))/20) =-0.1=0*

Estos valores se muestran en la figura 13.
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SUBGRUPO NUM.| n DEFECTOS| P
1 20 4 0.20
2 20 2 0.10
3 20 0 0
4 20 3 0.15
S 20 1 0.05
6 20 2 0.10
Il 20 3 0.15
8 20 2 0.10
9 20 3 0.15
10 20 2 0.10
11 20 4 0.20
12 20 0 0
TOTALES:] 240 26




Tabla lll. Datos tabulados para el zapato izquierdo

SUBGRUPO NUM. | n |DEFECTOS P
1 20 3 0.15
2 20 1 0.05
3 20 0 0
4 20 2 0.10
5 20 3 0.15
6 20 1 0.05
7 20 0 0
8 20 2 0.10
9 20 1 0.05
10 20 3 0.15
11 20 2 0.10
12 20 3 0.15
TOTALES:|240 21

Zapato izquierdo:

p = (21)/( 240) = 0.09

LCS = 0.09 + 3 *\[ (0.09%(1-0.09))/20) = 0.28

LCC =0.09

LCI =0.09-3 ’\(0.09*(1-0.09))/20) =-0.1=0*
Estos valores se muestran en la figura 14.

* Se utiliza el valor cero para evitar asi utilizar un valor negativo, lo cual

hara que la gréfica de los limites de control se desfase.
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Tabla IV. Datos tabulados por par de zapatos

Andlisis del par completo de zapatos

p = (47)/( 240) = 0.19

LCS=0.19+3 *\[(0.19*(1-0.19))/20) = 0.45

LCC=0.19

LCl =0.19 -3 %\[(0.19%(1-0.19))/20) = -0.07 = 0*

Estos valores se muestran en la figura 15.
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SUBGRUPO NUM. n |DEFECTOS P
1 20 7 0.20
2 20 3 0.08
3 20 0 0
4 20 5 0.14
5 20 4 0.11
6 20 3 0.08
7 20 3 0
8 20 4 0.11
9 20 4 0.11
10 20 5 0.14
11 20 6 0.17
12 20 3 0.08

TOTALES:| 240 47




Figura 13. Grafico de control 1. Analisis del pie derecho
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Figura 14. Grafico de control 2. Analisis del pie izquierdo
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Figura 15. Gréfico de control 3. Anaélisis por par
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3.4.2 Gréfico C

El gréfico C es utilizado para controlar el nimero de no conformidades
presentes en el producto. En muchos casos es necesario, 0 por lo menos mas
conveniente, trabajar con el numero de defectos por unidad que con la fraccién
defectuosa.

Pasos a seguir
a Tomar las muestras y calcular el nimero de defectos en cada una de éstas.

b Calcular c = (total de defectos)/(total de muestras)

¢ Calcular los limites de control con las siguientes formulas:

LCS=c+ 3*/c
LCC =c
LClI =c-3*/c

El gréfico C sera utilizado para analizar el vulcanizado en el que se
analizara la piel quemada, cortada, el despegue y la calidad del llenado de la
suela, es decir, el comportamiento de la mezcla, como lo es, la fluidez de la
misma, en cada tipo de maquina y la recepcion del corte, para hacer el mismo.
Se tomaron como defectos: respiradero bajo, lona rota o de diferente tonalidad

de color, piel floja o bien con quiebres, costura defectuosa.
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En este caso se utilizara el grafico C, debido a que se quiere controlar el
namero de defectos por par vulcanizado en cada tipo de maquina. Los datos
utilizados para los célculos se obtienen de la tabla V. Para el calculo de los

limites de control se utilizaran las formulas anteriores.

Tabla V. Datos tabulados por maquina
Maquina: Nova Maquina: Cema
Muestra Defectos Muestra Defectos
1 2 1 1
2 2 2 0
3 2 3 2
4 2 4 2
5 2 5 2
6 3 6 0
7 1 7 2
8 2 8 3
9 2 9 3
10 2 10 3
11 2 11 3
12 2 12 2
13 2 13 2
14 2 14 2
15 2 15 2
16 3 16 2
17 3 17 0
18 3 18 2
19 3 19 0
20 3 20 2
TOTAL = 45 TOTAL = 35
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a) Nova:
C = 45/20 = 2.25
LCS=2.25+3*/2.25 = 6.75
LCC =2.25

LCl =225-3%225 = -225=0

Estos valores se muestran en la figura 16.

b) Cema:
C=3520=1.75
LCS=1.75+3%175 =571
LCC = 1.75

LCl =1.75-3*V1.75 =-2.21 =0

Estos valores se muestran en la figura 17.
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Tabla VI. Defectos encontrados en los cortes

Muestra Defectos

GWINWO|A|A A AOIOIOIIOWIW|A|A AN W

NP R RIR R PR IR R e
Olo|m|N|o|u|h|wN|F|o|©R|N e |0~ wiIN =

\l
\l

Total =

Corte

Haciendo uso de los datos de la tabla numero VI y con las
férmulas utilizadas para hacer el analisis en el vulcanizado por cada tipo de
maquina se realiza el célculo de los limites de control para la recepcion del
corte.

C=77/20=3.85

LCS=3.85+3*/3.85 = 9.73

LCC =3.85

LCl =3.85-3*/385 =-2.03=0

Estos valores se muestran en la figura 18.
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Figura 16. Grafico de control 4. M&quina Nova
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Figura 17. Gréfico de control 5. Maquina Cema
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Figura 18. Grafico de control 6. Recepcion del corte
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3.4.3 Analisis de los graficos

Todos los empleados tendran que recibir alguna capacitacion en el
significado de la variacion y un conocimiento rudimentario de los graficos de

control.

El analisis de los gréficos de control 1y 2 indica que el proceso esta bajo
control, sin embargo existen ciertas tendencias respecto a la variabilidad de la

calidad del calzado, las cuales deben de analizarse.

El grafico de control 3 muestra que el proceso esta bajo control, aun
cuando inicia con una tendencia descendente, se mantiene con una variacion
constante, para luego concluir con una tendencia descendente, la variacion

podria ser por el vulcanizado, es decir, de la maquina en el que se realizo.

El gréfico de control 4 muestra que el proceso esta bajo control por lo
que la maquina nova, trabaja de una forma estable, dando la pauta que la
cantidad de defectos del vulcanizado es baja, lo cual permite una produccion de
mejor calidad.

El grafico de control 5 muestra variabilidad en su proceso, sin embargo,
el niumero de defectos por unidad se encuentra aceptable dentro de los limites
de control, por lo que el porcentaje de defectos en la produccién es mayor que

en la maquina nova.

