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Calibre de pieles

Calidad

Curticioén

Conformidad

Control de la calidad

Eficacia

GLOSARIO

Espesor de la piel.

Grado en que un conjunto de
caracteristicas inherentes cumple

con los requisitos.

Adobar, aderezar las pieles,
darles un tratamiento quimico
para prolongar

considerablemente el periodo de
descomposicion de la piel en

tratamiento.

Cumplimiento de un requisito.

Parte de la gestion de la calidad
orientada al cumplimiento de

requisitos de la calidad.

Extension en que se realizan las
actividades planificadas y se
alcanzan los resultados

planificados.



Eficiencia

Flojedad

Hiperqueratosis

Maquina desbastadora

Maquina troqueladora

Relacion entre el resultado
alcanzado y los recursos

utilizados.

Enlace estructural de piel de
poca resistencia en el tensado;
se origina debido a defectos de

curtido o cueros viejos.

Excesivo espesamiento anormal
de la capa cérmea de la

epidermis.

Se utiliza para desgastar
contornos de las piezas con el fin
de reducir el grosor de las
mismas para que sea mas facil la

costura.

Maquina que se utiliza para
realizar el corte de piezas sobre

la piel.



Marketing Hiperdimensional

Mejora continua

No conformidad

Raja de piel

Serrajes

Troqueles (Suajes)

Xl

Técnicas utilizadas para la
comercializacién de un producto;
abarca: gustos, necesidades,
deseos y comportamiento del
consumidor; planificacion,
direccibn 'y control; precios,

promocion y servicios posventa.

Actividad recurrente para
aumentar la capacidad para

cumplir requisitos.

Incumplimiento de un requisito.

Es una parte del cuero de la
vaca; porcion del cuero cortada a

lo largo.

Se obtiene del vacuno por
division o separacion extraida de
la parte inferior de la misma,

poco flexible y aspera.

Moldes de cada una de las
piezas que conforman el zapato;
son de metal con filo en la parte

inferior.
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RESUMEN

En todo proceso productivo es fundamental reducir costos sin afectar la
calidad del producto, sino mas bien aumentarla, cumpliendo y sobrepasando las
expectativas de los clientes. La importancia otorgada durante los ultimos afios
al control de calidad, es una respuesta a la competencia, ya que "el consumidor
es la parte mas importante de la linea productiva”, por lo que nace la idea de

vigilar la calidad y crear métodos de control.

Debido al aumento por satisfacer las necesidades cambiantes de los
consumidores, la industria de calzado ha incursionado en la busqueda de
métodos de mejora; el establecimiento de objetivos de calidad, y la aplicacion
de todo tipo de medidas y cambios para poder alcanzar metas; la necesidad de
comprometer a los trabajadores en la obtencion de una mayor calidad mediante
programas de formacién profesional, comunicacion, cooperacién, colaboracion,
autodisciplina, organizacion, planificacion y aprendizaje, asi como la revision de
los sistemas y procesos productivos para poder mantener el nivel de calidad

deseado.

La aplicacién correcta del método 5 “S” de mejora incremental de la
calidad al proceso de troquelado, es uno de los pilares esenciales en la
fabricacion de calzado, ya que es donde se realiza el corte y desbaste correcto
de la pieza ha ser manipulada en la produccién de calzado; asimismo, se
determina el uso correcto de las pieles evitando retrabaJos y desperdicios, lo

cual conlleva a la economia en la utilizacion de pieles.
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El método 5 “S” se basa en clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion
y disciplina; mostrando la factibilidad de aumentar la calidad en el proceso de
troquelado de pieles y aplicaciones, debido a que las pieles es el insumo mas

caro en la fabricacion de calzado y el uso eficiente de este recurso genera
reduccion de costos a la empresa.
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OBJETIVOS

General

1. Mejorar la secuencia de actividades en los procedimientos dentro del

proceso de troquelado de una empresa de calzado.

Especificos

1. Realizar un estudio de las actividades del proceso de troquelado,
identificando las operaciones criticas del proceso.

2. Evaluar los controles de calidad y establecer el método de control

adecuado del proceso.

3. Establecer los estdndares de calidad que contribuyen al mejoramiento

de la productividad.

4. Verificar el cumplimiento de procedimientos de trabajo y dar

seguimiento.

5. Optimizar el consumo de materiales para evitar los desperdicios.

6. Establecer las condiciones necesarias para que se cumplan las metas

que se tracen.
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7. Proponer buenas practicas de manufactura en el area de troquelado.

8. Proporcionar una guia en caso de detectar una mala calidad en el

proceso.
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INTRODUCCION

El mundo moderno exige que las organizaciones desarrollen sus
actividades de mejor manera dia con dia; en la actualidad se requieren nuevos
paradigmas que garanticen la confiabilidad y calidad del sistema de

procedimientos que interactian en el proceso productivo.

En el proceso de troquelado, es importante asegurar la eficacia y eficiencia
del proceso detectando procedimientos y actividades clave, logrando una mejor
integracion de factores técnicos, administrativos y humanos, lo cual conlleva a

aumentar la competitividad de la empresa en el mercado.

Uno de los factores principales es la obtencion de ciclos més cortos de los
procesos y un uso efectivo de recursos, lo cual conlleva al aumento en los

niveles de calidad del producto.
El adecuado seguimiento del proceso eleva las capacidades de la

organizacion, simplifica los procedimientos y reduce costos; mejorando las

caracteristicas del producto final.
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El principal beneficio que se obtiene tras la aplicacion del método 5 “S”, en
el area de troquelado de una empresa de calzado, es la motivacién de todas
las personas que participan en el proyecto; ayuda a realizar numerosas mejoras
a bajo costo, siendo una premisa basica e imprescindible para aumentar la
productividad y obtener un entorno seguro y agradable; adoptandose asi, un
plan sisteméatico que mantenga y mejore continuamente la organizacion, orden,

limpieza, estandarizacion y disciplina proveyendo un mejor lugar de trabajo.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

El calzado y su historia

La historia de la humanidad ha quedado reflejada en la variacion del
calzado. Los tiempos de crisis y de esplendor, han marcado su influjo en el
vestir y naturalmente el calzado que ha asumido parte de la influencia de cada
una de las épocas. A lo largo de la historia, el zapato y los materiales que lo
forman, han evolucionado, incluso en aspectos totalmente divergentes, se han
empleado metales, pieles, (algunos sin curtir o con pelo), hojas de palmeras,
maderas de diferentes tipos, sedas, bordados y una larga lista de materias
diversas. En las alturas del tacdn también comprobamos unas diferencias
notables: calzado con plataformas, con tacos, planos, con alzas, chapines
venecianos o los célebres zapatos de Luis XV. Pero, sin duda, el modelaje “el
disefio” de cada época es notoriamente distinto y, en algunos casos, incluso
muestran una agresividad poco corriente. En la época Colonial la industria

estuvo representada por los vigorosos gremios de artesanos.
1.1 Resefa histérica de la empresa
La empresa de calzado Calzaexport S.A. fue fundada en noviembre de

1960 por los hermanos Mejia, siendo una empresa de caracter familiar, con la

conviccion de que el mejor activo es el recurso humano.



En la actualidad, los términos son distintos pero el fin sigue siendo el
mismo: generar empleo digno y merecedor para el sustento familiar de todas las
personas quienes han creido y ofrecido su mejor esfuerzo en elaborar un
producto capaz, no solo de competir en Guatemala, sino en cualquier mercado

internacional.

El proceso de la fabricacién de calzado se realizaba en forma artesanal,
maquina de cocer industrial, hormas de madera, mesas de trabajo y
herramienta basica. La demanda fue aumentando por lo que crecié el nivel de
produccion, lo cual llevo a la adquisicion de tecnologia y sistemas mecanizados

de produccién.

Fue premiada por la Gremial de Exportadores en 1990 como mejor
exportador de manufactura en productos no tradicionales. Hoy sigue
atendiendo al mercado centroamericano, compite en México y esté por ingresar
al mercado de Europa. Teniendo como prioridad: mantener los principios y
valores con los que fueron formados, proyectandose con fuerza y entusiasmo

para crecer, en beneficio de la nacién.

La demanda inicial fue de 20 pares de zapatos a la semana, la cual se
incrementd gradualmente, originando con ello el aumento en el niamero de
personas en el proceso de produccion, creandose una fuente de trabajo para

personas ajenas al nucleo familiar, a quienes se les contrataba a destajo.



1.1.1 Ubicacién

La empresa de calzado Calzaexport S.A. inicié sus operaciones en la casa
de habitacion de uno de los fundadores; con el aumento de produccion se hizo
necesario el alquiler de varias casas adyacentes que con el tiempo paso a ser
propiedad de ellos, debido a esto la empresa quedo ubicada dentro del
municipio de Mixco, fuera de los limites de la ciudad capital. Esta localizada en
la 29 calle 11-87 Lo de Bran 1, zona 6 de Mixco, se alimenta de las
caracteristicas sociales y culturales de dicha regién y de las adyacentes. Con el
paso del tiempo, la formacién de personal proporcionara un creciente niamero

de trabajadores requerido por la empresa.

1.2.1 Estructura organizacional

Conforma una linea de mando bien estructurada representando asi las
relaciones laborales, define las tareas por puesto y unidad, sefialando como
deben coordinarse; todos saben quienes le reportan a quien y a donde dirigirse

cuando se tiene un problema.

Se cuenta con manuales de organizacion dando a conocer una vision
general de la empresa, también cuenta con un manual de puestos y funciones
en el cual se incluye la funcion basica, funciones especificas, responsabilidad

del puesto, autoridad, dependencia y atribuciones al puesto.



1.1.2.1 Organigrama

En el organigrama se ilustra graficamente las relaciones entre funciones,
departamentos, divisiones y hasta puestos individuales de la organizacion en
materia de rendicion de cuentas, ayuda también a que la gerencia detecte

vacios de autoridad o duplicidad de actividades.

La organizacion presenta niveles jerarquicos, gerencias, jefaturas y nivel
de operario. El organigrama que presenta la organizacion cuenta con 8 niveles

jerarquicos y departamentos.

Uno de sus beneficios es que ofrece ciertas luces sobre la forma en que
encajan las piezas de la organizacion, es decir, sefiala la relacion que guardan

con el conjunto las diversas funciones especializadas que se desempefan.



Figura 1. Organigrama General de la Empresa
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1.1.3 Principios y propdésitos organizacionales

Principios

Hacer de la empresa una unidad productiva familiar, con fundamento en el

temor y en el respeto a Dios y asi mismo el respeto a nuestro préjimo.

e Creemos que: Dios es mi fortaleza
e Creemos que: Dios es mi proveedor
e Creemos que: Dios rechaza la pereza

e Y nuestra confianza esta puesta en el.

Propdsitos

Cultivaremos el compromiso de crecimiento empresarial por medio de:

e Laresponsabilidad.
e La permanencia a través del tiempo.
e El ordeny disciplina.

e Desarrollo con autonomia.
1.1.3.1 Misidn
Hacemos el compromiso de servir a nuestros clientes con productos de

calidad, con responsabilidad y eficiencia continua, estamos identificados con la

empresa e integralmente fortalecemos la unidad, el orden y la disciplina.



1.1.3.2 Visiébn

Ser siempre una empresa sélida de prestigio, mediante la incorporacion de
los valores humanos, con tecnologia en todos sus procesos para fabricar
productos de alta calidad que satisfagan las necesidades del mercado, la

comunidad y el personal que la integra.

1.2 Producciéon de calzado

En Guatemala el desarrollo de la fabricacién de calzado constituye una
industria de trabajo intensivo, la diversificacion de una coleccion y el
consecuente proceso de fabricacion inevitablemente incrementan los costos de

produccion.

En los departamentos como Huhuetenango, Coban, Quetzaltenango la
fabricacion manual del calzado, la buena calidad y la alta productividad se
hallan en conflicto, pero en la industria actual ya se destaca la fabricacion
moderna mecanizada la cual requiere una cierta intensidad para lograr un nivel
apropiado en la calidad del zapato. El proceso de produccién se organiza, y va
incorporando sucesivas mejoras tecnoldgicas, entre las que cabe destacar:
maquinas cortadoras cada vez mas precisas, que permiten aprovechar mejor

las materias primas.

Los proveedores de materiales y los equipos utilizados para la produccién
constituyen las fuerzas conductoras de los nuevos desarrollos técnicos. La
produccion incluye tanto el calzado de vestir como calzados especiales de
trabajo o de seguridad y calzado femenino, lo cual implica una diversidad de

insumos y técnicas de produccién.



La disponibilidad del cuero natural de buena calidad como materia prima
es indispensable para la fabricacion de calzado; cobrando también mayor
importancia otros factores como la calidad, el prestigio de la marca, el disefio,
los plazos de entrega y la eficiencia productiva. La respuesta a largo plazo de
la industria de calzado guatemalteco ha sido una reorganizaciéon de la
produccion, en la que han retenido la fabricacion de productos de alta calidad y

disefio innovador, muy ligados a la moda.
1.2.1 Tipos de pieles en el mercado
Becerro engrasado
Es el cuero para empeine de curticion vegetal muy engrasado, obtenido a
partir de pieles de vacuno o pieles gruesas de ternero se destina a calzado
deportivo o casual, botas de escalador y calzado de proteccion industrial.

Boxcalf

Es un cuero elegante, curtido al cromo, destinado a empeines se fabrica
con pieles de ternera, es muy aceptable.

Cabretillo
Es un cuero muy elegante, curtido al cromo de tacto suave, blando, de flor

fina, delgado pero firme, se destina principalmente a empeine de calzado para

dama se obtiene de pieles pequefias de cabra.

1
Maldonado Orozco, Victor Hugo. Método experimental para el control estadistico de calidad en
consumo de pieles, Universidad de San Carlos de Guatemala, Facultad de Ingenieria. 2001, p30.



Charol

Es un cuero de vacuno, ternera o cabra, con acabados de lacas de

poliursitana; lo mas caracteristico es su gran brillo con la superficie lisa.

Cuero paravira

Cuero de curticion vegetal-sintética o cromo-vegetal. La vira constituye la

unién entre empeine y suela.

Water Proof

Cuero para empeine de curticion combinado cromo-vegetal o solo al
cromo, bastante grueso y muy engrasado y con hidrofugacion, se obtiene de

pieles de vacuno.

Flor corregida

Es el cuero cuya superficie ha sido esmerilada para corregir ligeros
defectos de flor y que después se ha alisado otra vez con productos de
acabado para rellenar, por lo cual presenta una superficie muy homogénea. El
cuero de flor corregida es el material de partida para una fabricacion racional de

calzado.?

2
Maldonado Orozco, Victor Hugo. Método experimental para el control estadistico de calidad en
consumo de pieles, Universidad de San Carlos de Guatemala, Facultad de Ingenieria. 2001, p30.



