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RESUMEN

En el presente proyecto de investigacion del redisefio del calzado industrial S13 analizd los
tiempos en el proceso de fabricacion, el problema identificado es la demora en la manufactura
del calzado, lo que genera mayor inversion de tiempo, recursos y logistica. Para obtener datos
importantes para la investigacion, se utilizo la técnica de la entrevista. Al cumplir con el objetivo
de redisefiar los procesos de fabricacion del calzado de seguridad S13 por medio la
implementacion del método Strobel, se realiz6 el estudio del proceso a través de un diagrama
de operaciones en el que, se determind que el tiempo de produccion que utiliza la empresa es de
3h5min, para lo que se propone el proceso de fabricacion del calzado mediante patronaje Strobel
reduce el tiempo a 1h35min. Como parte del redisefio del modelo de la investigacion determina
la disminucion en el tiempo de produccion en un 17,53%, incrementa considerablemente la
productividad y eleva la rentabilidad de la empresa. El costo de produccion actual es de $23.49
por par de zapatos, y con el método propuesto, se redujo a $17.43. Es importante mencionar que
la caracteristica del sistema de modelaje Strobel para el calzado S13 hay un ahorro de 1,5cm en
el perimetro del zapato lo que representa de 2 a 3 decimetros por par de zapatos, el producto es
mas estético y el tiempo de produccion, se reduce al igual que costos generados por materia

prima.

PALABRAS CLAVE: calzado, fabricacion, proceso, produccion, redisefio.
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ABSTRACT

In the present research project of the redesign of the industrial footwear S13, the times in the
manufacturing process were analyzed, the problem identified is the delay in the manufacture of
footwear, which generates a greater investment of time, resources and logistics. To obtain
important data for the research, the interview technique was used. When fulfilling the objective
of redesigning the manufacturing processes of the S13 safety footwear through the
implementation of the Strobel method, the study of the process was carried out through an
operations diagram in which it was determined that the production time used by the company is
3h5min, for which the shoemaking process is proposed using Strobel pattern making, reducing
the time to 1h35min. As part of the redesign of the research model, the decrease in production
time is determined by 17.53%, considerably increasing productivity and raising the profitability
of the company. The current production cost is $ 23.49 per pair of shoes, and with the proposed
method it was reduced to $ 17.43. It is important to mention that the characteristic of the Strobel
modeling system for the S13 footwear is a saving of 1.5 cm in the perimeter of the shoe, which
represents 2 to 3 decimeters per pair of shoes, the product is more aesthetic and the production

time it is reduced as well as costs generated by raw materials.

KEYWORDS: footwear, manufacturing, process, productivity, redesign.
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INTRODUCCION

El calzado ha acompafiado al hombre desde el inicio de su historia, por lo que ha mostrado ser
una prenda de vestir importante en la actualidad han encontrado hallazgos con referencia al
calzado en Espafia, Francia y en territorio egipcio que data de 10.000 a.C. e incluso a finales del

periodo paleolitico.

Durante la Gobernacion del presidente Rafael Correa Delgado, se concretaron salvaguardias
para el ingreso de calzado importado al pais. Dichas importaciones afectaban mucho al sector
del calzado, especialmente en la provincia de Tungurahua, considerada la madre de los zapateros

dentro de nuestro territorio ecuatoriano.

Pacheco (2016) afirma que:

Para la mayoria de las empresas esta politica fue de gran ayuda para su desarrollo es
decir, que impacto de manera positiva dentro del sector, porque las productoras de
calzado de la zona lograron mejorar e innovar su produccion, esto quiere decir que
pusieron nuevos modelos de calzado, para asi poder ofrecer nuevos productos de calzado
al mercado, es importante saber que antes de las salvaguardias los calzaditas solo
ofrecian modelos casuales para damas y caballeros y con este empujon la industria del
calzado ha mejorado, con modelos innovadores, lo que genera mayor atencién para el
publico (p.90).