Al analizar el grafico de control 6 se observa que el nimero de
defectuosos por unidad en el corte, luego de la revisibn que se realiza en
bodega, es alto, aun cuando permanece dentro de los limites de control. Se

debe analizar la variabilidad para evitar que afecte la calidad y el costo.
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4. IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CONTROL DE
CALIDAD PARA EL DEPARTAMENTO DE VULCANIZADO
DENTRO DE LA PLANTA TEXTIL DE CALZADO COBAN

La implementacién de un sistema de calidad debe contar con la ayuda de
cada colaborador de la empresa, dispuesto a mejorar diariamente los
procedimientos, sistemas, calidad, costos y rendimientos relacionados con su
trabajo.

4.1 Recurso humano

El recurso humano es el elemento mas importante dentro de una
organizacion, ya que de éste depende en la mayoria de ocasiones el
desempenfio eficiente de la empresa. Es entonces necesario que el elemento
humano que labora en una organizacion sea el idéneo para cada puesto y no el

puesto el idéneo para cada individuo.

Todo individuo que labora en una organizacién debe poseer una serie de
cualidades que le serviran tanto a €l como a la organizacion para ser eficientes
en el trabajo o en el negocio respectivamente.

Las cualidades minimas que el personal debe poseer son:

a. Conocimiento y experiencia: necesarias para que el trabajador conozca

perfectamente la manera de realizar las tareas que estan a su cargo.
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Con base en estas cualidades podra tomar decisiones rapidas y
acertadas, lo que permitira descentralizar la administracion de la empresa

debido a que no requerird constantemente la aprobacion del jefe.

b. Habilidad: la habilidad es una cualidad muy importante de los trabajadores
debido a que se puede tener conocimiento pero si se carece de la habilidad
necesaria para realizar las tareas, éstas se vuelven ineficientes dado que se
necesita la utilizacion de mayores recursos para la culminacion de las

mismas, cosa que no sucede si se tiene la habilidad necesaria.

c. Relaciones humanas: la base de la armonia entre los miembros de una
organizacion es el manejo de buenas relaciones humanas entre los mismos;
ya que con éstas se mantienen los canales de comunicacion abiertos y
estables, debido a que tanto los canales jefe-subordinado, jefe-jefe,
subordinado-subordinado, contribuyen al logro de los objetivos de la

empresa.

4.1.1 Actividades que deben realizarse en el control de calidad

El elemento humano es el encargado de controlar, organizar y dirigir
todos los demas componentes del proceso productivo y administrativo de una
organizacién y por lo tanto, se le debe colocar, en el orden de prioridades como
el principal, ya que de él depende en un mayor porcentaje el logro de los
objetivos y metas organizacionales, porque se puede tener la tecnologia mas
avanzada pero si no se tienen los planes, objetivos y controles adecuados ( los

cuales son realizados por humanos ) ésta no servira de nada.
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4.1.1.1 Planificaciéon

Dentro de la funcion panificadora el departamento de control de calidad
debera plantear sus objetivos, metas, también sera responsable de definir las

estrategias y tacticas necesarias para realizar todo lo planeado.

Para la fijacion de objetivos debera cuestionarse qué es lo que se quiere
alcanzar y hacia donde se quiere llegar; la determinacion y declaracion de
objetivos la deben hacer conjuntamente representantes de la gerencia, del
departamento de control de calidad y representantes de los empleados para

que asi exista el compromiso de todos en la organizacion.

El departamento de control de calidad deberda formularse metas en
términos cuantitativos y no cualitativos y debera, ademas, fijar periodos para

alcanzarlos.

La planificacion debera ser tomada muy en serio debido a que de ésta
depende todo el proceso administrativo ya que el no tener una buena
planeacién, implica no tener direccion, no saber hacia donde se quiere llegar, lo
que conduce al retrabajo, a la desorganizacion a la improvisaciéon y a la

ineficiencia.

Es importante recordar que el departamento de control de calidad debe
planear constantemente y no solamente una vez, ya que en toda empresa todo
es cambiante y nada es constante, todo varia dia a dia por lo tanto los planes

se deben revisar y reajustar de acuerdo a las necesidades que se tengan.
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Una buena herramienta que debe utilizar el departamento de control de
calidad es el andlisis FODA, el cual consiste como sus iniciales lo indican en

determinar:

Fortalezas: son elementos positivos que la organizacibn posee, como
ejemplo se puede mencionar (refiriéndose al departamento de control de
calidad) cuando existe una partida determinada para el control de calidad o
bien, que los empleados ofrecen su participacion voluntaria al comité de

mejoras en la calidad, etc.

Oportunidades: las oportunidades son areas en las cuales la empresa
puede mejorar, por ejemplo: al mejorar la calidad de la materia prima el
desperdicio disminuird y por lo tanto aumentaran utilidades, o bien si existe
alguna oferta de colaboracion de alguna organizacion en la creacion del

departamento de calidad..

Debilidades: son aspectos en los cuales la empresa se encuentra mal y
gue afectan los planes como por ejemplo: no existe un sistema de muestreo de
aceptacién de materia prima lo cual contribuye a que la calidad del calzado sea
mala; el reproceso es visto como parte normal del trabajo; los operarios no

tienen definidos claramente los estandares de calidad, etc.

Amenazas: son elementos que afectan o pueden afectar a la
organizacion; éstos son vistos como determinantes de situaciones futuras,
como por ejemplo: la globalizacién de la economia, por lo que solo sobreviviran
las empresas que compitan con calidad. Otro aspecto considerado como

amenaza es la disminucién en la participacion de mercado.
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41.1.2 Organizacion

Se debe hacer el disefio de la estructura administrativa del departamento
de control de calidad, se deben definir los roles de cada uno de los miembros y

los tramos de control (cantidad de personas que estan a cargo de una persona).

Existen diversas opciones para el disefio organizacional y cada una se

adapta a distintas situaciones, por lo que se debe hacer un analisis bien

profundo acerca de cual sera el estilo del disefio organizacional.

El departamento de control de calidad se debe organizar de acuerdo al

organigrama siguiente.

Figura19. Organigrama del departamento de calidad (propuesta 1)

Gerente de control

de calidad

Asistente del
control de
calidad

Este tipo de disefio otorga una baja complejidad y formalidad pero otorga

una alta centralizacién (es recomendable si el departamento y el alcance del

programa son pequefios).
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En este tipo de disefio, todas las decisiones son tomadas por el gerente
de control de calidad, ademas es bastante efectivo, ya que es soOlo para un
departamento, pero se volverd obsoleta si el departamento crece
significativamente, debido a la sobrecarga de informacion en la cima
convirtiendo la toma de decisiones en un proceso muy lento. En caso se
presente este problema se podria modificar el disefio propuesto anteriormente
con el siguiente esquema en el cual se asigna a cada departamento, un
supervisor, que estara bajo la direccion del gerente de control de calidad, lo cual
ayudara a descentralizar la toma decisiones, dejando al gerente de control de

calidad mas tiempo para la planeacion, direccion y control de su departamento.