Oscaria lisa

También conocida como flor corregida, con grabado fino sobre el lado de
la flor de la piel, el cual no es perceptible a simple vista y tampoco al tacto,
debido a que tiene del lado de la flor de la piel un recubrimiento con una
pelicula sintética comunmente llamada pigmento que le da el acabado,
tonalidad y apariencia deseada. Esta piel oculta mas facilmente los defectos

naturales de la piel.

Oscaria grabada

También conocida como flor corregida con grabado profundo sobre el lado
de la flor de la piel, grabado que es perceptible a simple vista y sensible al tacto,

oculta mas facilmente defectos naturales de la piel dificiles de ocultar o eliminar.

Cuero compacto, esmerilado, de flor firme con acabado termoplastico, muy
cubriente, liso, brillo mate, semi-mate vy brillante. Calibre: 1.0/1.2 mm a 2.2/2.4

mm. Colores: negro, café oscuro, café claro, blanco burgundy.

Forro

Es un cuero relativamente delgado, de curticion sintético vegetal, al cromo,
0 cromo vegetal. Este se puede obtener a partir de las pieles del cordero,
vacuno, ternera, cabra y caballo, se emplean también como forros la piel de

oveja y serrajes de vacuno, que se destina a forro interior del calzado.?

3
Maldonado Orozco, Victor Hugo. Método experimental para el control estadistico de calidad en
consumo de pieles, Universidad de San Carlos de Guatemala, Facultad de Ingenieria. 2001, p30.
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Gamuza

Se fabrica a partir de serrajes de ovejas, mediante curticiones al aceite de

animales marinos.

Gamuzén

Consideradas como las de mas baja calidad, en estas también se da una
rectificacion de un grabado, sobre su superficie exterior, ya que la calidad de
estas es mala, ademas son de tamafio pequefio, comparado con las otras

pieles y se obtienen de pieles de vacuno de la parte baja de la piel.

Nubuck

Es cuero de ternera o novillo curtido al cromo y ligeramente recurtido, cuyo

lado de la flor se esmerila para darle aspecto afelpado.
Brush Off (Camaledn)
Cuero compacto, con acabado bicolor, termoplastico, que tiene como

caracteristica especial resaltar el fondo por efecto del cepillado. Con calibre

1.6/1.8 mm. a 2.2/2.4 mm. Colores: negro, café, caramelo, burgundy.*

4
Maldonado Orozco, Victor Hugo. Método experimental para el control estadistico de calidad en

consumo de pieles, Universidad de San Carlos de Guatemala, Facultad de Ingenieria. 2001, p30.

11



Waxy

Generalmente se trata de cueros muy llenos y pesados, de flor entera y
aspecto totalmente natural, tiene como caracteristica especial un tacto de cera

en su superficie. Calibre: 1.8/2.0 mm. A 2.2/2.4mm. Colores: negro, café.
Rustico

Cuero con fuerte recurtido vegetal, buen esmerilado. Excelente absorcion
de telas y aceites, lo que hace un bitono cambiante. Se aclara al doblez o por
montado y recupera su tono por friccién. Por tener un alto contenido de ceras y
aceites puede presentar problemas de pegado, por lo cual debe estudiarse el
adhesivo correcto. Por su caracter vegetal es un cuero con buen hormado y
poca elongacion. Calibre: 1.6/1.8 mm. A 2.2/2.4 mm. Colores: negro, amber,
coffe, cooper.”

5
Maldonado Orozco, Victor Hugo. Método experimental para el control estadistico de calidad en

consumo de pieles, Universidad de San Carlos de Guatemala, Facultad de Ingenieria. 2001, p30.
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1.3 Desarrollo comercial

La moda es vital en la industria del calzado porque los interna en el
mercado internacional. Es buscar la vanguardia, entrar al mundo actual; el éxito

es innovador y la moda puede llegar a todos los estratos.

Se busca dar a todo el personal las ideas de lo que ahora se ve en todo el

mundo.

Las principales ventajas competitivas son la demanda, factores de
produccion recursos humanos Yy especializacion, concentracion de
proveedores, desarrollo de tecnologia y capacitacion gerencial. Conocer el
concepto de mercadotecnia hiperdimensional, lo cual ayuda a conocer los

gustos y preferencias del mercado meta en la industria del calzado.

Se ha ampliado y diversificado los disefios y estilos del calzado,
incursionando en mercados centroamericanos que no se atendian, con disefios

actualizados.

De Guatemala a Centroamérica y México se ha crecido en participacion de
mercado, siendo una empresa pujante en la industria de calzado,

perfeccionando el proceso de fabricacion.

Se agilizaron procesos y se redujeron inventarios mejorando los
estandares de calidad, se optimizd el rendimiento de la mano de obra
aprovechando mejor los recursos; asi mismo la organizacion posee una cultura

orientada a la calidad, productividad y servicio.
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1.3.1 Crecimiento econdmico

El andlisis econdmico trata de coordinar los distintos departamentos y las
diferentes operaciones que tienen lugar en la produccion del calzado, utilizando
las instalaciones de forma que se pueden minimizar los costes y maximizar la
eficiencia, lograr un desarrollo econdmico gradual fomentando un crecimiento
equilibrado en todos los niveles de la organizacidon. Se obtuvieron crecientes
ventajas gracias a la incorporacion de tecnologia generando mayor

estandarizacion del producto.

Entre las numerosas estrategias de marketing que se ponen en practica
diariamente para procurar aumentar las ventas hay una que, por sencilla y
tradicional y también algo olvidada, suele no tenerse en cuenta con la
intensidad y atencion que se merece. Nos referimos a la fidelizacién, proceso
que procura aunar en la mente del cliente los conceptos de posicionamiento y

preferencia.

De manera continua actualizamos tecnologicamente las politicas y
estrategias para incursionar en mercados de libre comercio (Globalizacion,
TLC's y acuerdos internacionales); con el fin de aumentar las ventas al

incursionar en nuevos mercados y obtener mayores ingresos.
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2. SITUACION ACTUAL DEL PROCESO DE TROQUELADO

2.1 Descripcién del proceso

El proceso inicia en el departamento de mercadeo y ventas en donde se
realizan los prondésticos de ventas, luego el departamento de planificacion de la
produccion desarrolla la programacién apropiada en cuanto al tiempo, mano de
obra y consumo de materiales; siendo alli donde se genera la orden de
produccion, en base a ésta se verifica la existencia de la materia prima en
bodega, la cual en caso de no existir se solicita a los proveedores, la materia
prima es recibida por el encargado de bodega quien revisa que cumpla con las
especificaciones establecidas, si es aceptable se clasifica, ordena y almacena y
si no cumple con dichas especificaciones se devuelve al proveedor, en caso de
que exista materia prima la orden es recibida por el gerente de produccién y

enviada al departamento de troquelado.

En éste departamento existe la linea de troquelado de piel y la linea de
troguelado de aplicaciones (forros interiores de tela del zapato). Los dos
procesos de troquelado se trabajan paralelamente, es decir que el corte se

realiza en las lineas de forma simultanea.
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» Linea de troquelado de piel

En base a la orden de produccién los operarios, ordenan los troqueles a
utilizar para el corte, encienden las maquinas troqueladoras para el
calentamiento respectivo, luego se despacha la materia prima al operario quien
coloca la piel sobre la base de la maquina troqueladora, realiza el corte, ordena
las piezas y las coloca en bolsas plasticas con su respectiva identificacion, al

final se realiza una ultima inspeccion.

» Linea de troquelado de aplicaciones

Los operarios, ordenan los troqueles a utilizar para el corte, encienden las
maquinas trogueladoras para el calentamiento respectivo, luego se despacha la
materia prima al operario quien coloca la tela en varias capas sobre la base de |
magquina troqueladora, realiza el corte, ordena las piezas y las coloca en bolsas
plasticas con su respectiva identificacion, al final se realiza una Uultima

inspeccion.
2.1.1 Restricciones del proceso
Dentro del proceso de troquelado se presentan varias restricciones que
pueden afectar la produccién en cuanto a calidad, tiempo y disefio de las piezas

cortadas. A continuacién se describen las restricciones mas relevantes del

proceso las cuales indican la no conformidad en la pieza.
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» Escalaempleada

En la fabricaciébn del calzado existen tres tipos de escalas: mexicana,
francesa, americana. Las caracteristicas que difieren entre cada una de ellas
es el numero de tallas, el aumento de milimetros entre cada una a lo largo del

corte, a lo ancho del corte, a lo largo de la plantilla y a lo ancho de la plantilla.

La mas utilizada en la industria guatemalteca es la escala francesa (tallas
medidas en milimetros), esto viene afectar debido a que el ajuste que
proporciona el calzado interfiere en la satisfacciéon del cliente, ya que no se
adapta al estandar existente en el pais, debido a la genética de las razas que se

presentan en los paises latinoamericanos.
» Numero de piezas que forman el zapato

Si el disefio del zapato lleva mas piezas es mas complejo ya que se debe
hacer el andlisis del calculo del consumo estandar, areas de traslape y piezas
irregulares. Esto afecta en tiempo, mano de obra, mayor consumo de
materiales y se debe hacer un estudio para saber si se compensa la inversién
con las ventas generadas.

» Formade las piezas

Es importante considerar el perimetro de la pieza (Apéndice 1), ya que

tienen areas de intercolocacion muy complejas y esto puede ser antieconomico.
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Esto afecta debido a un mal disefio en las piezas ya que si las piezas son
muy complicadas en su estructura a la hora de unir cada una de éstas y formar
el zapato puede existir desperdicios de materiales, o bien la complejidad de las

mismas, también pueden ocasionar desajustes en el montado del zapato.

> Material utilizado

Es fundamental analizar el material utilizado para fabricar el zapato como
el tipo de piel, las telas para forros interiores, los cuales deben ser revisados
gue cumplan con las especificaciones de calidad de la empresa, ya que si ho se
verifica, la calidad del producto seria muy baja, generando insatisfaccion en el

cliente y por consiguiente, disminucién en las ventas.

> Areade traslape entre piezas

De este factor depende el consumo de material ya que varia segun el
disefio, tipo de horma y costuras. El 70% del zapato es la piel, siendo este un
material con un elevado costo resultard un incremento en los gastos de

fabricacion.

» Proveedor de materia prima

Considerar las caracteristicas de calidad del material que se requiere en el
proceso. Se debe elegir un proveedor que cuente con un proceso de calidad en
el curtido de pieles para que no presente dafios artificiales; en cuanto a telas de
forro interno también se debe verificar que el proveedor sea de calidad que

cumpla con las especificaciones de la empresa.
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» Origen de la materia prima

Considerar las diferentes caracteristicas de origen de la materia prima

tanto natural como artificial.

El proveedor que surta las pieles debe presentar un registro del origen del
ganado, ya que si éste no esta bien cuidado, la piel presentaria demasiados
dafios naturales, también se debe verificar la calidad de los materiales para las

aplicaciones.

» Calibre de las pieles

Analizar segun la talla y estilo debido a las presiones moldeados y
montados al que esta sometida la pieza en el proceso de fabricacion. Si el
calibre no es el adecuado en el proceso de montado del zapato se puede

destruir parte de la piel y esto implicaria pérdida de la piel.
» Mercado del producto

Los distintos mercados centroamericanos como mexicanos a los cuales la
empresa distribuye su producto exigen acabados de calidad diferente, se deben

analizar las consideraciones de calidad final que exige el cliente para cada

segmento y de esta forma no se afecte en las ventas.
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» Vida util de la materia prima

Considerar las condiciones ambientales de: temperatura y humedad a las
gue estan sometidos los materiales que estan almacenados en bodega ya que
si no se tiene un control en estas condiciones la materia prima puede

deteriorarse. Este factor puede afectar en el desperdicio de materia prima.

2.1.1.1 Control de calidad del proceso

Para el control de calidad en el proceso existe un supervisor de linea para
que las piezas cortadas que se estén produciendo cumplan con los estandares

de calidad, exigidos por el cliente y establecidos por la organizacion.

El supervisor de linea realiza un monitoreo periédico a través de la linea de
produccion para corregir problemas originados por mal corte en alguna de las

piezas.

Al final del proceso se realiza una inspeccion para asegurar la calidad de
corte en cada una de las piezas para evitar que pasen piezas no conformes al
siguiente proceso. En el area de bodega existe un control al cual le llaman
Control de Inventario se realiza cada dos meses con el fin de controlar la

cantidad de existencias en inventario.
No se cuenta con formatos de control de calidad en el proceso de corte de

piezas, ni graficos de control para muestreo de aceptacion en la recepcion de

pieles.
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2.1.2 Diagrama de operaciones del proceso

Muestra actualmente la secuencia cronologica de todas las operaciones en
el proceso de manufactura desde la llegada de la materia prima hasta que la
pieza es cortada y almacenada temporalmente para ser llevada al siguiente
proceso.

2.1.2.1 Diagrama de recepcion y suministro de materia prima

Los siguientes diagramas muestran paso a paso las actividades que se

realizan en la recepcion y suministro de materia prima.
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Figura 2. Diagrama de recepcidon de materia prima
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Figura 3. Diagrama de suministro de materia prima
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2.1.2.2 Diagrama de proceso de troquelado

En los siguientes diagramas se describen paso a paso las actividades que

se llevan a cabo para el proceso de piel y aplicaciones.

Figura 4. Diagrama de troquelado de piel
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Figura 5. Diagrama de troquelado de aplicaciones
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2.2 Materiales utilizados en el proceso

Los materiales a utilizarse en el proceso dependen del departamento de
desarrollo, que es en donde se trabaja en base a observacion y estudio de
mercado, de esta manera se generan nuevas ideas 0 se innova un disefio
existente, se proyecta que tipo de piel y aplicaciones se deben utilizar. Se
realizan los célculos de consumo de materiales y que tallas se van a producir
para dicho estilo; asi mismo las especificaciones de calidad que se deben

cumplir y se realiza el prototipo.

La empresa cuenta con proveedores de pieles nacionales como PIELSA Y
ENCINO siendo esta ultima su mayor proveedor; también cuenta con
proveedores extranjeros como BUFALO empresa colombiana. Los proveedores
de aplicaciones (sintéticos que se utilizan en la parte interior del zapato) son
DIPISA empresa nacional y EASER FORTUNE sintético de Taiwan.

2.2.1 Aplicaciones

Las aplicaciones se refieren a los materiales utilizados en el interior del
zapato (Apéndice 2), los cuales proporcionan comodidad, presentacion y mejor

acabado; existen naturales y sintéticos. Pueden ser:

» Forros: tienen acabado suave ya que deben tener contacto directo
con la piel del usuario. Se utiliza manta cruda para forro de pala,
numbrel sinfom jaspeado y negro para forro de pala y taldén, numbrel
confom para forro de talones y lengueta, forro graduado 14 para
talonera, forro de cuero de cerdo para jaretas y lona 51 para forro de

pala.
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2.2.2

Cuellos: son materiales suaves y resistentes se colocan en la parte

Alta del zapato. Se utiliza super collar 54 negro.