En la ciudad de Ambato, desde 1991, ha funcionado la empresa Buffalo Calzado de Seguridad
Industrial, dedicada a la produccion de calzado. Al ser una empresa que cuenta con estabilidad
en el mercado nacional aproximadamente 30 afos, distribuye sus productos a importantes

negocios, cumple con una alta calidad en ventas.

Uno de los modelos méas vendidos dentro de dicha empresa es el S13, el mismo que presenta
demoras al momento de su fabricacion por la manera del proceso. Para ello, se realizdé un

estudio, el cual, ayudo a identificar el tiempo en el proceso de produccion actual del calzado.



Con esto se busca reducir la mano de obra, la materia prima y a su vez, incrementar la

productividad de dicho modelo.

La fabricacion de calzado implica métodos y técnicas en su proceso de produccion como
recursos tales como tiempo, mano de obra y materia prima utilizada. Para esto, Freivalds (2009)
menciona que, “la técnica para aumentar la produccion por unidad de tiempo o reducir el costo

por unidad de produccion tendrian mejoras en la productividad” (p.32).

Sin embargo, la ingenieria de métodos implica el andlisis en dos tiempos diferentes durante la
historia de un producto. De igual manera, utiliza un procedimiento sistematico para desarrollar
un centro de trabajo, fabricar un producto y ofrecer un servicio que implica la seleccién del
proyecto, analisis de datos, desarrollo del proyecto ideal y cumplimiento de los estandares

requeridos.

La presente investigacion busca la aplicacion de un método de produccion para el redisefio del
modelo por medio de la reduccion de tiempos y recursos. Cuesta, Cira, & Godinez (2008),
plantea que: “Al mejorar los procesos, se optimizan los sistemas de produccion haciéndolos mas
efectivos, eficientes y adaptables; qué cambiar y cdmo cambiar depende de las contingencias y

demandas de los clientes” (p.7).

En este proceso de redisefio, se conciben principios administrativos como alcanzar cero

defectos, lo cual, se podria considerar como sinénimo de perfeccién o excelencia.

Debido a esto, se plantea que el problema principal de la investigacion es la demora en los
procesos de produccion del modelo S13, la misma que causa retrasos en distintas areas de
fabricacion; como es en el proceso de aparado y montaje. Dichos retrasos causan que, se generen
mayores desperdicios de materia prima, por ende, causa que el calzado resulte mas costoso, que

a su vez provoca una baja utilidad para la empresa.



La idea por defender de la investigacion, se plantea en que la aplicacion del método Strobel
ayudara a mejorar los el disefio del modelo en el area de aparado y montaje del modelo S13, y

por ende aumentar la utilidad de la empresa Buffalo Industrial.

OBJETIVO GENERAL DE LA INVESTIGACION

e Redisefiar el calzado de seguridad S13 mediante la implementacién del método Strobel

en la empresa Buffalo Industrial.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Fundamentar tedrica y metodolégicamente los procesos de produccion de calzado del
modelo S13 para perfeccionar los procesos de elaboracion.

e Determinar el proceso de fabricacion del calzado mediante patronaje Strobel para la
resolucion de las caracteristicas de la materia prima y tiempo de fabricacion.

e Elaborar el calzado del modelo S13 mediante patronaje Strobel para evaluar los procesos

de fabricacion.

Niebel & Freivalds, (2009) manifiesta que
“Las herramientas fundamentales que generan una mejora en la productividad incluyen
métodos, estudio de tiempos estandares (a menudo conocidos como medicion del

trabajo) y el disefio del trabajo” (p.1).

La investigacion tendra una modalidad cuantitativa por los tiempos en el proceso de produccion.

Se aplicara la metodologia de gestién por procesos, es una forma de organizacion y, a su vez,
de administracion empresarial destinada a todo tipo de empresas que persigue, simultineamente,
el aumento de la eficiencia empresarial y el incremento de la satisfaccion al cliente. “Su principal
objetivo es la creacion de valor afiadido para el cliente mediante la adecuada gestion de los

procesos de la empresa” (Lidia Sanchez Ruiz, 2016, p. 2).