Figura 20. Organigrama del departamento de calidad (propuesta 2)

Gerente de control

de calidad
Comité de mejoras a
la calidad
Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor
de bodega de corte de montado de acabado

4.1.1.3 Ejecucion

Esta actividad se refiere basicamente a la implementacion de todos los

programas planeados por el gerente de control de calidad y sus colaboradores.
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4.1.1.4 Direccioén

La actividad de direccion que debe realizar el departamento de control de
calidad sobre todos los programas enfocados al aseguramiento y mejoramiento
de la calidad debe estar basada en lo que se planificd, ya que el gerente de
control de calidad debe ser capaz de motivar a todos los involucrados en el
mejoramiento de la calidad tomando en cuenta los rasgos de personalidad de
cada empleado que debera ser proporcionado por el departamento de personal,
debido a que la motivacion depende de las necesidades y las particularidades

de los trabajadores.

Es conveniente que el trabajo se realice en grupo, ya que en la mayoria
de los casos se logra dar solucién a problemas dificiles, cuando existen varias

opiniones que ayudan a encontrarles una solucién adecuada.

Otro aspecto que debe tomar en cuenta el gerente de calidad para la
direccidon de todo el departamento y la implementacion de sus programas en
toda la empresa es el liderazgo, debido a que éste es muy importante para
lograr la colaboracion de las personas y hacer lo que uno quiere que se haga.

Esto se sugiere ya que puede ser que se haya hecho la mejor
planificacién y se tenga el mejor disefio organizacional, pero se carezca del
liderazgo necesario para ejecutar todo lo planificado, entonces se tendran
serios problemas con la calidad, ademas de que el gerente de calidad debera
mantener abiertos todos los canales de comunicacion, ser capaz de delegar

funciones, ser un buen negociador y con habilidad para el manejo de conflictos.
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4.1.15 Control

Esta es una importante actividad que debera desempefiar el gerente de

control de calidad, ya que es responsable del logro de los objetivos generales y

especificos de su departamento por lo que para lograrlos debera ser capaz de

delegar actividades a los demas empleados, aunque antes de poder hacer este

tipo de delegacion debera crear los mecanismos adecuados de control y para

eso debe cumplir basicamente los siguientes pasos:

a)

b)

Establecer estandares de desempefio: estos debieron ser establecidos
en la etapa de planeacién ya que es de esta manera que se prevé como
deben actuar o comportarse cada uno de los empleados en cada una de

sus funciones.

Medicion del desempefio real: el gerente de calidad debe obtener
informacion que le servira para hacer la medicion del desempefio real,
mediante la observacion personal, informes orales, escritos o

estadisticos.

Es importante también determinar qué es lo que se va a medir ya que

esto debera ser cuantificable y sobre todo representativo y til para los fines de

control.

c)

Comparacion del desempefio real contra el estdndar: Esto servird para
poder medir el grado de variacion con respecto a lo planeado, es decir,
qué tanto difieren los resultados obtenidos de los resultados que se
esperaban. Esta comparacion es necesaria para poder efectuar el paso

siguiente.

64



d) Efectuar acciones correctivas: es necesario que después de hacer la
comparacion del desempefio real contra el estdndar se tomen las
acciones correctivas y en este paso el gerente de control de calidad debe
ser capaz de determinar cual es la causa real de la variacion y poder

eliminarla con la ayuda de todo su equipo de trabajo.

Es recomendable que el gerente de control de calidad determine si el
estandar propuesto es inadecuado, el personal no estad suficientemente
comprometido con los objetivos de calidad, no existen programas de
capacitacion, la estrategia no es la adecuada, etc. Con base en este analisis,
debera entonces decidir acerca de la mejor 0 mejores acciones correctivas para
poder asi cumplir con los objetivos de calidad propuestos en la fase de

planeacion.
4.2 Fichas de seguimiento para el control de calidad
Las fichas de seguimiento en el control de calidad sirven para recolectar
informacion basada en la observacion con el objeto de detectar patrones de
comportamiento en los componentes del proceso de vulcanizado.
4.2.1 Corte
El corte es el elemento esencial para realizar la operacion del vulcanizado,

por lo que una ficha de control para la inspeccion del corte, permite dar un

seguimiento correcto al control de calidad.
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La ficha de control para inspeccion de cortes, consiste en una ficha en la
cual aparece la recopilacién de todos los factores existentes que perjudican o
bien no son los adecuados para realizar la operacién de vulcanizado, como lo
son: respiradero bajo, lona rota o de diferente tonalidad de color, piel floja o bien
con quiebres, par de diferente talla, cardado alto o bajo, costura defectuosa.

Ver figura 21.

4.2.2 Pegamento

Esta es una ficha que ayuda a verificar que se utiliza correctamente la
materia prima para obtener el pegamento negro, es decir, la mezcla de 120 ml
de VR-57 por un galon de cemento de reencauche. Esta mezcla es utilizada
como adhesivo en la operacién de vulcanizado por lo que se deben mezclar las
cantidades exactas. Es importante tomar en cuenta que la mezcla se debe
preparar en proporciones que permitan trabajar sélo durante dos horas, lapso
de tiempo en el cual se obtiene un mejor resultado del pegamento negro. Ver

figura 22.

4.2.3 Tarugo de madera

Los tarugos de madera son elementos importantes para elaborar las
botas vulcanizadas, debido a que son los tarugos los que le dan forma al tacén

de la bota.

Es importante llevar un control de la cantidad de madera en existencia,
como también, si es madera seca, si las reglillas a cortar son de pino y sobre
todo lo mas importante para evitar deformaciones en el tacon, es que los trozos
de madera que se corten tengan las dimensiones de 3.5*4*1.5 cm y se talle uno

de sus extremos dandole una forma de arco. Ver figura 23.
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4231 Mezcla

Debido a que la mezcla es diferente para cada maquina, es decir, Nova o
Cema, se debe llevar una ficha de control para verificar que el peso y la forma
cumplen la especificaciones a utilizar segun la maquina, asi también la
consistencia, para conocer si la mezcla no esta alterada en su formulacion. Se
debe revisar la hoja de rehometria, por cada cantidad de mezcla ingresada a la
planta, sin embargo, para mayor seguridad se debe verificar de la siguiente
forma: cada vez que ingrese mezcla se debe vulcanizar un par por cada talla,
para asegurar que la fluidez de la mezcla que da un vulcanizado correcto y un
llenado de la suela que cumple con las especificaciones de calidad requerida

por el consumidor final. Ver figura 24.