Refuerzos: son materiales suaves no visibles y sirven para que no se
rompan las piezas del corte. Se utiliza orotermo 500 para la talonera

y tela sin tejer para la pala.
Rellenos: son materiales suaves y blandos que se colocan dentro
de otros materiales proporcionando un acabado enguatado. Se utiliza

espuma 200 para cuellos.

Clasificacion de las pieles

La clasificacion que se realiza es de tipo interno y es llevada a cabo por el

encargado de bodega quien efectla la recepcion pieles. La clasificacion de las

pieles se realiza en base al porcentaje de fallas en pies cuadrados que

presenten las pieles provocados por dafios naturales y/o artificiales.

Pasos para la clasificacion:

Se reciben todas las pieles. Las cuales se reciben en rollos, con su

respectiva identificacion.

Se revisan una a una las fallas que presentan y se van marcando en

el lado carne de la piel (parte interna).

Se toma la medida del tamafio que abarca cada falla en pies

cuadrados.
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4. Se obtiene el resultado total de pies cuadrados de las fallas en cada piel.

5. Se obtiene el porcentaje (Total p? de fallas / total p? de la piel). En base

al porcentaje obtenido se clasifican en:

» Tipo A: cuando presenta de 1 a 10% de desperdicio.

» Tipo B: cuando presenta de 11 a 19 % de desperdicio.

» Tipo C: cuando presenta un desperdicio de 20% en adelante. Es
clasificada como piel de segunda; para utilizar una piel de segunda

se debe pedir autorizacion.

Para su clasificacion también influyen los distintos calibres que presentan

las pieles de acuerdo al disefio y estilo que se fabrica, estos son:
» Pieles para calzado de nifio: 1.2-14mm
» Pieles para calzado de dama: 1.4-1.6 mm

» Pieles para calzado de caballero: 1.5-2.3 mm

Los tipos de piel utilizados por la empresa para la fabricacién de

calzado son:
» Carnaza:

Colores: negro, café

Limite estandar: 1-10 pies2
» Oscaria:

Colores: negro, café

Limite estandar: 15-25 pies 2
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Atanado:
Colores: negro, café, miel, gena
Limite estandar: 15-25 pies2

Viena:
Colores: negro, café
Limite estandar: 15-25 pies2
Nubock:
Colores: negro, café, caramelo, azul, arena
Limite estandar: 15-25 pies2
Ranger:
Colores: negro, café
Limite estandar: 15-25 pies2
Gamuzon:

Colores: negro, café, tabaco, arena
Limite estandar: 15-25 pies2

Dafos naturales que presentan las pieles:

» Cambios patoldgicos: son debido a ataques bacterianos, dermatosis,
llagas y verrugas en la piel.

» Daflos por corrosion: son provocados por escaldado (excremento y
orina), debido a establos no higiénicos.

» Daflos por pardasitos: provocados por piojos, garrapatas, Aacaros,
hiperqueratosis por sarna y tabano.

> Defectos de conservacion: debido a la putrefaccion, moho,
decoloracion y manchas de sal.

» Dafos por hierro: provocado cuando marcan las reses y por cercos de
alambres de puas.
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Dafos artificiales que presentan las pieles:

» Lesiones por desuello: debido a la maquina de desuello, desgarre de
la flor, cortes de cuchillo y rotura de flor por desollar a golpes.

» Lesiones en la parte externa por acabados: provocados por
impregnacion, esto significa una mala introduccion de resina dentro de la
piel, mala aplicaciéon de fondos (agua, resinas), mala aplicacién de
capas intermedias fundamentales del acabado.

» Dafos por lacas: inadecuada aplicacion de lacas provocando un mal

acabado y mala apariencia.

Debido a los dafios naturales y artificiales mencionados anteriormente las

pieles pueden presentar las siguientes fallas:

» Entablada: cuando la piel esta demasiado dura. Si la piel presenta esta

falla es devuelta.

» Flojedad: cuando la piel presenta ciertas burbujas de aire entre la flor y

la carnaza, se presenta mas en la barriga, en la garra y en la nuca.

» Picada: cuando la piel tiene pequefios cortes, si presenta un 80% de

picadura es devuelta ya que esta muy dafada.

» Pigmentacion: cuando la piel esta muy reseca la pintura no es bien

absorbida.

» Elasticidad: algunas pieles no presentan elasticidad adecuada, en la

parte de la nuca se presenta menos.
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2.3 Manejo de materiales

El manejo de materiales incluye movimiento, tiempo, lugar, cantidad y
espacio. Asegura que la materia prima en proceso y productos terminados se
muevan en forma correcta de un lugar a otro, como la operacién requiere
materiales en un tiempo especifico, no existe llegada tardia de materiales; los
materiales se entregan en el lugar correcto, sin dafios y en la cantidad

adecuada.

En la fabricacién de calzado por ser la piel un producto natural su costo es
muy elevado y el manejo adecuado de este material es fundamental en el

proceso.

2.3.1 Almacenaje de materiales en bodega

La materia prima es recibida por el encargado de bodega en rollos con su
identificacion respectiva, son revisadas, clasificadas y almacenadas en
estanterias.

Para el almacenaje en bodega se cuenta con un &area de 84 a 90 m?

aproximadamente y estanterias de metal de 2.2 m de alto y 6 m de largo.

2.3.1.1 Distribucion de materia prima

El proceso de distribucion de materia prima lo realiza el personal
encargado con el apoyo de carretillas de desplazamiento hacia la bodega, en
donde es suministrada al operario de acuerdo a la orden de produccion, ésta es
llevada por el operario al lugar de trabajo almacenandola temporalmente en

estanterias mientras se va realizando el corte.
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2.4 Maquinariay equipo

Se cuenta con maquinaria, equipo y sistemas mecanizados para la

produccion, siendo un proceso semiautomatizado.

2.4.1 Tipoy cantidad de maquinas utilizadas en el proceso

La maquinaria basica utilizada en el departamento de troquelado es:

» 15 maquinas troqueladoras marca ATOM con un estandar de corte de
piel y sintéticos de 325 piezas por hora aproximadamente.

» 1 troqueladora computarizada marca TESEO con un estandar de corte

de piel de 185 piezas por hora aproximadamente.
» 8 maquinas desbastadoras marca ATOM. Se utiliza para desgastar el
contorno de las piezas con el fin de reducir el grosor de las mismas para

gue sea mas facil la costura.

El estandar de las maquinas varia de acuerdo al estilo y talla que se este

trabajando.

2.4.2 Equipo y herramienta

El equipo y herramienta utilizada en el proceso es:

» Cuchillas para corte de piezas de piel y sintéticos cuando se realizan a

mano, para estilos nuevos o producciones pequefas.
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» Juegos de troqueles para cada estilo y talla que se fabrica. Los troqueles
son piezas de metal con la forma de cada pieza que conforma el zapato,
con filo en la parte inferior estos son colocados sobre la piel o sintético y

poder realizar el corte de cada pieza.

2.5 Control de desperdicio

El control de desperdicio en proceso se lleva a cabo en base a la
economia de piel en el corte de piezas, ya que se paga un incentivo por cada
pie de piel que no haya sido utilizado y sea devuelto en buenas condiciones a
bodega.

Para dicho control se lleva un formato en donde se registra nombre de

operario, tipo, color y cantidad de piel que haya sido devuelta.

2.5.1 De inventario

El control de desperdicio por inventario se realiza cada 2 meses por medio
de una supervisién para verificar el adecuado almacenamiento de pieles y
sintéticos evitando su deterioro debido a condiciones de temperatura, humedad
y que pueda perder asi sus caracteristicas esenciales, evitando asi desperdicio
en el inventario de materia prima. Asi mismo se produce desperdicio en la
recepcion de materia prima al no existir un muestreo de aceptacion que

determine la calidad y estandares de la materia prima.
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2.5.2 Por rechazo de producto defectuoso

En el proceso de troquelado se origina desperdicio de materiales por
piezas cortadas no conforme, lo cual significa que no cumple con las
especificaciones de calidad requeridas ya sea que haya sido mal cortada, y/o el
desbaste no sea correcto, lo cual provocaria desgarre de la pieza al realizar la
costura y el montado final del zapato. Las piezas que presenta una no
conformidad son devueltas y deben hacerse de nuevo lo cual genera mas

consumo de materia prima y tiempo.

El control de éste aspecto no es lo suficientemente estricto, incluyendo
también la falta de un criterio de calidad uniforme, ya que es el operario el

responsable de la calidad de su trabajo.

2.5.3 Por movimiento

El movimiento inadecuado de pieles y sintéticos tanto en bodega como el
realizado por el operario en su area de trabajo produce dafios en la materia
prima, al no existir normas estandar en el manejo de materia prima, generando
desperdicio por movimiento, el cual no es controlado adecuadamente por falta

de un control de calidad aceptable en el proceso.
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3. PROPUESTA DE MEJORA DEL PROCESO DE
TROQUELADO

3.1 Método 5S

Es una concepcion ligada a la calidad total que se origind en Japdn
bajo la orientaciéon de W.E. Deming (Apéndice 3), y esta incluida dentro de
lo que se conoce como mejoramiento continuo. Este método es utilizado
para romper paradigmas de procedimientos existentes e implantar una
nueva cultura que incluya el mantenimiento del orden, la limpieza e higiene y
la seguridad como un factor esencial dentro del proceso productivo de
calidad y de los objetivos generales de la organizacién, actuando con un
enfoque preventivo. Se llama 5S porque representan acciones que son
principios expresados con 5 palabras japonesas que comienzan con s.° La

tabla | muestra el significado de estas cinco palabras.

Tablal. Significado de5*"S”

Palabra Japonesa Significado
Seiri Clasificar
Seiton Orden
Seiso Limpieza
Seiketsu Estandarizar
Shitsuke Disciplina

6
Masaaki, Imai. Kaisen: La clave de la ventaja competitiva japonesa. México Editorial
Continental, 1994. p282.
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3.1.1 Separar lo necesario de lo innecesario

Seiri o clasificar significa eliminar del area de trabajo todos los elementos
innecesarios y que no se requieren para realizar las operaciones. Los
elementos innecesarios en la planta de troquelado perjudican el control visual

de las piezas cortadas.’

Para el area de troquelado de piel y de aplicaciones de la planta de
produccion de calzado se propone clasificar los suajes que se van a utilizar
segun la planificacion de produccion del dia, asi como las tallas que se
trabajaran. De esta manera se libera espacio al tener las herramientas
necesarias, organizandola en espacios donde los cambios se puedan realizar
en el menor tiempo posible, separandolos de acuerdo a su naturaleza, uso,
seguridad y frecuencia de utilizacion al realizar el corte, eliminando el
herramental innecesario, minimizando el riesgo potencial de accidentes
laborales. Se eliminan pérdidas de piezas cortadas que se deterioran por

permanecer un largo tiempo en un ambiente no adecuado.

Con la clasificacién adecuada se mejora el control visual del inventario de
materia prima, de toda la produccion, generando mayor calidad de las piezas

cortadas.

En el area de desbaste y tefiido se deben clasificar las piezas ya cortadas
desbastadas y tefiidas con su respectiva identificacion de la linea de trabajo a la

que pertenecen previniendo defectos potenciales.

7
Masaaki, Imai. Kaisen: La clave de la ventaja competitiva japonesa. México Editorial
Continental, 1994. p282.
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Se deben preparar las areas de troquelado, desbaste y tefiido para el
desarrollo de acciones de mantenimiento autébnomo, en el entendido que el
operario tendra un mejor conocimiento de la maquinaria detectando con
facilidad escapes, fugas y contaminaciones existentes, mejorando el tiempo

medio entre fallas.

El no aplicar Seiri puede presentar los siguientes problemas:

» Que el area de troquelado sea insegura, en caso de una sefal de
alarma las vias de emergencia al estar ocupadas con maquinas o
herramientas innecesarias en una ubicacion inapropiada, impida la
salida rapida del personal.

» Perdida de tiempo valioso en la busqueda de herramientas.

» Dificultad en el control de stock que se produce por piezas
defectuosas.

» El cumplimiento de entrega se vera afectado debido a las pérdidas de

tiempo.®
3.1.2 Clasificacién ordenada de los elementos
Seiton u ordenar significa organizar los elementos que hemos clasificado

como necesarios, de modo que se puedan encontrar con facilidad para

minimizar el esfuerzo y el tiempo de blsqueda de los mismos.®

8

Masaaki, Imai. Kaisen: La clave de la ventaja competitiva japonesa. México Editorial
Continental, 1994. p282.

9

Ibid...p282
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Para el area de la planta, se propone una distribucion adecuada para los
suajes utilizados de acuerdo al proceso de corte; asimismo sitios identificados
para ubicar los troqueles que se emplean con poca frecuencia para facilitar su

acceso y retorno al lugar.

En el caso de las maquinas troqueladoras y desbastadoras el
ordenamiento correcto de la herramienta facilita la identificacion visual de los
equipos, sistemas de seguridad, alarmas, controles, sentidos de giros.
Logrando que se tengan protecciones visuales para facilitar su inspeccion

autonoma y control de limpieza.

En el area de maquinas troqueladoras se plantea la demarcacion de todos
los sitios de la planta y la utilizacibn de protecciones transparentes
especialmente para equipo de alto riesgo, incrementando la seguridad y la
productividad global de la planta generando mayor cumplimiento de las 6rdenes

de trabajo.

El no aplicar Seiton puede presentar los siguientes problemas:

> Incremento del nimero de movimientos innecesarios. El tiempo de
acceso de utilizacién para una herramienta se incrementa.

» Pérdida de tiempo del personal en la busqueda de herramientas; se
desconoce el paradero de éstas y la persona que conoce su
ubicacion no se encuentra, esto indica falta de una buena
identificacion de las herramientas que se utilizan en el area de

troquelado.
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» Una maquina que no posea sus elementos identificados puede
conducir a mal funcionamiento y errores graves al ser operada. El
tiempo de lubricacibn se puede incrementar al no identificar
facilmente el nivel de aceite requerido, tiempo, cantidad y sitio de

aplicacion.™®

3.1.3 Limpieza del entorno de trabajo

Seiso o limpiar significa eliminar el polvo y suciedad de toda la planta de
troguelado; Implica inspeccionar la maquinaria y herramienta durante el proceso
de limpieza. La Ilimpieza se relaciona estrechamente con el buen
funcionamiento de las maquinas y la habilidad para producir cortes de calidad,
Seiso exige que se realice un trabajo creativo de identificacion de las fuentes de

suciedad y contaminacién para tomar acciones para su eliminacién.™*

Se propone Integrar la limpieza de toda la planta de troquelado como parte
del trabajo diario, logrando un ambiente agradable de trabajo. Cada trabajador

debe asumir la limpieza como una actividad de mantenimiento autbnomo.

Haciendo del trabajo de limpieza una inspeccion que genere conocimiento

sobre la maquinaria.

Con esto se pretende incrementar la vida Gtil de las maquinas al evitar su

deterioro por suciedad e identificando més facilmente las averias.