La gestion por procesos es la encargada de controlar el aumento empresarial y el incremento de
la satisfaccion del cliente, es decir, que elimina lo que no genera valor. Dentro de esto, se
ubicarian los tiempos de espera, procesos con fases innecesarias, tiempos de transporte, defectos
de producto y tiempos de desplazamiento. Es fundamental que una empresa mejore

continuamente para que dicha mejoria, se vea reflejada en los procesos componentes.

El proceso productivo es eficiente y eficaz, se considera eficiente debido a que reduce la
participacién de mano de obra en un 50 por ciento, y eficaz porque al realizar el estudio de
tiempos del proceso, se cumplio con el objetivo esperado. Con ello, se realizd un estudio en el
cual, se observd detalladamente las ventajas de cada uno de los procesos de armado y, se pudo
determinar que el sistema Strobel genera mayor numero de pares de calzado por hora a
comparacion de los otros dos sistemas en los que el monto de pares por hora es relativamente
bajo en relacion con el sistema propuesto. Mediante esta comparacion, se pudo observar que
este es el mejor método de construccion que a su vez incrementa la productividad, y
consecuentemente el factor economico de la empresa, asi también, como la reduccion de mano

de obra y materia prima.

En las fabricas de calzado de Tungurahua, los procesos de produccion no siempre son los
mismos, estos varian segun los modelos, métodos y tecnicas aplicados en cada uno segun el

criterio del disefiador o del profesional a cargo.

El presente proyecto permitira redisefiar el modelo S13 e incrementar la rentabilidad para la
empresa, evita procesos innecesarios, evita el mal uso del material, el tiempo y a su vez la mano

de obra.

Por lo tanto, los métodos y técnicas que utilizaran ayudaran a optimizar y fortalecer a la empresa
y a su vez, garantizar un producto de calidad y estabilidad para la misma. Para su ejecucion, se
necesitara la cooperacion del gerente de la planta y supervisores hasta llegar a los que son el
alma de produccién; los obreros. Es importante mencionar que el estudio de tiempos requiere

mucho tacto para poder obtener datos certeros.



Dentro de una organizacion, se esperan cambios y es importante tener la expectativa de que
habra mejorias. Sin embargo, se esperaria preparacion para cualquier resistencia manifestada
frente al cambio. Por esta razdn, consideraran los aspectos del elemento humano y trabajar

fuertemente en ello para lograr los resultados.

Con el producto final propuesto en esta investigacion, se pretenderd cumplir con las demandas

del cliente como un buen acabado del calzado, es mas estilizado.



CAPITULO I. ESTADO DEL ARTE Y LA PRACTICA

1.1. Procesos de fabricacion de calzado industrial sistema de armado tradicional.

Los zapatos desde tiempos muy remotos han formado parte de la vestimenta de los seres
humanos. Por su parte, la palabra “zapato” proviene del turco zabata y es una parte sumamente
importante para el cuidado del pie. Tiene propiedades que le permiten cubrir menos superficie
gue una bota, pero mas que una sandalia, y los mismos sirven basicamente para brindarnos

resistencia y estabilidad para enfrentar distintos terrenos.

Existen diferentes areas para la realizacion de un buen calzado industrial, estas son importantes
en cada una de ellas. Las mismas estan conformadas por el area de patronaje, cortado, aparado,

preparado, montado, pegado y terminado.
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Figura 1.1 Proceso de Fabricacion de Calzado Industrial
Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial




1.1.1. Area de patronaje:

En el area de patronaje el ajuste empieza con la realizacion del aplanado de la horma. Es
necesario que este proceso, se realice con mucho cuidado y mayor exactitud, es la parte mas

importante para la realizacion de un disefio de calzado.