425 Horma

Esta es una ficha en la cual se recopila informaciéon sobre las hormas, ya
sea por revision o fallas. Contar con la ficha de control de hormas le ayudara al
técnico que trabaja con el equipo, a solucionar mas facil cualquier falla que
esta presente y evitar paros en la produccion. ¢Por qué es importante la ficha
de control de hormas? Lo que sucede es que una horma de zapato a medida

que resulte perfecta puede utilizarse durante muchos afios.

Sin embargo, es recomendable revisar el volumen de la horma cada dos
o tres afos y para conseguir la forma deseada se deben ir pegando fragmentos
de piel a la horma. No obstante, esos trozos de piel pueden despegarse o
deformarse durante la vulcanizacion, por lo que constantemente se debe
inspeccionar que la forma que la horma da, es la correcta para la vulcanizacion
de la bota. Otro factor importante es la limpieza y el mantenimiento preventivo

de la horma. Ver figura 25.
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Figura 21. Ficha de control parainspeccion de cortes

FICHA DE CONTROL PARA INSPECCION DE CORTES

OPERARIO:

FECHA :

HORA

ESTILO :

Lado Lado

izquierdo | derecho Talla | Cantidad

DESCRIPCION Punta | Tacon

Piel floja

Piel con quiebres
Cardado profundo
Cardado alto o bajo
Par de diferente
talla

Respiradero bajo
Lona rota

Costura defectuosa
Tonalidad del color
de la lona

Total defectuosos: |:|
Total inspeccionados: |:|
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Figura 22. Ficha del control para el pegamento negro

FICHA DEL CONTROL PARA EL PEGAMENTO NEGRO

Persona que verifica el ingreso:

NUm. de lote del cemento de reencauche:

Fecha de fabricacion:

Fecha de ingreso:

Fecha de apertura del galén:

Hora de apertura del galon:

Persona:

mm o O ® >

Informacién de la elaboracion del pegamento negro

07:00 | 09:00 | 11:00 | 13:00 | 15:00

Hora:
Persona:

Observaciones:
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Figura 23. Ficha de control de los trozos de madera

FICHA DE CONTROL DE LOS TROZOS DE MADERA

Ingreso de las reglas de madera

Fecha: 1.5cm l

Hora: 3.5k /
> 4cm

Cantidad: \

Persona que verifica el ingreso:

Informacién de las reglas de madera:
Largo: cm Ancho: cm Alto: cm

Humeda Seca

Datos del corte de los tarugos

Persona que gradua la sierra:

Persona que corta los tarugos:

Persona que talla los tarugos:

Persona que supervisa:

Fecha:

Observaciones:
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Figura 24. Fichade control parala mezcla

FICHA DE CONTROL PARA LA MEZCLA

Tipo de maquina

Nova

Cema

Talla

Peso

cantidad

Fecha de ingreso:

Hora de ingreso:

Fecha de fabricacioén:

Fecha de la rehometria:

Persona que supervisa el ingreso:

Observaciones:
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Figura 25. Ficha de control para hormas

FICHA DE CONTROL PARA HORMAS

Tipo de maquina Num. talla Lado del pie
Cema Derecho
Nova Izquierdo
Tipo de falla
A
B
C
D
E
Fecha | Tipo de falla | Hora de paro
A |B|C|D |E |Inicio| Final |Observaciones:

Persona que verifica la falla de la horma:

Persona que supervisa la reparacion de la falla:
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4.3 Supervisiéon de temperaturas

La supervision de la temperatura es el factor mas importante del proceso
de vulcanizado, ya que si la temperatura no es la adecuada, la mezcla no fluira
obteniendo un vulcanizado deficiente y defectuoso. La supervision se realiza
mediante un aparato llamado pirometro, el cual mide en grados Celsius la
temperatura de los anillo y piso de la maquina vulcanizadora, esta operacion se
debe realizar directamente por los operarios, con un minimo de cuatro tomas en

una jornada.

4.3.1 Fichas de control

El control se puede considerar como algo ciclico y repetitivo, su funcion

es ajustar las operaciones al estandar que se ha prestablecido.

Por lo que una ficha de control sirve para recolectar informacioén basada
en la observacion con el objeto de detectar patrones de comportamiento. Antes
de utilizar esta herramienta es importante determinar el uso que se le dara a la
informacion, con el proposito de establecer las caracteristicas de los datos que

se van a recolectar y la forma en que esta informacion sera ordenada.

4.4 Analisis de ventajas y desventajas

Una de las ventajas de las fichas de control de calidad es registrar
informacion, que indica el nUumero de veces que algo concreto ha sucedido.
Responde a preguntas como ¢ Cuando ocurre? ¢ Con qué frecuencia? ¢En qué
consiste? ¢Como sucede? ¢Por qué esta sucediendo? Esta herramienta inicia

el proceso de traducir las opiniones en hechos documentados y medibles.
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Entre las desventajas o bien dicho puntos de mayor atencion estan; que
las observaciones sean representativas de un proceso global, es decir que sean
tomadas al azar. También que el proceso de toma de datos sea eficiente y que
las personas se tomen el tiempo justo para hacerlo y sobre todo que la

informacion sea verdadera.
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5. MEJORA CONTINUA Y SEGUIMIENTO DE RESULTADOS

Lo que diferencia a una empresa de la competencia es la calidad de su
producto o servicio. Para lograrlo debe realizar mejoras continuas en el control
de calidad y verificar el cambio por medio de un seguimiento de resultados. Al
planear la mejora continua y gestionarla utilizando la politica de calidad, los
objetivos, acciones correctivas y preventivas, analizar la informacién, los
resultados de auditoria y revisiones gerenciales, la empresa obtiene un
producto de mejor calidad, ya que no sélo cumple con las especificaciones, sino
realmente evalla los cambios con respecto a situaciones pasadas y lo mas

importante contar con clientes satisfechos con el producto.

5.1 Procedimientos de control de mejoras a aplicar

El control de calidad se posesiona como una estrategia para asegurar el
mejoramiento continuo de la calidad. Sélo la gerencia puede y esta obligada a
iniciar el mejoramiento de la calidad y la productividad. Por lo que un
procedimiento debe asegurar la continua satisfaccion de los clientes externos e
internos mediante el desarrollo permanente de la calidad del producto y sus

servicios.