10

Masaaki, Imai. Kaisen: La clave de la ventaja competitiva japonesa. México Editorial
Continental, 1994. p282.
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3.1.4 Mantenimiento de condiciones ambientales y equipo de
seguridad

Seiketsu o estandarizar significa mantener los logros alcanzados con la
aplicacion de las 3 primeras “S”. El mantenimiento y estandarizacién crea un
modo consistente de realizacion de tareas y procedimientos. EIl orden es la
esencia de la estandarizacion, un sitio de trabajo debe estar completamente

ordenado antes de aplicar cualquier tipo de estandarizacién.™

En toda la planta de troquelado se debe crear un habito permanente de
conservar impecable el sitio de trabajo a todos los trabajadores.

La direccion se debe comprometer a brindar apoyo para el mantenimiento
impecable en las areas de trabajo al intervenir en la aprobacién y promocion de
estandares; asi como incrementando el compromiso y la responsabilidad de la

alta direccion para que se cumpla el uso del equipo de seguridad personal.

12
Masaaki, Imai. Kaisen: La clave de la ventaja competitiva japonesa. México Editorial
Continental, 1994. p282.
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3.1.5 Autodisciplina

Shitsuke o disciplina significa convertir en habito el empleo y utilizacion de
los métodos establecidos y estandarizados para la limpieza en el lugar de
trabajo; garantiza que la seguridad sea permanente, la productividad se mejore
progresivamente y la calidad de las piezas finales sea excelente. Implica un
desarrollo de una cultura de autocontrol, logra que la autodisciplina sea un valor
fundamental en la forma de realizar un trabajo. Shitsuke es un proceso
continuo que debe ser considerado como una forma de vida en el trabajo diario,

aplicando las normas establecidas de las 4’S anteriores.?

Desde el gerente hasta el operador de la planta se deberd promover el
respeto de normas y estandares establecidos para conservar el sitio de trabajo
impecable promoviendo el habito de autocontrolar o reflexionar sobre el nivel de
cumplimiento de las normas establecidas, creando asi una cultura de
sensibilidad, respeto y cuidado en el uso de materia prima en el proceso de

troquelado.

13
Masaaki, Imai. Kaisen: La clave de la ventaja competitiva japonesa. México Editorial
Continental, 1994. p282.
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3.1.6 Objetivos del método

» Mejorar y mantener las condiciones de orden, seguridad y limpieza de
la planta de troquelado, por medio de la eliminacion de cajas
plasticas, carretillas y estanterias innecesarias, integrando de forma
Optima los procedimientos de corte, desbaste, teflido e inspeccion
final de las piezas; asi como la mejor disposicién de las maquinas,
mobiliario, herramienta y equipo.

» Aumentar la motivacion de los trabajadores, lo cual conlleva a elevar
la calidad, productividad y competitividad; empefiandose en la
eliminacion al problema de desperdicio.

» Hacer énfasis en que los trabajadores son el recurso mas importante,
ellos hacen que se genere la mayor productividad, por lo que es
esencial la capacitaciéon adecuada, facilitando la aplicacion de un
nuevo método y que sea aceptado como un proceso de cambio hacia
la mejora continua; logrando eliminar de esta forma la resistencia al

cambio.

3.1.7 Ventajas

> Al aplicar el método 5’S” en la planta de troquelado, aumenta la
credibilidad de la empresa, ya que constituye la plataforma basica
para implantar desde el puesto de trabajo la calidad total.

> No necesita de mucho capital ya que la educacion se logra en el
mismo lugar de trabajo.

» Se mejora el ambiente de trabajo eliminando desperdicios producidos
en cada estacion de trabajo (corte, desbaste y tefiido) por el desorden
y falta de aseo.
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» Reduccion de pérdidas, tiempos y costos por mala calidad en las

piezas finales del proceso de troquelado.

3.1.7.1 Beneficios a corto, mediano y largo plazo

Muchas veces no se acepta facilmente que un puesto de trabajo es mas
productivo cuando se mantiene impecable, seguro en orden y limpio; se
considera que todo esto es una labor que consume tiempo productivo, no
apreciando los beneficios de ésta ayuda. La empresa obtiene una imagen mas
clara de su estructura, logrando una mayor eficiencia de sus esfuerzos; de
acuerdo al apoyo que brinde la alta direccion, asi como la colaboracién y
cooperacion que brinde todo el personal se lograran beneficios rentables para la
organizacion.’* Dentro de los beneficios que se pueden alcanzar en la planta

de troquelado se identifican los siguientes:

A corto plazo:

» Menos piezas defectuosas.

» Mayor calidad en el proceso de corte y desbaste.

» Menos accidentes en el trabajo, reduciendo pérdidas de tiempo.

» Mayor conocimiento del puesto de trabajo.

» Mayor compromiso y responsabilidad en las tareas ya que cada
operario es responsable de la calidad de las piezas cortadas,
desbastadas y tefidas.

14
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A mediano plazo:

» Mayor cooperacion y trabajo en equipo de parte de los operarios
proporcionado una mejor colaboracion entre clientes internos del
proceso de fabricacién de calzado.

» Mejor imagen ante el cliente.

» Aumento en la satisfaccién del cliente.

A largo plazo:

> ldentificacion de problemas profundos en la maquinaria, aumentando
el mantenimiento y prevencion de fallas.
» Genera cultura organizacional.

» Mayor oportunidad de expansién de mercado.

3.2 Costo de lamala calidad

Son céalculos que demuestran los gastos que supone el desacato (gasto de
hacer las cosas mal), es decir los costos asociados con el incumplimiento de las
normas estandar o requisitos del proceso. Lo que cuesta dinero son todas
aquellas acciones que involucran el no hacer los trabajos bien desde la primera
vez; los costos de la mala calidad son evitables al contar con una

responsabilidad clara de accién para su reduccién.'®

15
Evans, James R y William Lindsay. Administracion y control de la calidad. 42 edicion. Mexico:
Editorial Thomson, 1999. p485.
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3.2.1 Identificaciéon de costos de la mala calidad

El poder identificar los costos en que se incurren por la mala calidad ayuda

a evaluar la importancia relativa de los problemas de calidad, puede auxiliar en

actividades de presupuestos y control de costos. Los costos relacionados con

la mala calidad no solo estan presentes en las operaciones de manufactura,

sino también en todas las actividades de la organizacién.*® En el proceso de

troguelado se identificaran los siguientes costos por mala calidad:

>

Inadecuada planeacién de la calidad: Desarrollos inapropiados de
nuevos procedimientos de corte y desbaste, de nuevos disefios de
equipo y de estudios de confiabilidad. Se propone apoyarse de
herramientas estadisticas para encontrar el problema raiz que afecta
todo el proceso.

Inadecuado control del proceso de troquelado: Incluyen los costos
gue se efecttan al analizar el proceso de produccion y de
implementar planes de control. Se deben realizar controles utilizando
formatos en donde quede registrada cada anomalia encontrada vy
realizar la correccion inmediata, con el fin de llevar un seguimiento de
antes y después.

Ineficientes sistemas de informacion: Desembolsos para
desarrollar necesidades de datos y medidas en el calculo de consumo
de pieles. Se plantea realizar, actualizar y estandarizar los
procedimientos de troquelado que sirven de guia a los operarios lo

cual genera medidas correctas de consumo de pieles.

16

Evans, James R y William Lindsay. Administracion y control de la calidad. 42 edicion. Mexico:
Editorial Thomson, 1999. p485.
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Deficiente capacitacion y administracion general: Incluye
programa de capacitacion externos e internos y gastos de personal de
oficinas. Se propone realizar programas de capacitacién del método
de calidad a implementar que aumenten el desarrollo personal y
laboral; asi como también deben ser establecidos dentro de la jornada
de trabajo.

Mala inspeccién: Relacionados a la recepcién de pieles, trabajo en
proceso y piezas cortadas finales. Se deben realizar supervisiones
periodicas de cada una de las actividades que interactian en el
proceso.

Mantenimiento inadecuado: Debidos a la mala calibracion,
reparacion de maquinaria y herramienta. Se plantea wun
mantenimiento autdnomo por parte del operario con el fin de detectar
una averia a tiempo en las maquinas troqueladoras y desbastadoras.

Desperdicio y retrabajo: Incluye las piezas no conformes y la falta
de atencion y responsabilidad por parte del operario. Se propone la
utilizacibn de manuales de calidad y uso de buenas practicas de
manufactura para evitar piezas no conformes.

Acciones correctivas y fallas en el proceso de troquelado:
Provenientes del tiempo utilizado en determinar las causas de las
fallas y en corregir problemas de produccidén. Se plantea contar con
un mantenimiento autébnomo preventivo adecuado que indique el
comportamiento diario de las maquinas troqueladoras vy
desbastadoras.

Deterioro de piezas cortadas finales, quejas y devoluciones: El
ingreso perdido al tener que vender calzado a un precio inferior ya
gue no cumple con las especificaciones de calidad. Se deben
actualizar los estandares de calidad e informar al personal de los

mismos.
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Se estima que de 60 a 90% de los costos totales de la calidad son
responsabilidad de, pero no necesariamente controlables por, la gerencia. Una
mejor prevencion de la mala calidad reduce claramente los costos ya que se
troguelan y desbastan menos piezas defectuosas, ademas se requiere menos
evaluacion, porque las piezas que conforman el zapato se hacen bien desde la

primera vez.

3.3 Determinacién de controles

Una responsabilidad de importancia en el proceso de troquelado es
asegurarse de que los resultados de los mismos cumplan con los
requerimientos operacionales y del cliente. Control es un proceso continuado
de evaluar el desempefio del proceso y emprender acciones cuando sea
necesario. El control es necesario por dos razones: primero, se necesita
mantener el desempefio de los procedimientos de corte, desbaste y tefido;
segundo, se deben tener los procedimientos que interactian en la planta de

troguelado bajo control antes de efectuar cualquier mejora.

3.3.1 Proceso de troquelado

Controlar el proceso es realmente identificar y eliminar las causas de las
variaciones (cambio de proveedor de materia prima, operarios nuevos,
procedimientos nuevos). Para un efectivo control del proceso del corte de las

piezas se proponen tres componentes:
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1. Una norma o meta: Estas deben ser definidas por el coordinador y
gerente de produccién en la fase de planeacién y disefio quienes
deben establecerlas mediante caracteristicas medibles de calidad,
como son las dimensiones y formas de las piezas cortadas, el nimero

de piezas defectuosas, quejas y tiempos de espera.

2. Un medio para medir el desempefio: Los métodos para la medicién de
éstas caracteristicas de calidad pueden ser automatizados o realizarse
manualmente, por parte del supervisor, apoyandose de formatos de
control y listas de verificacion (figura 7,11 capitulo 4 y figura 13 capitulo
5) que proporcionen el registro de datos que corresponde a lo que

realmente se a efectuado en los procesos de corte, teflido y desbaste.

3. Comparacion de resultados reales con la norma, junto con
retroalimentacion, para sentar las bases de acciones correctivas: El
gerente y coordinador de produccion deben evaluar si los resultados
reales cumplen con las metas y normas; de no ser asi debera

emprenderse una accion correctiva.

3.3.1.1 Manejo adecuado de materiales

El manejo de materiales consiste en manipular adecuadamente las pieles
llevandolas de un punto hacia otro. La manipulacion de esta materia prima se
considera que representa entre el 40 y 60% de lo que ocurre dentro del proceso
de troquelado por lo que el potencial de ahorro de esta funcidon es bastante

significativo.
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Alcance

El alcance de la funcibn de manejo de materiales del proceso de

troguelado engloba todas las manipulaciones que estan relacionadas con

cualquiera de las siguientes actividades:

>

Ventajas

Exigir que los proveedores cumplan con el requisito de calidad en la
entrega de materia prima la cual deberd estar empacada
adecuadamente, para proteger las caracteristicas fisicas de las
pieles; asi como también la carga y el transporte de pieles debe
cumplir con el requisito de calidad de no dafiar el producto.

El encargado de bodega que es el encargado de hacer la recepcion
de las pieles, telas y cueros para aplicaciones; en la planta se debe
contar con carretillas y montacargas para realizar la descarga de
dicha materia prima en forma correcta.

Se propone reorganizar el area de bodega para que cumpla con las
condiciones ambientales necesarias para el mantenimiento adecuado
de las pieles.

Se plantea que la entrega y manipulacion de pieles, telas y cueros
para aplicaciones por parte del operario se base en la utilizacion y
seguimiento de un manual de calidad para obtener un mejor

rendimiento.

» Mejora del flujo de materiales como lo son las pieles, cueros y telas

utilizados para realizar el corte de piezas que conforman el zapato.

» Reduccion del nimero de desplazamientos innecesarios.

» Aumento en la capacidad de produccion.

49



» Aprovechamiento del espacio.
» Reduccion de fatiga de los empleados.
» Ciclo de produccién més corto.

> Aumento del indice de rotacién de inventarios.

3.3.2 Recepcion de materia prima

Debe asegurarse que se dispone de la materia prima (pieles, manta cruda,
cuero de cerdo, orotermo, espuma y lona) necesaria para el proceso de
troquelado en el momento preciso, en la cantidad adecuada. Basandose en la
situacién de nivel de existencias se debe prever la demanda o solicitudes

internas en las fechas en que se necesitara.

Es conveniente realizar una inspeccion de calidad en la recepcion de
pieles por parte del encargado de bodega con el fin de observar y controlar a
los proveedores y asegurarse de que estos suministran la cantidad y calidad

adecuadas.

3.3.3 Niveles de desperdicio

Los niveles de desperdicio son variables que se deben observar y
controlar, ya que si éstos son elevados podrian aumentarse los costos de
produccion al incurrir en compra de pieles, pues ésta es una materia prima con
un costo muy elevado por lo que resultar4d un incremento en los gastos de

fabricacion.
El control adecuado para disminuir el desperdicio en el proceso de

troquelado debe ser llevado a cabo por el supervisor de linea quien debe

realizar las siguientes actividades:
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» Monitoreos periédicos por cada linea de trabajo, para comprobar el
rendimiento de sus tareas.
» Realizar jornadas de capacitacion de acuerdo al puesto y desempefio

que presente cada operario.
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4. |IMPLEMENTACION DEL METODO

4.1 Requisitos paraimplementar el método 5S

Es la gerencia general quien toma la decision final de implantar el método
dentro del proceso de troguelado. La alta gerencia evalia el programa y la
forma de implantacion, realizando reuniones que conlleven a la aprobacion de

las partes interesadas. Requisitos que se deben seguir:

» Definir objetivos del proceso de troquelado de pieles y aplicaciones.

» Establecimiento del programa de capacitacion y adiestramiento de los
trabajadores, del comité encargado de la implantaciéon del método 5 "S” y
de quienes realizaran las auditorias.

» Establecimiento de un estricto control por el departamento de control de
calidad.

» Establecer programas periddicos de auditorias y evaluaciones.

» Andlisis de resultados.