En esta area el modelista forraria la horma con el fin de sacar un molde, se empieza a realizar el

disefio del calzado.

Imagen 1.1 Patronaje

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial



1.1.2. Cortado:

En el area de corte es necesario conocer el material para realizar el calzado, debido a que cada
uno de los materiales tiene reacciones diferentes. Es decir, que algunos, se cortarian mediante

trogueladoras o a mano, segun cada material.

Es necesario que el obrero examine cada una de las pieles, con el fin de poder observar que

ninguna de estas tenga cortes o arrugas, las mismas que son causadas naturalmente.

Imagen 1.2 Cortado

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
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1.1.3. Preparado y Destallado:

En el &rea de preparado, se destalla cada una de las piezas que van a formar parte del corte. Esto,
se realiza con el fin de que este no sea de un calibre muy grueso al momento de armar el corte

por medio de costuras.

A su vez, se realiza el pintado en cada una de las piezas segun cada color, el mismo que esta
identificado por cada una de las tallas con el fin de que al momento del armado, se sepa la talla
para la colocacion correcta de la planta y la referencia de la puntera.

Imagen 1.3 Destallado

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
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Imagen 1.4 Preparado

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

1.1.4. Aparado:

Es una de las primaras etapas y una de las mas importantes, por lo que en esta tiende a tomar
forma el disefio. Por medio de esta area, se ensamblan cada una de las piezas, crea el corte
fundamental para su elaboracion. Esto, se realiza mediante maquinas de coser de una y doble

aguja, segun cada uno de los disefios.

Para ello también, se usan las mesas de pegado, en donde se coloca pega en ciertas piezas que

forman el corte, con el fin de poder tener mayor precisién con ciertos materiales.
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Imagen 1.5 Aparado

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

1.1.5. Ojalillado

En esta area, se realizan las perforaciones del calzado en la parte de la U, también, conocida

como ojalillera, por donde pasaran los cordones, que ayudaran a fijar el calzado al pie.

Imagen 1.6 Ojalillado

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
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1.1.6. Empastado:

En esta area, se coloca el contrafuerte y moldeado del talon a calor a 70 ° y a frio a 20 ° bajo 0°,

se colocan pasadores al corte y, se cortan los sobrantes del forro para proceder al area de armado.

Imagen 1.7 Empastado

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
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1.1.7. Emplantillado

En esta area, se procede a realizar la colocacion de la plantilla de armado con la horma mediante
grapas, seran colocadas en dos puntos clave; en la punta y en el talon. Esto con el fin de ayudar
a que esta, se fije a la horma y que a su vez no se mueva al momento de la construccion del

calzado. Es importante saber que este proceso es el primero en el area de montaje.

Imagen 1.8 Emplantillado

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
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1.1.8. Preparacion de Suelas

En esta area, se carda la parte interna de la suela para eliminar el exceso de material graso y a
su vez, se procede a colocar halogenante (reactivador de pega), lo cual, ayudara a una mejor

union de la suela con el calzado.

Imagen 1.9 Preparacion de suelas

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
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1.1.9. Armado:

En esta area, se realiza el armado de la puntera con el talon en la horma, la misma que lleva una
plantilla de armado de material serfil de calibre 2mm. Dicha plantilla va sujetada por grampas
o clavos en la mitad del talon y en la mitad de la punta, con el fin de que no se mueva para poder
proceder al armado del forro. Esto, a su vez, permite la colocacion de la punta de acero para
poder armar la punta con cuero, que pasa al armado de enfranques y de talon, donde, se retiran

las grampas o clavos.

Imagen 1.10 Armado

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
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1.1.10. Rayado:

En este proceso, se procede a unir la suela con la horma, con el fin de rayar el contorno de la
planta en la capellada del calzado. Asi, se podra limitar el area, se pulird el material con el fin

de que, en un futuro, se pueda colocar el pegante y de esta forma se adhiera a la piel.