Al iniciar el procedimiento de control de mejoras es importante preguntarse
si la empresa esta mejor que el afio pasado o que hace dos afios, si el
mercadeo es mas eficaz, si los clientes estan mas satisfechos y el desempefio
de los empleados han mejorado. Asi también tomar en cuenta que la
capacitaciéon no debe finalizar mientras el desempefio no haya alcanzado el

control estadistico y mientras haya una posibilidad de progreso.
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El procedimiento de control de mejoras debe tener como objetivo generar

econdmicamente productos y servicios que satisfagan los requerimientos del

cliente. La implementacion de este procedimiento necesita de la cooperacion de

todo el personal de la organizacion, desde el nivel gerencial hasta el operativo e

involucrando a todas las areas. La empresa al aplicar el procedimiento de

control de mejoras, logra experiencia y llega a conocer los puntos débiles de las

instalaciones, materias primas, equipos, maquinas y otros. Por lo que se

mencionan algunos puntos que deben tomarse en cuenta en el procedimiento

del control de mejoras.

Tomar en cuenta los requisitos relacionados con el producto, tanto

establecidos por el cliente y previstos para el uso y entrega del mismo.

La empresa debe revisar los requisitos del producto antes de
comprometerse a proporcionar el producto al cliente, como contratos de
pedidos o bien precio de oferta y contar con la capacidad para cumplir
con los requisitos definidos.

La empresa debe mantener registros de los requisitos del cliente o bien
debe confirmar los requisitos antes de la aceptaciéon. Al cambiar los
requisitos del producto, la organizacion debe asegurarse de que la
documentacién pertinente sea modificada y de informar al personal de
los requisitos modificados.

La comunicacion con los clientes debe ser eficaz e implementarse las
disposiciones relacionadas con la informacion del producto, atencién de
pedidos, modificaciones, la retroalimentacion del cliente, incluyendo

quejas.
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5.1.1 Medidas

Para lograr un control de calidad satisfactorio se deben establecer
medidas que le permitan a la empresa determinar el seguimiento y la medicién
de los procedimientos necesarios para proporcionar la evidencia de la
conformidad del producto con los requisitos determinados. Establecer procesos
que aseguren de una manera los requisitos especificados antes de su
utilizacion, protegerse contra los dafos y el deterioro durante la manipulacion, el

uso y el almacenamiento.

Para realizar esta medicion se deben establecer registros que contengan los
parametros de calidad que se estan controlando, los cuales se deben llevar en
orden para que sean faciles de encontrar y tabular y asi poder hacer por medio
de éstos, el analisis de las causas de los problemas que se estan suscitando,
pudiendo de esta manera, establecer las acciones correctivas para prevenirlos
o eliminarlos. Los registros serviran para evaluar la disminucion, estancamiento

o mejoramiento del nivel de calidad de la Industria de Calzado Coban S.A.

La informacion que contengan los registros se debera recolectar en los
puntos criticos de calidad citados en el capitulo tres, por los operarios (previa
capacitacion) que estén asignados a estos puestos 0 por alguna persona

designada especialmente por la gerencia para ejecutar esta labor.

El &rea administrativa no debe quedar excluida del sistema de medicion, ya
que también es parte del proceso productivo. La medicién se hace necesaria
en el area administrativa, ya que se ha afirmado que los errores de dicha area
influyen en el costo del producto, debido a que se pierde tiempo al corregirlos y
ademas, se pierde la oportunidad de haber podido realizar otro trabajo durante

el periodo utilizado en la correccion.
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5.1.1.1 Medidas preventivas de control de calidad

La ejecucion de las medidas preventivas del control de calidad, debe
llevarse a cabo por medio de programas, deben planearse. Por lo que prevenir
es mas barato que corregir, ya que tanto el material como la mano de obra y el

momento de la labor estan adecuados en cantidad, calidad y precio.

Algunas ventajas de las medidas preventivas del control de calidad son

a Mayor vida util: los equipos e instalaciones sujetas a mantenimiento
preventivo, tendran vida Gtil mayor a la que tendrian si estuvieran sujetos a
mantenimiento correctivo. Al establecer las medidas adecuadas en la
produccion, el almacenamiento y transportacion del producto permitiran la

satisfaccion del cliente.

b Uniformidad en la carga de trabajo: la carga de trabajo para el personal
debe equilibrarse para cumplir con las operaciones necesarias para la
produccion del producto. La uniformidad en la carga de trabajo permitira
entregar a tiempo el producto, asi también evitar errores en las
especificaciones establecidas en la calidad del producto. La mano de obra
directa debe ser cuidadosamente considerada a fin de adecuarla en calidad

y cantidad.

¢ Disminucion del tiempo de ocio: este tiempo influye directamente en las
areas de compras y de produccion, ya que son las que deben establecer y
respetar medidas que influyen en la materia prima a utilizar, ya que si no se
adquiere en el tiempo justo o bien no es la adecuada puede llegar a ser un
factor importante en el paro de produccion, o no cumplir con las

especificaciones del producto.
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d Disminucion del tiempo muerto: el tiempo que los equipos e instalaciones
permanecen fuera de servicio, llega a ser menor cuando se aplica el
mantenimiento preventivo, en comparacion con el correspondiente al
correctivo, se puede reducir el costo de reparacion de los equipos,

cambiando el sistema de mantenimiento correctivo por el preventivo.

e Organizacion de la bodega de producto terminado: se debe capacitar al
personal para que lleve un inventario del producto terminado y que tenga
como prioridad la proteccidon del producto. Asegurandose que existan
condiciones de almacenamiento apropiadas (en las que debera
considerarse la seguridad, los efectos del calor, la humedad, etc.). Ya que al
dafarse el producto afectara los costos y los mas importante no se logra el
objetivo de entregar un producto que cumpla con las especificaciones del

cliente.

f Control del producto no conforme: la organizacion debe asegurarse de que
el producto que no sea conforme con los requisitos, se identifica y controla
para prevenir su uso O entrega no intencional. Los controles, las
responsabilidades y autoridades relacionadas con el tratamiento del
producto no conforme deben estar definidos en un registro.

g Confiabilidad: las instalaciones y equipos deberan sujetarse a un

mantenimiento, que permita operar en condiciones de seguridad; puesto que

se conoce su estado fisico y sus condiciones de funcionamiento.
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h Compras: la empresa debe asegurarse que la materia prima adquirida
cumple los requisitos de compra especificados. El tipo y alcance del
control aplicado al proveedor y al producto adquirido deben depender del
impacto del producto adquirido en la posterior realizacion del producto o
sobre el producto final. La materia prima debe inspeccionarse cada dos o
tres afos, para asegurar que no ha cambiado con respecto a lo
especificado. Aun cuando el proveedor sea el mismo durante ese

tiempo.

i Proveedores: la empresa debe evaluar y seleccionar los proveedores en
funcion de su capacidad para suministrar productos de acuerdo con los
requisitos. Deben establecerse los criterios para la seleccion, la
evaluacion y la reevaluacion. Deben mantenerse los registros de los
resultados de las evaluaciones y de cualquier acciéon necesaria que se
derive de las mismas. La organizacibn debe asegurarse de la
adecuacion de los requisitos de compra especificados antes de
comunicéarselos al proveedor. La empresa debe contar como minimo

con tres opciones de proveedores.
5.1.1.2 Medidas correctivas en planes de contingencia
Un plan de contingencia se refleja en un documento que especifica las
tareas que hay que hacer antes, durante y después de la contingencia, ademas

de los responsables de cada accion.