4.1.1 Implantacion del Seiri

El primer paso consiste en la identificacion de elementos innecesarios,

empleando las siguientes herramientas:
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a) Lista de elementos innecesarios

Permite registrar el elemento innecesario, su ubicacion, cantidad

encontrada, posible causa y accion sugerida para su eliminacion.

A continuacién la tabla Il muestra un disefio de una lista de elementos

innecesarios a ser aplicada en el proceso de troquelado:

Tabla ll. Lista de elementos innecesarios

CALZAEXPORT S.A. )
DEPARTAMENTO DE PRODUCCION
PROCESO DE TROQUELADO

Fecha de actualizacion: Cdédigo del documento:
Actualizado por: Revisién No.:
Elemento Cantidad Solucién para Efecto
innecesario Ubicacion encontrada su deseado
eliminacién

54



b) Tarjetas de color

Este tipo de tarjetas permiten marcar o denunciar que en el sitio de trabajo
de corte, desbaste o tefiido de piezas en el area de troquelado existe algo
innecesario y que se debe tomar una accion correctiva. Se utilizan los colores

gue muestra la tabla IlI:

Tabla lll. Colores utilizados en tarjetas

COLOR INSTRUCCION ASOCIADA

Indica que existe un problema de

. contaminacion u obstruccion.

Indica que existen herramientas o
materiales de produccion
innecesarios.
Indica que existen elementos que
no pertenecen al area de trabajo
. como recipientes vacios y equipo
de seguridad en mal estado.
Indica que el proceso esta bajo
control.

La tarjeta de color utilizada puede ser del tipo de una ficha con un nimero
consecutivo esta ficha puede tener un hilo o adhesivo que facilite su ubicacion
sobre el elemento innecesario, estas fichas son reutilizables, ya que
simplemente indican la presencia de un problema; contienen la siguiente

informacion (figura 6):
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Figura 6. Ficha de control

CALZAEXPORT, S.A.
DEPARTAMENTO DE PRODUCCION

PROCESO DE TROQUELADO

Nombre del elemento innecesario:

Cantidad encontrada:

Sitio de trabajo:

Por qué es innecesario:

Area de procedencia:

Posible causa de su permanencia en el sitio:

Plan de accién sugerido para su eliminacion:

Fecha de aprobacion:

Responsable:

Una vez marcados los elementos se procede a registrar cada tarjeta
utiizada en la lista de elementos innecesarios. Esta lista permite

posteriormente realizar un seguimiento sobre todos los elementos identificados.
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Es necesario que el encargado del proceso de troquelado registre el
avance de las acciones implementadas y los beneficios obtenidos en un formato
de control el cual puede ser publicado como boletin informativo; asi como
también debe ser archivado como evidencia del proceso de documentacion del

sistema de gestion de calidad implantado (figura 7):

Figura 7. Formato de control

4.1.2 Implantacion del Seiton

La implantacion requie@ At ZEEXPORSE, dSuMizar que pueden ser
desarrollados por los operarDXERA RF AMENTO DE PRODWCCION
del proceso de troquelado. PROCESOIDETROQUELADO

Elemento i Acciodn reali
i . Cantidad .
innecesario para su elimil
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4121 Controles visuales

Consiste en distinguir facilmente una situacion normal de otra anormal,
mediante normas sencillas y visibles para todos, pueden utilizarse anotaciones,
sefalizacion gréafica que informe sobre sitios de ubicacién de las herramientas,
piezas defectuosas, frecuencia de lubricacién de un equipo, tipo de lubricante y
sitio donde aplicarlo, conexiones eléctricas. Un control visual es un estandar
representado mediante un elemento grafico o fisico, de color o numérico; la
estandarizacion se transforma en graficos y éstos se convierten en controles

visuales. Dentro de los controles visuales se destacan:

a) Mapa o plano de ubicacién y marcacion con colores

Es un grafico que muestra la ubicacién de los elementos ordenados en
planta; permite mostrar donde ubicar las herramientas, elementos de seguridad,
extintores, pasillos de emergencia y vias rapidas de escape (figura 8). La
marcacion con colores se utiliza para crear lineas que sefialen la division entre

areas de trabajo y movimiento, seguridad y ubicacién de materiales (tabla IV).

Tabla IV. Colores utilizados en plano de ubicacién

COLOR SIGNIFICADO

Se utiliza exclusivamente en relacion con equipo de prevencion y combate
de incendios.

Sefial de precaucion. Se utiliza para marcar areas cuando existe peligro de
tropezar, caer, golpearse contra algo o quedar atrapado entre objetos.

Seguridad. Debe usarse para indicar la ubicacion de equipo de primeros
auxilios.

Indica puntos peligrosos de maquinaria que pueden cortar, apretar, causar
choque o en su defecto causar lesion.

Advertencia especifica en contra de utilizar equipo que esté en reparacion.

Indica sitios de transito, escaleras, pasillos cerrados, ubicacion de botes de
basura, informacion general.
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Figura 8. Plano de ubicacion
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b) Marcacion de la ubicacién

Una vez decididas las mejores ubicaciones, es necesario identificar estas
localizaciones de forma que cada trabajador sepa donde estan las cosas y que
cantidad existe en cada sitio de la planta de troquelado, para esto se emplean

tarjetas de ubicacion de los elementos de trabajo (figura 9).

Figura 9. Tarjeta de ubicacion

CALZAEXPORT, S.A No.
DEPARTAMENTO DE PRODUCCION
PROCESO DE TROQUELADO

Area de trabajo:

Nombre del Material:

Cantidad:

c) ldentificacién de contornos

Se usan dibujos o plantillas de contornos para indicar la colocacion de
herramientas (troqueles, cuchillas), partes de las maquinas, instrumentos de
limpieza y de oficina, en armarios o0 en un sector de la pared de facil acceso
para los trabajadores. Se construyen plantillas en espuma con la forma de los
elementos que se guardan, con el fin de visualizar rapidamente cual es el

elemento que hace falta en determinado momento (figura 10).
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Figura 10. Plantilla de contorno de troqueles

= S D

4.1.3 Implantacién del Seiso

El seiso se debe implantar siguiendo un serie de pasos que ayuden a crear
el habito de mantener limpio el sitio de trabajo, apoyandose de un programa de
entrenamiento y suministro de los elementos necesarios para su realizacion.

Los pasos a seguir son:

4.1.3.1 Paso 1: Campaia o jornada de limpieza

En esta jornada se eliminan los troqueles, cuchillas, brochas, cajas
plasticas y toda la herramienta innecesaria o en mal estado que ya no es
utilizada; se limpian las maquinas troqueladoras, estanterias, bodega y pasillos
de la planta; con el propésito de obtener un estandar de la forma de como debe
permanecer la planta de troquelado. Esta jornada crea la motivacion y
sensibilizacion para iniciar el trabajo de mantenimiento de limpieza y progresar

a etapas superiores.

4.1.3.2 Paso 2: Planificar el mantenimiento de la limpieza

El encargado del area de troquelado debe asignar un contenido de trabajo

en la planta, esta asignacion debe mostrar la responsabilidad de cada persona.
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4.1.3.3 Paso 3: Preparar el manual de limpieza

Es muy util la elaboracion de un manual de limpieza, el cual debe incluir el
grafico de asignacion de areas, elementos de limpieza a utilizar, frecuencia y
tiempo establecido para esta labor. Las actividades deben incluir la inspeccion

antes del comienzo del turno de trabajo (Apéndice 4).

4.1.4 Implantacion del Seiketsu

Seiketsu es la etapa de conservar lo que se ha logrado aplicando
estandares a la practica de las 3 primeras “S”. Se requiere de los siguientes

pasos:

4.1.4.1 Paso 1: Asignar trabajos y responsabilidades

Cada operario debe conocer exactamente cuales son sus
responsabilidades sobre lo que tiene que hacer, cuando, donde, y cémo
hacerlo. Se debe hacer uso del manual de limpieza establecido para la ayuda
de asignacion de responsabilidades.

4.1.4.2 Paso 2: Integrar las acciones Seiri, Seiton y Seiso en los

trabajos de rutina

El mantenimiento de las condiciones debe ser parte natural de los trabajos
regulares de cada dia, como es la integracion de las 3 “S” anteriores se debe
hacer referencia a todas las herramientas de ayuda de implantacion de Seiri,

Seiton y Seiso.
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4.1.5 Implantacion del Shitsuke

La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de la
clasificacion, orden, limpieza y estandarizacion. Existe en la mente y en la
voluntad de las personas y solo la conducta demuestra la presencia, sin
embargo, se pueden crear condiciones que estimulen la practica de la disciplina
siendo éstas:

4.1.5.1 Vision compartida

La teoria del aprendizaje en las organizaciones, sugiere que para el
desarrollo de una organizacion es fundamental que exista una convergencia

entre la vision de una organizacion y la de sus empleados.*’

4.1.5.2 Formacion

Es necesario educar e introducir mediante el entrenamiento de “aprender
haciendo”. Los procesos de creacion de cultura y habitos buenos en las
actividades operacionales se logran con el ejemplo.

4.1.5.3 Tiempo para aplicarlas5"“S”

Es necesario tener el apoyo de la direccion en lo que se refiere a recursos,
tiempo y reconocimiento de logros. Al llevar a cabo de una forma adecuada el
proceso de 5”S” se logra elevar la moral, se crean impresiones positivas en los

clientes y se aumenta la eficiencia de la planta.

17

Norma.Peters, T., y Waterman J.R. (1984). En busca de la excelencia. Experiencias de las
empresas mejor gerenciadas de los Estados Unidos. Bogota, Colombia: Norma.Senge, P. (1992). La V
disciplina. Buenos Aires. Argentina.
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» Papel de la direccién: educar al personal sobre los principios,
técnicas y mantenimiento autbnomo de las 5 “S”, mediante la
motivacion, capacitacion y participacion de diferentes
actividades. Crear un equipo promotor o lider para la
implantacion en toda la planta. Para la formacién del equipo
se debe tomar en cuenta todas las &reas de trabajo en la
planta y debe estar conformado de la siguiente manera (Tabla
V):

Tabla V. Cargo y funciones del equipo

Puesto Responsabilidades

» Planificar el programa de capacitacion
adecuado que facilite la asimilacion de los

Encargado de conceptos del método 5’S”.
capacitacion » Verificar la participacion total de los
trabajadores.

= Coordinar el uso de los recursos visuales,
los cuales indicaran el avance de la
implantacion del método.
Encargado de control » Las herramientas de ayuda:
visual = Planos de ubicacion.
» Fotografias de antes y después.
= Tableros informativos.

» Realizar listado de reuniones y publicarlas.
* Integrar tareas junto con el coordinador.
Secretario = Mantener un control de las actividades para
implantar el método de cada trabajador.

*» Programacién y convocacion de reuniones.
Coordinador = Supervisar el avance del programa.
» Resolucién de conflictos.

= Retroalimentar el sistema de calidad.
Auditor » Realizar auditorias inesperadamente.
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» Papel de los trabajadores: Disefar y respetar los estandares
de conservacion del lugar de trabajo, participar en la
formulacion de planes de mejora continua, colaborar y

cooperar en todas las actividades de la implantacion.

4.1.6 Aplicacion estructurada de las herramientas de mejora

Para la implementacion de mejoras en el proceso de troquelado se debe
analizar el problema, generar ideas, seleccionar ideas e implementar ideas; de
una forma organizada que permita satisfacer las necesidades del proceso de
produccion del calzado y aumentar la calidad del producto final. La tabla VI

muestra una estructura para la aplicaciéon de mejoras en los procesos clave:

Tabla VI. Mejoras del proceso

Proceso Necesidades Mejora
= Datos precisos
Contabilidad = Datos oportunos »  Facturacion
= Datos confiables electrénica
= Reducir tramites = Pagos electronicos
= Mejoras histéricas
= Estimacion estadisticas
Costos precisa = Reducir lo que no
= Reduccién de agrega valor
costos = Mejorar la rotacion de
= Datos confiables inventarios
= Reducir costos de
instalaciones = Reemplazar
Mantenimiento = Reducir costos de iluminacién deficiente
de instalaciones mantenimiento = Reducir horas de
y equipo preventivo mantenimiento y de
= |nstalaciones bien mano de obra
mantenidas

Fuente: Evans, James R y William Lindsay. Administracién y control de la calidad. 4% edicion. Mexico:
Editorial Thomson, 1999. p377.
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4.1.7 Técnicas estadisticas

El uso de técnicas estadisticas ayuda a mejorar la eficacia y la eficiencia
del proceso de troquelado facilitan una mejor utilizacion de datos disponibles

como apoyo en la toma de decisiones.

Las técnicas estadisticas pueden ayudar a medir, describir, analizar,
interpretar y hacer modelos de la variabilidad que presenta el proceso; el
analisis estadistico proporciona un mejor entendimiento de la naturaleza,
alcance y causas de variabilidad; ayuda a tomar acciones a seguir, prevenir
problemas y a promover la mejora continua. A continuacion se presentan
herramientas estadisticas basicas para el control y mejoramiento de la calidad

en la planta de troquelado:

4.1.7.1 Hoja de verificacién

Son un tipo especial de formularios (check list) de recoleccion de datos en
el que los resultados pueden interpretarse sobre el formulario de manera
directa, sin procesamiento adicional (figura 11). En el area de troquelado se
debe aplicar para llevar un control del mantenimiento adecuado de las
condiciones del area de trabajo como también para cumplir especificaciones de

calidad de las piezas cortadas.
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Figura 11. Hoja de verificacion para area de troquelado

CALZAEXPORT, S.A. ]
DEPARTAMENTODEFRODUCCION
PROCESODE TROQUELADO
HOJA DE VERI
Revision No.
Fecha:
Racnnnieahlal
lesponsablel
ESCALA DE
Sin evidencia O R
Malo 1 B

CLASIFICACION
Eliminacion de articulos innecesarios
Articulos restantes arreglados en condiciones sali
Corredores y areas de trabajo limpias y sefialada
ORDEN
@@xiste un lugar especifico para todo
Uso de buenas practicas de manufactura
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4.1.7.2 Diagrama de Causay Efecto

Para utilizar esta herramienta, se utilizan datos recopilados de las
entrevistas al personal, el diagrama tiene anotada a la derecha la descripcion
del problema, en el cuadro “del efecto”. Hay brazos que salen de la linea que

va hacia el efecto, donde se anotan las posibles causas.

Una forma de identificar posibles causas raiz del problema es buscar

oportunidades de error (figura 12).

Figura 12. Diagrama Causay Efecto

A
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4.2 Programas de capacitacion

El propésito de los programas de capacitacion y desarrollo es mejorar las
competencias de los trabajadores, previo a capacitar al personal se debe
realizar un analisis de necesidades para identificar las fortalezas e insuficiencias
de desarrollo particulares del personal. Las capacitaciones deben ser
programadas de acuerdo al horario de trabajo. La capacitacion aumenta el
nivel de calidad del trabajo realizado; asi mismo lograr minimizar el desperdicio

de materiales en el proceso de corte de piezas.
4.2.1 Planificacién y desarrollo
Para los programas de capacitacion y adiestramiento se debe alternar al
personal en dos grupos, realizando charlas programadas en un tiempo de dos

horas, dos veces por semana, divididas en 7 médulos de la siguiente manera
(Tabla VII):
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Tabla VII. Planificacion de capacitacion

Moédulo | Pléatica Semanas

Charla introductoria Filosofia Kaizen,

1 Método 5" S”
¢, Qué es calidad?
Principios, beneficios y ventajas.
Clasificacion

2 Significado de Seiri.
Aplicacion a cada estacion de trabajo.
Actividades diarias que se deben realizar.
Orden

3 Significado de Seiso.
Aplicacion a cada estacion de trabajo.
Actividades diarias que se deben realizar.
Limpieza

4 Significado de Seiton.
Aplicacion a cada estacion de trabajo.
Actividades diarias que se deben realizar.
Estandarizacion

5 Significado de Seiketsu.
Aplicacion a cada estacion de trabajo.
Actividades diarias que se deben realizar.
Autodisciplina

6 Significado de Shitsuke.
Aplicacion a cada estacion de trabajo.
Actividades diarias que se deben realizar.
Formacién del equipo promotor
Funciones y responsabilidades del equipo.
Como debe estar integrado.
Participacion del personal para la integracion

7 del equipo.

Presentacién y explicacion de formatos que se
van a utilizar para implantar el método.
Asignacién de recursos y responsabilidades.
Monitoreo que se llevara a cabo.
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4.3 Uso de buenas practicas de manufactura

La implementacién de buenas practicas de manufactura en el proceso de
troguelado de piezas en la fabricacion de calzado es una ventaja competitiva
gue garantiza un producto de calidad, asegura que el sistema de calidad sea
apropiado; priorizando sobre actividades vitales que minimicen las no
conformidades potenciales y el desperdicio, que es un punto clave del buen
manejo de materiales y optimizacion de recursos, con lo cual se logra una

estandarizacion adecuada de las piezas cortadas.

Es fundamental contar con un manual de calidad para el &area de
troguelado de piezas que sirva de apoyo al operario proporcionandole la
orientacion adecuada al realizar el corte; asi mismo conlleve a economizar la

piel utilizada (Apéndice 5).

4.3.1 Diagrama de operaciones propuesto

El diagrama del procedimiento de troquelado debe realizarse en el formato
propuesto cumpliendo con los requisitos de la norma ISO 9001:2000 en cuanto

a documentacion.

Dentro del formato propuesto a continuacion, se presenta el diagrama de
flujo que muestra la union de todos los procedimientos que interacttan en el
proceso de troquelado los cuales proyectan una vision mas amplia de las

actividades que se realizan.
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CALZAEXPORT, S.A.
DEPARTAMENTO DE PRODUCCION
PROCESO DE TROQUELADO
CODIGO:

REVISION No.:

FECHA DE APROBACION:

RESPONSABLE:
REVISADO POR: APROBADO POR: PACINA:
TIPO DE COPIA: No. DE COPIA.
CONTROLADA
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CALZAEXPORT, S.A.
DEPARTAMENTO DE PRODUCCION
PROCESO DE TROQUELADO

CODIGO:

REVISION No.:

FECHA DE APROBACION:

RESPONSABLE: ) _
REVISADO POR: APROBADO POR: ng'eNf-

Proporcionar una guia desde la orden de compra de materia prima hasta el
almacenaje de piezas cortadas.

Esta guia es aplicable a todos los operarios del area de corte del proceso de
troquelado de piel y aplicaciones.

Maquina Troqueladora: Maquina que se utiliza para realizar el corte de
piezas.

Troqueles: Son moldes de cada una de las piezas a cortar.

Lubricacion: Accion por la cual la maquina troqueladora obtiene los niveles de
aceite adecuados antes de accionarse.

Troqueles, gabachas y cuchillas.

PROPOSITO

73




CALZAEXPORT, S.A.
DEPARTAMENTO DE PRODUCCION
PROCESO DE TROQUELADO
CODIGO:

REVISION No.:

FECHA DE APROBACION:
RESPONSABLE:

REVISADO POR: APROBADO POR: ng:a”:-

Compras Bodega Proceso de troquelado Almacén

Inicio Revision de la El operario recibe
orden de

existencia de

materiales en produccién
bodega por su *
Seleccion de encargado
proveedores
certificados ZExiste materia prima
¢ en la estacion
— " trabajo? -
Solicitud de pedido en de trabajo Almacenaje de
Recepcionde | base a la orden de piezas en area de
solicitud de pedido | produccioén recibida si producto terminado
fuera necesario Ordena la talla de los troqueles
a utilizar para el corte de
\ acuerdo al estilo
Verificacién por el gerente %
de compras de existencia Recepcion de
de materia prima materia prima Encender las maquinas troqueladoras, las Fin
cuales deben tener un calentamiento de 3
minutos para que se lubrique adecuadamente
\J y antes de accionarla
Verificacién de solicitud de Se realiza la
pedido por parte del respectiva
gerente de compras. clasificacion, se Corte de piel g Corte de aplicaci
ordena y almacena orte de piel ¢ Tipo dg corte orte de aplicaciones
a realizar?
4
Realizar la orden de \ 4
compra al proveedor - - ' - Ver manual de Se extiende el material en varias
seleccionado Se recibe solicitud de pedido calidad de capas (de 4 a 6) sobre la base
del operario. Se verifica la de la troqueladora

- troquelado de piel

calidad de la materia prima y

-~ DIAGRAMA DE FLUJ

Se coloca el troquel sobre el material de
forma 6ptima de manera que se
economice materia prima. Realizar el

corte

Ordenar las piezas de acuerdo al
estilo y talla, las cuales deben ser
guardadas en bolsas plasticas con su
respectiva identificacion

Inspeccion final de
las piezas
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CALZAEXPORT, S.A.
DEPARTAMENTO DE PRODUCCION
PROCESO DE TROQUELADO

CODIGO:

REVISION No.:

FECHA DE APROBACION:

RESPONSABLE: ) _
REVISADO POR: APROBADO POR: Pﬁ'eNf-

Lefiero Jose. Introduccion a la documentacion del Sistema de Calidad.
Centroamerica. 1994 P V-I.
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4.3.2 Estudio de las condiciones del area del proceso de troquelado

En base al analisis de la situacion actual realizada en el capitulo 2 se

determina que dentro de las condiciones que afectan el proceso estan (Tabla

VI

Tabla VIII. Condiciones del area de troquelado

CONDICIONES

ACTUALES

PROPUESTA

Pintura de
paredes

Amarillo

Colores claros (blanco, amarillo),
los cuales generan una
reflectancia de 75 a 90%,
proporcionando una mejor
visibilidad en casi cualquier
condicion de iluminacion.

[luminacion

fluorescentes
con un rendimiento de
color de aceptable a
bueno. Con una eficiencia
de Im/W de 50 — 80.

Lamparas

Se recomienda realizar un cambio
periddico de los tubos de las
lamparas fluorescentes para que
su rendimiento sea de 100%,en
bodega se recomienda una
iluminacion de 200 luxes, area de
corte y desbaste 1000 luxes,
tefiido de piezas 1000 luxes e
inspeccion de calidad de la pieza
cortada 1000 luxes. La iluminacién
deficiente incide negativamente en
el comportamiento de los ojos.

Orden y limpieza en cada

Ordeny limpieza | estacion de trabajo es | Ver capitulo 3, subcapitulo 3.1.
deficiente.
El aire que se respira debe poseer
la calidad necesaria para no
Deficiente, ya que no |afectar la salud humana, se

Ventilacion

cuenta con el numero
correcto de ventanas vy
tampoco existe ventilacion
artificial adecuada.

recomienda que el area de
ventanas sea de 25 a 30% de la
superficie total de paredes,
colocadas tanto longitudinalmente
como frontalmente, si se desea
una buena ventilacién
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4.3.2.1 Andlisis del espacio y condiciones de almacenaje de la

materia prima

Segun el estudio realizado en el area de almacenaje de materiales se debe
implantar una supervision estricta del orden y almacenamiento de la materia

prima con el fin de que ésta no pierda sus caracteristicas esenciales.

Para un adecuado almacenaje de la materia prima en bodega se considera
una cantidad de tres personas, una temperatura de 18 °C a 28 °C , una
humedad relativa del 70% - 80%, un volumen de aire de 180 m*® y con una

renovacion de 3 a 4 veces por hora.
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5.  ANALISIS Y SEGUIMIENTO DE RESULTADOS

El seguimiento es necesario para asegurar que se sigue el método
propuesto, que se logran los estandares establecidos y que el nuevo método

esta apoyado por los trabajadores, los supervisores y la administracion.

En el control y seguimiento del sistema de calidad en el proceso de corte
de piezas para la fabricacion de calzado es importante la correcta planificacion
de los aspectos del programa de control de calidad en todos los procedimientos

gue interactuan.

5.1 Mejora continua del proceso de troquelado en todos los niveles

La mejora continua de la calidad del proceso de troquelado debe ser una
tarea proactiva de la gerencia, no simplemente una reaccién a problemas o
amenazas competitivas. Se debe luchar no simplemente por cumplir o exceder
las necesidades del cliente o mejorar las medidas internas de desemperfio, sino
también hacerlo mejor que todos los competidores directos y por ser
reconocidos como lideres de clase mundial. La mejora continua se debe
establecer en todos los niveles y actividades que interactian en el proceso de

troguelado orientado a los siguientes puntos:

79



Tabla IX. Aspectos para la implementacion de la mejora continua

No.

ASPECTO

SIGNIFICADO

Aprender la nueva
filosofia

La filosofia de calidad implementada debe entenderse
como una nueva cultura de vida desde un nivel
personal, los empleados deben adoptarlo como un
valor.

Comprender la inspeccién

La inspeccion incrementa la productividad y minimiza
costos. Debe ser utilizado como una herramienta de
recoleccién de informacién para implementar mejoras,
siendo asi un medio de asegurar la calidad del proceso
de troguelado.

Mejorar constantemente y
para siempre

Establecer diferentes alternativas como el modificar,
eliminar, combinar, cambiar de lugar y reordenar son
aspectos fundamentales que deben ser tomados en
cuenta al determinar la solucién para la realizacion de
la mejora.

Instituir la capacitacion

Las personas son el recurso mas valioso de una
organizacion, la capacitacion es un pilar importante ya
que aumenta el nivel del desempefio organizacional y
es la base fundamental para alcanzar las metas
deseadas y el conocimiento que garantice el uso de
buenas practicas de manufactura en el proceso de
corte de piezas. La capacitacion eleva el grado de
aprendizaje por lo que minimiza tiempo en la
realizacion de tareas; crea oportunidades de cambio y
mejoras identificadas por el personal capacitado
reduciendo la resistencia al cambio y promueve la
iniciativa del personal.

Educacion y
autosuperacion

Se refiere a capacitacion en habilidades especificas del
puesto, educacion amplia y continuada para desarrollo
personal; asegurando el éxito a largo plazo.

Entrar en accion

Ejecutar con forme el programa las acciones de
implementacién del método 5 “S”. Fomentar la
cooperacion y colaboracion entre clientes internos del
proceso de troquelado.
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5.1.1 Planificacion de estrategias de seguimiento

A través de la planificacion de estrategias de seguimiento se asegura que
los objetivos estén orientados a las necesidades y expectativas de sus clientes,
logrando que se alcancen las metas a pesar de fuerzas externas no

predecibles. La planificacion eficaz y eficiente incluye:

a) Estrategias de la organizacion

Dentro de las estrategias fundamentales respecto al proceso de troquelado
estan el control de stock de materia prima en bodega como lo son: pieles,
manta cruda, cuero de cerdo, orotermo, espuma y lona con el fin de evitar
faltantes y retrasos de produccién, también mantener estandares de calidad de

dicha materia prima recibida y suministrada.

b) Objetivos definidos de la organizacion

Los objetivos de la organizacion por cumplir con los estandares en el
calzado, calidad del proceso y uso de buenas practicas de manufactura
conllevan a la revisién, andlisis, registro y control de cambios propuestos en los
documentos para su autorizacion. Se debe mantener la estandarizacion y
actualizacion de procedimientos de recepcion de materia prima, suministro de

materia prima, troquelado de piel y troquelado de aplicaciones establecidos.
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c) Necesidades y expectativas definidas de los clientes

El departamento de disefio y desarrollo debe llevar un control y
seguimiento basado en estudios de mercado, ideas, nuevas modas, tendencias
y observacion sobre las decisiones cambiantes del consumidor; y asi generar
nuevos disefios o innovar disefos existentes; deben disefiarse y ofrecerse de
forma que satisfagan las necesidades de los clientes con el propdsito de

sobrepasar sus expectativas y mantenerlo como una ventaja competitiva.

d) Evaluacion de requisitos

El registro y control del cumplimiento de requisitos y estandares de calidad
dentro del proceso de troquelado debe ser llevado a cabo por medio de
formatos de control tomando como base algunas de las siguientes preguntas
¢Qué?, ¢Como?, ¢Cuando? Y ¢Quién?; que puedan ser Utiles y que generen
informacion para evaluar el desempefio de los procedimientos para gestionar
las operaciones de dia a dia y cubrir las expectativas de las partes interesadas
de manera equilibrada; asegurando la capacidad, seguridad de funcionamiento,
reduccion de desperdicio y uso adecuado de tecnologia.
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Figura 13. Formato de control de cumplimiento de requisitos

CALZAEXPORT, S.A
DEPARTAMENTO DE PRODUCCION

PROCESO DE TROQUELADO Cadigo:
Se No se
Actividad cumple | cumple

¢ Se entrega al personal el equipo de seguridad necesario
para realizar el trabajo?

¢ Se consideran los riesgos que pueden ocurrir al realizar el
trabajo?

¢ Las actividades de operacion se realizan conforme la guia
de trabajo establecida?

¢La actualizacion de la guia de trabajo es correcta de
acuerdo a las mejoras realizadas al procedimiento?

¢, Se capacita correctamente al personal en la utilizacion de
la guia de trabajo?

¢ Se supervisa el cumplimiento de cambios y mejoras
realizadas al proceso?

¢ Los puntos de distribucion de documentos es correcta en
cada area?

¢ Se realiza la limpieza adecuada después de realizar
trabajos de mantenimiento en cualquier area?

¢, Se desecha el desperdicio en forma adecuada?

¢ Se realiza mantenimiento preventivo a la maquina?

¢ Se utilizan buenas practicas de manufactura en todas las
areas del proceso?

¢ Existe un monitoreo estricto de control de actividades?

¢Se cumplen con las metas de produccién establecidas?

¢ Existe un control de tiempos de trabajo?