Debe quedar claro que un plan de continuidad no es excluyente de un

plan de contingencia, sino mas bien que el segundo esta dentro del primero.
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Un plan de continuidad para la empresa debe incluir: un plan de
recuperacion de desastres, el cual especifica la estrategia de la empresa para
implementar procedimientos después de una falla. Para garantizar la
disponibilidad del producto, no sélo bajo planes de recuperacion de desastres,
lo que normalmente se efectla bajo un plan de contingencia, sino bajo la

premisa de no parar dentro del concepto de continuidad del servicio.

La organizacion debe tomar acciones para eliminar la causa de no
conformidades con objeto de prevenir que vuelva a ocurrir. Las acciones
correctivas deben ser apropiadas a los efectos de las no conformidades

encontradas.

La empresa debe determinar acciones para eliminar las causas de no
conformidades potenciales para prevenir su ocurrencia. Las acciones

preventivas deben ser apropiadas a los efectos de los problemas potenciales.

La empresa debe planificar y llevar a cabo la produccion del calzado bajo
condiciones controladas. Las condiciones controladas deben incluir, cuando sea
aplicable: la disponibilidad de informacion que describa las caracteristicas del
producto, la disponibilidad de instrucciones de trabajo, cuando sea necesario, el
uso del equipo apropiado, la disponibilidad y uso de dispositivos de seguimiento
y medicion, la implementacion del seguimiento y de la medicién, y la

implementacion de actividades de liberacién, entrega y posteriores a la entrega.

Un plan de continuidad tiene como objetivo tratar de alcanzar una
disponibilidad de cinco nueves (99.999%) para la infraestructura critica, lo que
implica que el sistema siempre estard disponible. Se requiere un adecuado
estudio de riesgos y balancear el costo de la implementacién de un plan de

continuidad con el riesgo de no tenerlo.
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La gerencia debe asegurarse de que las responsabilidades y autoridades
estan definidas y son comunicadas dentro de la organizacion. Asi también
debe determinar, proporcionar y mantener la infraestructura necesaria para
lograr la conformidad con los requisitos del producto. La infraestructura incluye,
cuando sea aplicable: edificios, ambiente de trabajo, espacio de trabajo y
servicios asociados, equipo para los procesos, (tanto maquinaria como materia

prima) y servicios de apoyo tales como transporte o comunicacion.

La empresa debe determinar e implementar disposiciones eficaces para
la comunicacion con los clientes, relativas a la informacién sobre el producto,
las consultas, contratos o atencién de pedidos, incluyendo las modificaciones, y

la retroalimentacion del cliente, incluyendo sus quejas.

5.1.2 Control diario de produccion

El objeto del control diario, es hacer el plan de la corriente de materiales
qgue llegan a la fabrica, pasan por ella y salen de la misma, regulandolo de tal
manera, que se alcance la posicion 6ptima en cuanto a beneficios, dentro del

marco de las metas que la empresa se ha fijado.

Asi pues, el control diario de produccién, tiene que establecer medios
para una continua estimacion de: la demanda del cliente, la situacién del capital,
la capacidad productiva, la mano de obra; éste debe tomar en cuenta, no sélo el

estado actual de los factores, sino que debe proyectarlos a futuro.

La responsabilidad del gerente en la produccion, es crear una secuencia
perfecta de manera que cada participante y cada pieza, funcionen de acuerdo

con un plan comun y horario de actividades coordinado.
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Por lo que a continuacion se presenta un formato para cada tipo de
maquina que servira para llevar el control en proceso de vulcanizado, tomando
los factores més importantes del proceso como la temperatura, presion, nombre

del operario responsable, fecha y hora de la toma de datos y talla del calzado.

Figura 26. Control del proceso de vulcanizado Nova

INDUSTRIA DE CALZADO COBAN, S.A.

Control del proceso de vulcanizado

FECHA:
MAQUINA NOV A
7 | s | 9 | m | 12
OPERARIO
Nombre | | | |
PRESION (PSI)

07:00
14:00

TIEMPO DEL YULCANIZADO (min)
07:00
10:00
13:00
16:00

HORA TEMPERATURA DE PISOS Y ANILLOS ( °C)
07:00
10:00
13:00
16:00
PRUEEA DE LA FLUIDEZ DE LA MEZCLA (%)
HORA: | | | |
PESO DE LA MEZCLA (Gramos)
I I I I

OBSERVACIONES:
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Figura 27. Control del proceso de vulcanizado Cema

INDUSTRIA DE CALZADO COBAN, S.A.

Control del proceso de vulcanizado

FECHA:
MAQUINA CEMA
5 | e | 7a 7B | 8 | 10
OPERARIO
Nombre | | | | |
PRESION (PSI)

07:00
14:00

TIEMPO DEL YULCANIZADO (min)
07:00
10:00
13:00
16:00

HORA TEMPERATURA DE PISOS Y ANILLOS ( °C)
07:00
10:00
13:00
16:00
PRUEBA DE LA FLUIDEZ DE LA MEZCLA (%)
HORA [ T T T 7
PESO DE LA MEZCLA (Gramas)
I I I I I

OBSERVACIONES:
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5.2 Seguimiento de resultados

La empresa debe planificar e implementar los procesos de seguimiento,
medicion, analisis y mejora necesarios para, demostrar la conformidad del

producto, asegurarse de la conformidad del sistema de medicién de la calidad.

La empresa debe medir y hacer un seguimiento de las caracteristicas del
producto para verificar que se cumplen los requisitos del mismo. Esto debe
realizarse en las etapas apropiadas del proceso de realizacién del producto de

acuerdo con las disposiciones planificadas

Debe mantenerse evidencia de conformidad con los criterios de
aceptacion. Los registros deben indicar la(s) persona(s) que autoriza(n) la

liberacion del producto

La liberacién del producto y la prestacion del servicio no deben llevarse a
cabo hasta que se hayan completado satisfactoriamente las disposiciones
planificadas a menos que sean aprobados de otra manera por una autoridad

pertinente y, cuando corresponda, por el cliente.