¢, Se realizan inspecciones periodicas de seguridad?
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e) Oportunidades de mejora

El control y seguimiento de las oportunidades de mejora que se presenten
en el proceso de troquelado toman en consideracion las inspecciones
periodicas y la revisibn de métodos que se determinen para garantizar una
correcta interaccion de procedimientos de desbaste, tefiido e inspeccion final de
las piezas cortadas.

f) Evaluacion de riesgos y atenuacion de los mismos

Un plan eficaz de control para la identificacién y mitigacion de riesgos debe
ser enfocado hacia acciones correctivas y preventivas, eliminando los riesgos
en su origen o reducir su intensidad; lo cual conduce a un proceso menos

inconsistente

La identificacion de riesgos en los procedimientos se lleva a cabo para
evaluar el potencial y el impacto de posibles fallas o errores en el proceso;
debiéndose usar los resultados para definir e implementar acciones preventivas

y correctivas para atenuar los riesgos identificados.

5.1.1.1 Monitoreo del proceso

En el monitoreo continuado del proceso de troquelado se debe evaluar el
desempefio del mismo y emprender un control correctivo y preventivo cuando
asi se requiera. Se evalla en donde resulta conveniente 0 mas importante la
determinacion de puntos de control dentro de los procedimientos claves
identificados con el objetivo de aumentar la calidad y uniformidad de las piezas

cortadas.
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Dado que pueden ocurrir variaciones no deseadas durante el corte de
piezas, al disefiar un sistema de control durante el proceso es necesario tomar
en consideracion lo siguiente:

¢, Qué inspeccionar?
¢,Donde inspeccionar?

¢,Cuando inspeccionar?

Tabla X. Identificacion de acciones de control

Actividades de monitoreo

Rondas constantes a través de la linea de produccion, de esta manera se
hace un monitoreo completo de todo el proceso y establecer un buen
mantenimiento preventivo.

Dar aviso lo méas pronto posible a los mecanicos encargados de cualquier
falla presentada en la maquina.

Inspecciones de las maquinas en cada inicio y final de turno para prevenir
retrasos.

Definicion y orientacién clara de las actividades y responsabilidades
correctas dentro del procedimiento.

Inspecciones de calidad.

Verificacion adecuada de la aplicacién de la guia de trabajo.

Control de uso correcto de materiales y herramienta para evitar
desperdicios.

Revision periddica de formatos de control que se lleven durante la
operacién para una mejor vigilancia de las variaciones y frecuencia de las
mismas que se presenten durante el proceso.

Supervision y registro de no conformidades con el fin de apoyar el
aprendizaje y proporcionar datos para la mejora.

Registro de resultados obtenidos de las acciones tomadas en los
procedimientos.

Verificacion de materiales correspondientes antes del arranque de la
maquina.

Control de desperdicio generado.

Supervisiéon del uso de equipo de seguridad.

Supervision que todos estén en su puesto de trabajo.

Registro diario de materiales utilizados.

Reporte de no conformidades.
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5.2 Evaluacién de mejoras en beneficios y competitividad

La evaluacion del factor competencia afecta el proceso de troquelado ya
que las piezas cortadas que conforman el zapato producido podria presentar
bajas debido a que la competencia puede acaparar un porcentaje significativo
de las ventas al presentar un calzado mas confortable, seguro, vanguardista y
mejorado, porque los consumidores toman las decisiones de compra en base a
un valor percibido, y si este es inferior al de sus competidores se pierde
penetracién en el mercado del calzado; por lo que el cumplimiento de requisitos
y nuevos lineamientos establecidos en base a las mejoras realizadas
proporciona datos de una mejor consistencia del proceso, actividades
estandarizadas, aumentando la calidad de corte de las piezas y disminucion de

no conformidades.

La calidad es una fuente importante de ventajas competitivas, ya que la
calidad del troguelado de la pieza la cual determina la calidad del zapato
producido es determinante para la rentabilidad de la empresa y conduce a una

mayor penetracion en el mercado del calzado.

El beneficio de una mejor calidad y una mayor conformidad en la pieza

cortada se refleja en incrementos en las utilidades.
5.2.1 Reporte efectivo de logros
Para obtener un reporte efectivo de logros en el proceso de troquelado es

necesario auditar lo cual ayuda a controlar mantener y manejar la

implementacion del método de mejora al proceso de troquelado.
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Auditorias

Es una herramienta clave en la administracibn de aseguramiento de
calidad; permite a la direccion verificar el nivel de cumplimiento de logros y

metas.

Objetivos de la auditoria

» Determinar la conformidad o no conformidad de las piezas cortadas
de acuerdo a estandares establecidos.

» Determinar la efectividad del método implantado para cumplir
objetivos de calidad especificos.

» Dar al auditado la oportunidad de mejorar el proceso de troquelado.

» Cumplir con requisitos regulatorios en la industria de calzado.

» Obtener el registro del proceso de calidad.

Se utilizan para evaluar la eficacia y conformidad del proceso, para la
consecuciéon de objetivos, requisitos de calidad e identifica mejoras. Pueden
ser auditorias de lera. , 2da. 6 3era. Parte.

» Auditorias de 1 era. Parte: son llevadas a cabo en nombre de la
organizacion con fines internos.

» Auditorias de 2 da. Parte: son llevadas a cabo por los clientes de la
organizacion.

» Auditorias de 3 era. Parte: son llevadas a cabo por organizaciones

independientes externas™®.

18
Manual de Fundamentos de 1SO 9000:2000. Compite. 2004.
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Es importante realizar auditorias documentales (contenido de documentos:

manuales, procedimiento, instrucciones,

especificaciones,

etc.)

y de

implantacion (formas de dar cumplimiento a lo documentado), de acuerdo al

siguiente procedimiento:

Figura 14. Proceso de auditorias internas
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Proceso de
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Inici

Decide auditoria

Fija obj

Informa al |



El proceso anterior debe de apoyarse en listas de verificacion las
cuales son una herramienta de trabajo y memoria para el auditor que le
permiten organizar mas facilmente las desviaciones encontradas y asegurar

la completa cobertura de al auditoria.

Figura 15. Lista de verificacién para auditoria

LISTAD

CALZAEXPORT, S.A.
DEPARTAMENTO DE PRODUCCI
PROCESO DE TROQUELADO

NOMBRE DEL AUDITOR:

AREA DONDE SE REALIZO LA AUDITC

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDA
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5.2.2 Retroalimentacién

Mediante examen de tendencias en la medicién en la satisfaccion del
cliente, vinculado a la satisfaccion de los procedimientos de desbaste, tefiido y
troguelado se visualiza el progreso de las areas de mejora, pudiendo desarrollar
planes de mejoramiento continuo en base a los resultados obtenidos de la

retroalimentacion de actividades.

La retroalimentacion permite distinguir los procedimientos que presenten
bajo desempefio; asi como de los que se estan ejecutando bien. La forma
apropiada para llevar a cabo la retroalimentacion es recolectando informacion
tanto en la importancia como en el desempefio de las caracteristicas clave de
calidad (se recomienda utilizar listas de verificacién y formatos de cumplimiento

de requisitos: figura 11 capitulo 4, figura 13 capitulo 5).
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5.  ANALISIS Y SEGUIMIENTO DE RESULTADOS

El seguimiento es necesario para asegurar que se sigue el método
propuesto, que se logran los estandares establecidos y que el nuevo método

esta apoyado por los trabajadores, los supervisores y la administracion.

En el control y seguimiento del sistema de calidad en el proceso de corte
de piezas para la fabricacion de calzado es importante la correcta planificacion
de los aspectos del programa de control de calidad en todos los procedimientos

gue interactuan.

5.1 Mejora continua del proceso de troquelado en todos los niveles

La mejora continua de la calidad del proceso de troquelado debe ser una
tarea proactiva de la gerencia, no simplemente una reaccién a problemas o
amenazas competitivas. Se debe luchar no simplemente por cumplir o exceder
las necesidades del cliente o mejorar las medidas internas de desemperfio, sino
también hacerlo mejor que todos los competidores directos y por ser
reconocidos como lideres de clase mundial. La mejora continua se debe
establecer en todos los niveles y actividades que interactian en el proceso de

troguelado orientado a los siguientes puntos:
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Tabla IX. Aspectos para la implementacion de la mejora continua

No.

ASPECTO

SIGNIFICADO

Aprender la nueva
filosofia

La filosofia de calidad implementada debe entenderse
como una nueva cultura de vida desde un nivel
personal, los empleados deben adoptarlo como un
valor.

Comprender la inspeccién

La inspeccion incrementa la productividad y minimiza
costos. Debe ser utilizado como una herramienta de
recoleccién de informacién para implementar mejoras,
siendo asi un medio de asegurar la calidad del proceso
de troguelado.

Mejorar constantemente y
para siempre

Establecer diferentes alternativas como el modificar,
eliminar, combinar, cambiar de lugar y reordenar son
aspectos fundamentales que deben ser tomados en
cuenta al determinar la solucién para la realizacion de
la mejora.

Instituir la capacitacion

Las personas son el recurso mas valioso de una
organizacion, la capacitacion es un pilar importante ya
que aumenta el nivel del desempefio organizacional y
es la base fundamental para alcanzar las metas
deseadas y el conocimiento que garantice el uso de
buenas practicas de manufactura en el proceso de
corte de piezas. La capacitacion eleva el grado de
aprendizaje por lo que minimiza tiempo en la
realizacion de tareas; crea oportunidades de cambio y
mejoras identificadas por el personal capacitado
reduciendo la resistencia al cambio y promueve la
iniciativa del personal.

Educacion y
autosuperacion

Se refiere a capacitacion en habilidades especificas del
puesto, educacion amplia y continuada para desarrollo
personal; asegurando el éxito a largo plazo.

Entrar en accion

Ejecutar con forme el programa las acciones de
implementacién del método 5 “S”. Fomentar la
cooperacion y colaboracion entre clientes internos del
proceso de troquelado.
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5.1.1 Planificacion de estrategias de seguimiento

A través de la planificacion de estrategias de seguimiento se asegura que
los objetivos estén orientados a las necesidades y expectativas de sus clientes,
logrando que se alcancen las metas a pesar de fuerzas externas no

predecibles. La planificacion eficaz y eficiente incluye:

a) Estrategias de la organizacion

Dentro de las estrategias fundamentales respecto al proceso de troquelado
estan el control de stock de materia prima en bodega como lo son: pieles,
manta cruda, cuero de cerdo, orotermo, espuma y lona con el fin de evitar
faltantes y retrasos de produccién, también mantener estandares de calidad de

dicha materia prima recibida y suministrada.

b) Objetivos definidos de la organizacion

Los objetivos de la organizacion por cumplir con los estandares en el
calzado, calidad del proceso y uso de buenas practicas de manufactura
conllevan a la revisién, andlisis, registro y control de cambios propuestos en los
documentos para su autorizacion. Se debe mantener la estandarizacion y
actualizacion de procedimientos de recepcion de materia prima, suministro de

materia prima, troquelado de piel y troquelado de aplicaciones establecidos.
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c) Necesidades y expectativas definidas de los clientes

El departamento de disefio y desarrollo debe llevar un control y
seguimiento basado en estudios de mercado, ideas, nuevas modas, tendencias
y observacion sobre las decisiones cambiantes del consumidor; y asi generar
nuevos disefios o innovar disefos existentes; deben disefiarse y ofrecerse de
forma que satisfagan las necesidades de los clientes con el propdsito de

sobrepasar sus expectativas y mantenerlo como una ventaja competitiva.

d) Evaluacion de requisitos

El registro y control del cumplimiento de requisitos y estandares de calidad
dentro del proceso de troquelado debe ser llevado a cabo por medio de
formatos de control tomando como base algunas de las siguientes preguntas
¢Qué?, ¢Como?, ¢Cuando? Y ¢Quién?; que puedan ser Utiles y que generen
informacion para evaluar el desempefio de los procedimientos para gestionar
las operaciones de dia a dia y cubrir las expectativas de las partes interesadas
de manera equilibrada; asegurando la capacidad, seguridad de funcionamiento,
reduccion de desperdicio y uso adecuado de tecnologia.
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Figura 13. Formato de control de cumplimiento de requisitos

CALZAEXPORT, S.A
DEPARTAMENTO DE PRODUCCION

PROCESO DE TROQUELADO Cadigo:
Se No se
Actividad cumple | cumple

¢ Se entrega al personal el equipo de seguridad necesario
para realizar el trabajo?

¢ Se consideran los riesgos que pueden ocurrir al realizar el
trabajo?

¢ Las actividades de operacion se realizan conforme la guia
de trabajo establecida?

¢La actualizacion de la guia de trabajo es correcta de
acuerdo a las mejoras realizadas al procedimiento?

¢, Se capacita correctamente al personal en la utilizacion de
la guia de trabajo?

¢ Se supervisa el cumplimiento de cambios y mejoras
realizadas al proceso?

¢ Los puntos de distribucion de documentos es correcta en
cada area?

¢ Se realiza la limpieza adecuada después de realizar
trabajos de mantenimiento en cualquier area?

¢, Se desecha el desperdicio en forma adecuada?

¢ Se realiza mantenimiento preventivo a la maquina?

¢ Se utilizan buenas practicas de manufactura en todas las
areas del proceso?

¢ Existe un monitoreo estricto de control de actividades?

¢Se cumplen con las metas de produccién establecidas?

¢ Existe un control de tiempos de trabajo?

¢, Se realizan inspecciones periodicas de seguridad?
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e) Oportunidades de mejora

El control y seguimiento de las oportunidades de mejora que se presenten
en el proceso de troquelado toman en consideracion las inspecciones
periodicas y la revisibn de métodos que se determinen para garantizar una
correcta interaccion de procedimientos de desbaste, tefiido e inspeccion final de
las piezas cortadas.

f) Evaluacion de riesgos y atenuacion de los mismos

Un plan eficaz de control para la identificacién y mitigacion de riesgos debe
ser enfocado hacia acciones correctivas y preventivas, eliminando los riesgos
en su origen o reducir su intensidad; lo cual conduce a un proceso menos

inconsistente

La identificacion de riesgos en los procedimientos se lleva a cabo para
evaluar el potencial y el impacto de posibles fallas o errores en el proceso;
debiéndose usar los resultados para definir e implementar acciones preventivas

y correctivas para atenuar los riesgos identificados.

5.1.1.1 Monitoreo del proceso

En el monitoreo continuado del proceso de troquelado se debe evaluar el
desempefio del mismo y emprender un control correctivo y preventivo cuando
asi se requiera. Se evalla en donde resulta conveniente 0 mas importante la
determinacion de puntos de control dentro de los procedimientos claves
identificados con el objetivo de aumentar la calidad y uniformidad de las piezas

cortadas.
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Dado que pueden ocurrir variaciones no deseadas durante el corte de
piezas, al disefiar un sistema de control durante el proceso es necesario tomar
en consideracion lo siguiente:

¢, Qué inspeccionar?
¢,Donde inspeccionar?

¢,Cuando inspeccionar?

Tabla X. Identificacion de acciones de control

Actividades de monitoreo

Rondas constantes a través de la linea de produccion, de esta manera se
hace un monitoreo completo de todo el proceso y establecer un buen
mantenimiento preventivo.

Dar aviso lo méas pronto posible a los mecanicos encargados de cualquier
falla presentada en la maquina.

Inspecciones de las maquinas en cada inicio y final de turno para prevenir
retrasos.

Definicion y orientacién clara de las actividades y responsabilidades
correctas dentro del procedimiento.

Inspecciones de calidad.

Verificacion adecuada de la aplicacién de la guia de trabajo.

Control de uso correcto de materiales y herramienta para evitar
desperdicios.

Revision periddica de formatos de control que se lleven durante la
operacién para una mejor vigilancia de las variaciones y frecuencia de las
mismas que se presenten durante el proceso.

Supervision y registro de no conformidades con el fin de apoyar el
aprendizaje y proporcionar datos para la mejora.

Registro de resultados obtenidos de las acciones tomadas en los
procedimientos.

Verificacion de materiales correspondientes antes del arranque de la
maquina.

Control de desperdicio generado.

Supervisiéon del uso de equipo de seguridad.

Supervision que todos estén en su puesto de trabajo.

Registro diario de materiales utilizados.

Reporte de no conformidades.
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5.2 Evaluacién de mejoras en beneficios y competitividad

La evaluacion del factor competencia afecta el proceso de troquelado ya
que las piezas cortadas que conforman el zapato producido podria presentar
bajas debido a que la competencia puede acaparar un porcentaje significativo
de las ventas al presentar un calzado mas confortable, seguro, vanguardista y
mejorado, porque los consumidores toman las decisiones de compra en base a
un valor percibido, y si este es inferior al de sus competidores se pierde
penetracién en el mercado del calzado; por lo que el cumplimiento de requisitos
y nuevos lineamientos establecidos en base a las mejoras realizadas
proporciona datos de una mejor consistencia del proceso, actividades
estandarizadas, aumentando la calidad de corte de las piezas y disminucion de

no conformidades.

La calidad es una fuente importante de ventajas competitivas, ya que la
calidad del troguelado de la pieza la cual determina la calidad del zapato
producido es determinante para la rentabilidad de la empresa y conduce a una

mayor penetracion en el mercado del calzado.

El beneficio de una mejor calidad y una mayor conformidad en la pieza

cortada se refleja en incrementos en las utilidades.
5.2.1 Reporte efectivo de logros
Para obtener un reporte efectivo de logros en el proceso de troquelado es

necesario auditar lo cual ayuda a controlar mantener y manejar la

implementacion del método de mejora al proceso de troquelado.
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Auditorias

Es una herramienta clave en la administracibn de aseguramiento de
calidad; permite a la direccion verificar el nivel de cumplimiento de logros y

metas.

Objetivos de la auditoria

» Determinar la conformidad o no conformidad de las piezas cortadas
de acuerdo a estandares establecidos.

» Determinar la efectividad del método implantado para cumplir
objetivos de calidad especificos.

» Dar al auditado la oportunidad de mejorar el proceso de troquelado.

» Cumplir con requisitos regulatorios en la industria de calzado.

» Obtener el registro del proceso de calidad.

Se utilizan para evaluar la eficacia y conformidad del proceso, para la
consecuciéon de objetivos, requisitos de calidad e identifica mejoras. Pueden
ser auditorias de lera. , 2da. 6 3era. Parte.

» Auditorias de 1 era. Parte: son llevadas a cabo en nombre de la
organizacion con fines internos.

» Auditorias de 2 da. Parte: son llevadas a cabo por los clientes de la
organizacion.

» Auditorias de 3 era. Parte: son llevadas a cabo por organizaciones

independientes externas™®.

18
Manual de Fundamentos de 1SO 9000:2000. Compite. 2004.
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Es importante realizar auditorias documentales (contenido de documentos:

manuales, procedimiento, instrucciones,

especificaciones,

etc.)

y de

implantacion (formas de dar cumplimiento a lo documentado), de acuerdo al

siguiente procedimiento:

Figura 14. Proceso de auditorias internas
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El proceso anterior debe de apoyarse en listas de verificacion las
cuales son una herramienta de trabajo y memoria para el auditor que le
permiten organizar mas facilmente las desviaciones encontradas y asegurar

la completa cobertura de al auditoria.

Figura 15. Lista de verificacién para auditoria

LISTAD

CALZAEXPORT, S.A.
DEPARTAMENTO DE PRODUCCI
PROCESO DE TROQUELADO

NOMBRE DEL AUDITOR:

AREA DONDE SE REALIZO LA AUDITC

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDA
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5.2.2 Retroalimentacién

Mediante examen de tendencias en la medicién en la satisfaccion del
cliente, vinculado a la satisfaccion de los procedimientos de desbaste, tefiido y
troguelado se visualiza el progreso de las areas de mejora, pudiendo desarrollar
planes de mejoramiento continuo en base a los resultados obtenidos de la

retroalimentacion de actividades.

La retroalimentacion permite distinguir los procedimientos que presenten
bajo desempefio; asi como de los que se estan ejecutando bien. La forma
apropiada para llevar a cabo la retroalimentacion es recolectando informacion
tanto en la importancia como en el desempefio de las caracteristicas clave de
calidad (se recomienda utilizar listas de verificacién y formatos de cumplimiento

de requisitos: figura 11 capitulo 4, figura 13 capitulo 5).
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CONCLUSIONES

. La limpieza, el orden y la disciplina son estrategias que ayudan a
estandarizar acciones, evitando pérdidas de tiempo, dinero y materiales;
eliminando riesgos y accidentes potenciales; mejorando la calidad,

productividad y seguridad de la organizacion.

. El principio del método 5 “S” implementa una nueva cultura de calidad en
todos los procedimientos identificados, que interactian en el proceso de
troguelado, minimizando los ciclos de trabajo al ahorrar tiempo en la

basqueda de herramienta.

El compromiso de la direccion del departamento de calidad, de
establecer, mantener y promover la politica y objetivos de calidad de la

organizacion.

. El enfoque hacia el control de actividades preventivas y correctivas, es
una base importante dentro del proceso de troquelado, ya que es

esencial para aumentar el grado de productividad.
Las mejoras implementadas en la estandarizacion de los procedimientos,

minimizan riesgos que puedan generar resultados negativos en el

proceso de troquelado de piezas, optimizando recursos disponibles.
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6. La elaboracién de un manual de trabajo estandarizado y la capacitacion
adecuada, aumentan en forma significativa el desempefio laboral del
personal, minimizando las posibles variaciones del proceso, obteniendo

mejores resultados.

7. El uso de buenas préacticas de manufactura en el troquelado de piel y
aplicaciones, ayuda a la minimizacion de desperdicio y al mejor uso de la

herramienta necesaria, aumentando la calidad del producto.
8. Aumentar la toma de conciencia, motivacién y participacion de todo el

personal en el sistema de calidad, orientandolo hacia el camino de una

mejora continua.
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RECOMENDACIONES

Una revision continua de los procedimientos es importante, ya que
provee a los trabajadores una guia actualizada de tareas diarias, lo cual
evita inconsistencias en el troquelado de las piezas.

La mejora continua debe ser aplicada a todos los procedimientos que
interactian dentro del proceso de troquelado, con el propdsito de elevar
los estdndares de calidad del producto y hacer de esto un proceso

continuo y permanente.

La capacitacion continua debe ser implementada en todos los niveles de
la planta de troquelado; asimismo la capacitacion adecuada aumenta las
destrezas y habilidades del personal, minimizando las debilidades que se

presentan en la realizacion de actividades diarias.

La implementacion de programas de planificacion de capacitaciones,
debe ser llevada a cabo con el apoyo de la direccion para su realizacion,
siendo asi un compromiso que logre equilibrar los recursos necesarios

disponibles en la empresa.
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Figura 16. Piezas componentes de piel
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Figura 17. Piezas componentes de aplicaciones

NOTVL OO VHINO VL OHHOS

. VIVd O¥NO4
VAONIT OMMOS

=)
.y

SANOIOVIITdY 3A STLNINOJWOD Svz3id

103



104



APENDICE 3

105



106



EL CICLO DE DEMING

El ciclo Deming es una metodologia de mejoras, estd compuesto por
cuatro etapas: planear, hacer, estudiar y actuar; el ciclo no termina nunca, se

enfoca hacia la mejora continua.

Este ciclo se basa en las premisas de que las mejoras provienen de la

aplicacion de los conocimientos.

f t Definir el problema
Analisis de la situacion actual <:j

Determinar acciones

Llevar a cabo las acciones

¢Esta el plan
funcionando
correctamente?

Si

Registrar datos

Documentar las acciones

— Estandarizar
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PROPOSITO
Proporcionar una guia de limpieza a todo el personal del érea de troquelado,
manteniendo una estandarizacién de limpieza en la planta.

ALCANCE

Esta guia es aplicable a todos los trabajadores del area de troquelado.

RECURSOS NECESARIOS

Toallas, trapeadores, agua, cepillos, aspiradoras, lubricantes, desinfectantes,
detergentes, cubetas, guantes, gabachas.

SITIO A LIMPIAR

Planta de troguelado.

ZONAS DE RIESGO POSIBLES DURANTE LA LIMPIEZA

Cables eléctricos, piso resbaloso,

TIEMPO NECESARIO PARA REALIZAR LIMPIEZA

Realizar la limpieza en un periodo de 5 a 10 minutos diarios.

I8 2,
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ASIGNACION DE AREAS Y RECURSOS

LUGAR

RESPONSABLE | INSPECCION

recursos

Area de troguelado de piel

Area de desbaste

Area de troquelado de aplicaciones

Area de Teiido

Area de producto terminado

Bodega

Oficinas

Cableado eléctrico

Estanterias

Pisos

Faredes

Servicio sanitarios

INDICACIONES GENERALES

> Eliminar manchas de tinta en el area de tefiido de piezas

cortadas.

> Eliminar manchas de aceites y/o lubricantes de las maquinas

troqueladoras.

> Aspirar residuos y polvo que contaminen el ambiente.
> Limpiar y ordenar herramientas en las estanterias.

> Ordenar el cableado eléctrico.

> Eliminar manchas del piso y limpiar el polvo.

> Limpiar las dreas de seguridad, deben estas siempre visibles.
> Limpiar y eliminar manchas de paredes.

> Mantener la maquinaria limpia y lubricada.

> Limpiar sanitarios.

> Limpiar vy ordenar cada estacion de trabajo.

INSTRUCCIONES

> Utilizar el equipo de seguridad personal necesario para realizar la

limpieza.

> Al realizar la limpieza, se debe siempre inspeccionar que los
Extintores, los rotulos de indicaciones de seguridad y el
botiquin de primeros auxilios, se encuentren visibles.
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POLITICA DE CALIDAD

Proporcionar a nuestros clientes un calzado de calidad, confortable y seguro,
a un costo economico; manteniendo los estandares de calidad exigidos por el
cliente, asi como las normas y especificaciones de produccion.

MISION

Satisfacer las necesidades de nuestros clientes mediante la produccion y
distribucién eficientes de calzado, que sobrepase sus expectativas,
enfocandonos hacia la mejora continua, creando un ambiente de cooperacién
y respeto mutuo entre frabajadores, clientes y proveedores.

VISION

Ser una empresa lider tanto en el mercado nacional como extranjero,
reconocida por su calidad y alto nivel competitivo.

Manteniendo la esencia de los principios y valores humanos y estar siempre a
la vanguardia de la tecnologia.
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PROPOSITO

Proporcionar una guia de la mejor forma para realizar el corte de piel, al
personal de la planta de troquelado y mantener una estandarizacion del
criterio de calidad de las piezas cortadas.

ALCANCE

Esta guia es aplicable a todos los trabajadores del area de corte de piel del
proceso de troquelado.

DEFINICIONES Y TERMINOS
Maqguina Trogueladora: maquina que se ufiliza para realizar el corte de

piezas.
Suajes: son moldes de cada una de las piezas a cortar.

RECURSOS NECESARIOS

Troqueles, gabachas y cuchillas.

NORMAS DE SEGURIDAD

> Antes de encender la maquina troqueladora revisar que
los cables eléctricos estén conectados adecuadamente.

> Encender la maquina troqueladora para el calentamiento
previo (3 minutos).

> Verificar que durante el calentamiento, la troquetadora
se haya lubricado correctamente.

> Graduar la altura de la maquina troqueladora de acuerdo
al troquel que se utiliza.

121




CALZAEXPORT, S.A.
| DEPARTAMENTO DE PRODUCCION
| PROCESO DE TROQUELADO

! cODIGO:

| REVISION No.:

| FECHA DE APROBACION:
| RESPONSABLE:

| REVISADO POR: APROBADO POR: Pﬁg;“;\r

PROCESO DE CORTE

1. INDICACIONES GENERALES

Seccion de corte:

Desde esta seccion se inicia el control de los materiales que seran utilizados en
todo el proceso. El corte de piel se realiza con ia maquina trogeladora con ayuda de
los suajes. La piel utilizada, proviene principaimente de los lomos de las reses, que
en ocasiones se encuentra dafiada por los alambres, garrapatas o accidentes que le
producen lastimaduras al animal y que dejan marcas en la piel, que surgen al
momento de curtir la piel.

El operario encargado de realizar los cortes, debe cuidar, al acomodar los patrones
del modelo del zapato, de no incluir estas partes lastimadas.

Al operario cortador, se le asigna la tarea de cortar exclusivamente los niimeros que
se le indiquen de cada estilo.

El operario cortador, respeta estas indicaciones e inicia el corte de los niimeros
mayores, para aprovechar al maximo la piel, colocando los nimeros menores
utilmente, evitando el desperdicio desorbitante.

El corte de aplicaciones sigue las mismas caracteristicas del corte de piel.
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Las piezas que conforman el zapato son las siguientes:

Descripcién de la numeracion

1 Talonera 2 Talon
3 Ojetera 4 Lengua
5 Plato 6 Pala
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La piel de vacuno se compone de diferentes partes: cabeza, cuello, pata
delantera, punta del pecho, lomo, falda garra trasera y cuarto trasero.

El siguiente esquema muestra la division de la piel en una res:

Cada una de estas partes presenta diferentes elasticidades, por lo que cada
pieza debe ser cortada en la parte correcta, de acuerdo al estiramiento que
sufre en el montado del zapato.

Pata delartera /

Punta del pecho

Jig
Garra trasera
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[ Inicio

Encender la maquina troqueladora y
esperar gue caliente y lubrique

Y

Preparar los suajes correspondientes al |
estilo que se realizara i

Y

i Extender la piel sabre la base de Ia
| maguina froqueladora

Hacer una revisién de toda la piel para
asegurar el lugar correcto de corte de
cada pieza.

A

Colocar el suaje sobre la piel

Accionar la maquina para que realice el
corte

Revise si los corles estan en igualdad
de numero y serie, revise el nimeroy
serie de la horma.

Colocarlo en bolsas con su respectiva
indicacion

1

h 4

)
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