5.2.1 Evaluacién

Deber& o deberia incluirse como parte del control, especialmente dentro
de lo que es comparacién del desempefio real con el estandar, por lo que
Unicamente se dice que el gerente de calidad debe evaluar constantemente
todos los procedimientos, normas, tacticas y estrategias que se utilizan para
alcanzar los objetivos de calidad, ya que de esta manera lograra crear una

mejora continua.
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El gerente de calidad debe formularse siempre las siguientes cuestiones:
qué, como, por qué, cuando, cuanto, quién, etc. para poder determinar si
realmente todo el sistema de control de calidad es realmente efectivo y esta de

acuerdo con lo planificado.

5.2.2 Retroalimentacion

Esta es una actividad muy importante del departamento de control de
calidad, ya que después de realizar las actividades de planificacion,
organizacion, ejecucion, direccion, control y evaluacion, deberan identificarse
los aspectos que sean importantes para poder mejorarlos e implementarlos lo
antes posible, dicho de otra manera, se deberan mejorar planes, el disefio
organizacional, programas de accion, el estilo de liderazgo que es necesario
para lograr que los empleados hagan lo que se quiere que hagan, disefar
mejores mecanismos de control y evaluacion, para que sea mas eficiente la

tarea administrativa del departamento de control de calidad.

Esta actividad debe verse como parte normal de la rutina de trabajo,
debido a que siempre se debe buscar la mejor forma de hacer las actividades, y
una buena manera de hacerlo es basandose en el mejoramiento de como se

estan haciendo ahora.
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CONCLUSIONES

En la Industria de Calzado Coban se aplica el proceso de vulcanizado,
utilizado para la fabricacion de botas Jungla y medias botas punta de
acero, utiliza dos tipos de suelas basicamente, para las primeras la suela

denominada Vietnam y en el segundo caso la suela de taruguitos.

La caracteristica fundamental del vulcanizado es que la mezcla-hule
natural con otros materiales formulados se funde directamente al corte, lo

gue ofrece una excelente adherencia o pegado entre ambas partes.

La implementacion del sistema de control de calidad, requiere que
previamente sean desarrolladas las etapas de planificacion, organizacion,
direccién y control. Es necesario desarrollar en forma conjunta los
elementos basicos complementarios que coadyuvardn al mismo, tales

como las fichas de seguimiento de control de calidad.

La utilizacion de las técnicas estadisticas para el control de la calidad en la
Industria de Calzado Coban, S.A. puede ayudar a detectar problemas de
calidad en el proceso, debido a que éstas muestran la variacion de los
parametros de calidad con respecto a los estandares preestablecidos,
evaluandolos desde la recepcion de materia prima hasta el empaque final

del calzado.

En el proceso de vulcanizado se utilizan tres tipos de maquinas: horno
tostador, este horno es exclusivamente utilizado para la activacion de la
mezcla y madera. Maquina Nova, esta es una maquina neumética y la
méaquina Cema, maquina hidraulica, ambas utilizadas para elaborar botas

del tipo Jungla y media bota punta de acero.
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El tiempo total que dura la produccién de la bota es de 1531.57 minutos

(63.82 horas), con un recorrido total de 45.5 metros.

Al implementar el sistema de control de calidad en la industria de Calzado
Coban, S.A. se podran determinar las fallas en calidad, asignar causas y
proponer posibles soluciones. La imagen de la empresa se mejorara al
incrementar los niveles de calidad, logrando obtener un mayor porcentaje

del mercado.

Al ofrecer productos de calidad se logra la confianza del cliente hacia la
empresa, lo que la beneficia, pues con un minimo de inversion asegura la
supervivencia en un mercado cada dia mas competitivo y que esta
formado por clientes muy exigentes que esperan lo mejor al adquirir

productos.
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RECOMENDACIONES

El personal es el elemento fundamental para lograr un producto de
calidad, por lo que debe tener claro el papel importante que tiene al
realizar la operacion asignada dentro del proceso de vulcanizado.

Solicitar a la planta de San Cristébal, Coban, el control de calidad de los
cortes, enviados a la planta textil, Guatemala. Para eliminar el tiempo
empleado en la inspeccién de una manera minuciosa, resumiendo asi la

inspeccion a la verificacion que no existen dafos por traslado.

Dar seguimiento a los diferentes controles en la operacion de
vulcanizado, como lo son: el control de inspeccion del corte, prueba de

despegue y el control del cardado.

El mantenimiento preventivo, en las maquinas Cema y las maquinas
Nova, es recomendable realizarlo minimo cuatro veces por mes; ejemplo
cada sadbado. Tener en bodega del departamento de mantenimiento los

repuestos para realizar el mantenimiento correctivo, de forma inmediata.

Capacitar al operario a utilizar herramientas basicas, como lo son: el
vernier, el cronometro, el pirdmetro y todas las herramientas que auxilian

y garantizan que las operaciones realizadas son las correctas.
Fomentar en el personal la necesidad de aprender a usar maquinas

distintas a las que ya sabe manejar dentro del departamento de

vulcanizado, con el fin de lograr un equipo con iguales objetivos.
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APENDICE

Actividades realizadas en el departamento de vulcanizado

El departamento cuenta actualmente con 9 personas distribuidas de la

siguiente manera

Operario A: Persona encargada de inspeccionar el corte, es decir, todos los

detalles existentes que perjudiquen o bien no son los adecuados para
realizar la operacién de vulcanizado, como son: Respiradero bajo, lona
rota o de diferente tonalidad, verificar que el corte no tenga piel floja, la
operacion de pasado que trae el corte sea la adecuada, entre otros. Esta
operacion concluye cuando los cortes son colocados en los carros listos

para ser cardados. Otras de las actividades asignadas son:

Realizar la prueba de despegue la cual debe realizar principalmente en el
talébn como inspeccionar que el vulcanizado sea el correcto, es decir, el
zapato no presenta despegue en la punta, no se encuentre quemada la piel
y principalmente inspeccionar que el zapato no presente despegue en
ningln punto como dafio alguno, como lo son zapato con cintura, punta
deforme, por lo que reportara cualquier operacion incorrecta realizada en la
operacion de vulcanizado, auxiliara a los operarios de dicha operacion a

realiza las reparaciones, como lo es la operacion de flameado.
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Llevar el control de la mezcla tanto en peso, forma, consistencia, esto lo
verificard de la siguiente forma: Cada vez que ingrese mezcla debera
vulcanizar un par por cada talla, asi también, se le ha capacitado para que
realice la rehometria, prueba que verifica que la mezcla no esta alterada en
su formulacién, esto se realiza cuando presenta anomalia la cantidad

ingresada.

Entregar el producto terminado de vulcanizado, es decir entregar la

produccion diaria en la bodega de P.T.

Operario B: operario responsable de realizar el pasado, cortar trozos de

madera de un tamafio de 3.5*4*1.5 y tallarla en uno de sus extremos
dandole una forma de arco, troquelar la herradura, de acuerdo a las
actividades asignadas deberd requerir su materia prima cuando tenga la
tercera parte en existencia. Por lo que no necesita cortar madera ni
troquelar herradura cada dia debiendo distribuir de la mejor manera su
tiempo para cumplir con lo requerido. Asi también, debe compartir el
horario de 6:00 a.m. para realizar la operacién del engomado del corte,

durante una semana cada mes.

Operarios C, D, E: vulcanizadores, encargados de inspeccionar que el corte no

presente dafos y asi realizar la operacion de cardado, la cual debe retirar
solamente el pigmento negro de la piel asi también debe de ser el
adecuado segun la maquina en la cual esta trabajando evitando de esta

manera un cardado alto o bien profundo al nivel que dafie la piel.
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Agregar pegamento en la base del corte, preferiblemente debe cubrir hasta
el nivel del cardado. Dicha operacion debe realizarse previamente una hora
antes de la operacion de vulcanizado, con el fin de esperar 1 hora para el
secado del pegamento. ( Esta activad requiere que una persona agregue
pegamento cada dia a las 6:00 a.m. una hora antes de que empiece el dia
laboral, por lo cual los vulcanizadores y el operario B se rotaran para realizar

dicha actividad.)

Realizar la operacion de vulcanizado: la cual consiste en activar la mezcla,
previamente de realizar el vulcanizado. En esta operacién deben verificar
gue la maquina o la horma no presente fallas mecanicas, que puedan dafar
el corte o bien la operacion de vulcanizado. Asi también, llevar el control
tanto de la temperatura de piso y anillo, como la presion de la maquina.
Siendo la actividad principal del proceso de vulcanizado, se debe
inspeccionar el zapato al finalizar la operacion verificando asi que no
presenta defectos y marcarlos de acuerdo al nimero asignado a cada

operario, antes de enviarlo a empaque.

Empaque: é&rea donde los operarios son los responsables de verificar el

acabado del zapato y garantizar la mejor calidad del vulcanizado.

Operario F: encargado de recibir la produccién del area de vulcanizado,

verifica el sello del nimero asignado a cada vulcanizador y la cantidad
que se traslada, previamente de cortar los sobrantes de la operaciéon de
vulcanizado, seguidamente se realiza la prueba de despegue,
anteriormente descrita. Luego debe realizar la operacion de esmerilar el

contorno de la suela del zapato.
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Actividad que debe iniciar con la garantia de que el zapato con el que

inicia su trabajo presente el mejor vulcanizado.

Operario G: encargado de eliminar el pegamento negro que dejo la operacion
de vulcanizado por medio del lavador y un pedazo de mezcla utilizada
en vulcanizado, luego se debe cepillar el contorno del zapato necesario
para garantizar que no quedan residuos de pegamento.

Operario H: realiza la operacion de resanado, es decir, es la persona
responsable de presentar un zapato sin sobrantes, pegamento, sefiales
de cardado y lo principal garantizar que el zapato que presenta es de

primera.

Al terminar las operaciones anteriores, los operarios deben formar un
equipo para cumplir con el acabado final, es decir, rotarse para realizar la
operacion de darle brillo al zapato (por medio del soplete), colocar la plantilla,
previamente debe verificarse que el zapato no tiene defectos internos, o bien

dafios en la piel, colocarle las cintas y las etiquetas.

Operario I: operario que realiza el control de calidad, verificando que el zapato
gue empacara es de primera, garantizando la calidad, presentacion y es
el responsable de empacar el par de zapato bajo un estricto control de
calidad.
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Figura 28. Fecha:
Prueba de

despegue Talla 5¢ | 6¢c | 7c | 8 | 9c | 10c

Nuam. despegado

Total / produccion

Observaciones:

Operario:

Figura 29. Operacion de cardado

Fecha:

Talla 5¢ | 6¢c | 7c | 8 | 9¢ |10c | 7 8

Num. del operario

Total / produccién

Observaciones:
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Figura 30. Control de lainspeccién de cortes

OPERARIO:

FECHA:

HORA:

ESTILO:

DESCRIPCION

Punta

Tacén

Lado
izquierdo

Lado
derecho

Talla

Cantidad

Piel floja

Piel con quiebres

Cardado profundo

Cardado alto o bajo

Par con diferente talla

Respiradero bajo

Costura defectuosa

Total de cortes defectuosos:

Total de cortes inspeccionados:

97







	INDUSTRIA DE CALZADO COBÁN
	INDUSTRIA DE CALZADO COBÁN
	INDUSTRIA DE CALZADO COBÁN
	Materia prima             39
	Herramienta              42
	Equipo              42
	Gráficos de control               42
	ÍNDICE DE ILUSTRACIONES
	FIGURAS
	TABLAS




	GLOSARIO
	Rehometría Prueba  que  se  le realiza  a la  mezcla Barwell,  para verificar  su aceleración  y  principalmente su calidad.
	RESUMEN
	OBJETIVOS
	General
	Específicos
	INTRODUCCIÓN
	Figura 1. Localización geográfica de la planta textil
	Figura 4.     Diagrama actual de operaciones del proceso
	RESUMEN
	SÍMBOLO
	OPERACIÓN
	TOTAL




	Figura 5. Diagrama actual de flujo del proceso
	Continuación 
	RESUMEN
	SÍMBOLO
	ACTIVIDAD
	CANTIDAD

	OPERACIÓN
	COMBINACIÓN
	TOTAL





	Figura 11. Cuchilla
	Tabla I. Tiempo cronometrado del proceso de vulcanizado



	3.3.1 Materia prima 
	3.3.3 Herramienta
	3.3.4 Equipo 
	3.4 Gráficos de control 
	Tabla III. Datos tabulados para el zapato izquierdo
	Tabla IV. Datos tabulados por par de zapatos
	Figura 13. Gráfico de control 1.   Análisis del pie derecho
	Figura 14. Gráfico de control 2.   Análisis del pie izquierdo
	Tabla V. Datos tabulados por máquina
	Máquina: Nova

	Figura 16. Gráfico de control 4.   Máquina Nova
	Figura 17. Gráfico de control 5.   Máquina Cema
	Figura 18. Gráfico de control 6.   Recepción del corte
	Figura 21. Ficha de control para inspección de cortes
	Figura 22. Ficha del control para el pegamento negro
	Figura 23. Ficha de control de los trozos de madera
	Figura 24.    Ficha de control para la mezcla
	Figura 26.    Control del proceso de vulcanizado Nova
	Figura 27.    Control del proceso de vulcanizado Cema
	CONCLUSIONES
	RECOMENDACIONES

	BIBLIOGRAFÍA