Imagen 1.11 Rayado

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
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1.1.11. Cardado:

En este sector, se procede a cardar o desbastar el cuero. Este proceso, se realiza por el contorno
del rayado, el mismo que, se realiza mediante una cardadora a base de lija que retira la flor del
material para la colocacion de quimicos que ayudan a la preparacion del cuero para de esta

manera proceder a la colocacion del pegante.

Imagen 1.12 Cardado

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
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1.1.12. Pegado o Prensado:

Este proceso consiste en anclar la suela con la capellada, utiliza maquinarias que permiten la
mayor fijacion entre las dos partes. Esto a su vez ayuda a que el pegante, se reactive por medio

del tanel de calor, el mismo que facilita que la union de las dos piezas sea eficiente.

De esta manera, se pega la planta y, se procede a meter el calzado en una prensa, la misma que
ayudara a que el calzado, se pegue de una mejor manera. Posteriormente, se pasa al tinel de
frio, el cual, ayuda a que el descalce sea mucho mas facil y rapido al mismo tiempo.

Imagen 1.13 Pegado

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
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Imagen 1.14 Prensado

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

1.1.13. Terminado:

En el area de terminado, hay el control de calidad y a su vez, se colocan las plantillas, pasadores
y adecuacién de etiquetas, asi también, como colocacién de empaquetado. Esto seria en cajas o

fundas, de acuerdo con cada uno de los modelos para una respectiva distribucion.

Imagen 1.15 Terminado

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
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Imagen 1.16 Empacado

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

1.2. Industria del calzado

Salazar Loor, Pérez Espinoza, Plua, & Ramirez Pine (2017) mencionan que,
la industria del calzado en el Ecuador es uno de los sectores productivos que ha tenido
un crecimiento sostenido entre los paises de América Latina. Sin embargo, en el periodo
del 2006 al 2008, se vio afectado este crecimiento debido al ingreso de productos
extranjeros, principalmente de Asia, derrumba los costos de los productos de calzado.
Esto, a su vez, genero pérdidas dentro de la industria y a los pequefios artesanos que, se

dedican a esta actividad. (p.189).

La industria del calzado es un conjunto de actividades dentro del disefio que incluye fabricacion,
distribucion y venta de todo tipo de calzado. Esta seria agrupada por varios tipos de calzado,
incluye los especiales u ortopédicos. Las salvaguardias limitaron la importacion de productos
dentro de la industria del calzado, con el fin de proteger e incentivar la produccién nacional y la

exportacion de bienes.
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De acuerdo con estadisticas de la Camara de Calzado de Tungurahua (CALTU) (2012), se hace
evidente el crecimiento de la industria del calzado. Ha sido sefialado que de los 15 millones de
pares de zapatos que, se producia en el 2008, se paso a 28,8 millones en el 2011. Esto quiere

decir que, en tres afios el nivel de manufacturacion, se incrementd en un 154% (Lideres, 2012).

1.2.6. Tipos de proceso de fabricacion de calzado

En la actualidad, existen diferentes tipos de fabricacion de calzado, que ayudan a una produccién
mas eficiente, al igual que beneficia la obtencion de una mejor estética del calzado. , se detalla

cada uno de ellos, a continuacion:

1.2.6.1. Stitch Down

De acuerdo con Barreto (2006):
El sistema Stitch Down permite obtener un calzado con caracteristicas impermeables y
un efecto estético apropiado, en donde, se ha eliminado la presencia de la costura externa.
Aun mantiene el pegado del corte sobre el piso en su parte externa y, a su vez, se ha

eliminado el cosido en zigzag interno del piso, propio del método Strobel. (p. 195).

1.2.6.2.  Sistema String

Segun el autor (Barreto, 2006):
El Sistema String, se utiliza para calzados a los que, se inyecta un fondo. En este, el corte
es sobrehilado con una costura tipo overlock la que en su interior lleva un hilo. El corte,
se ajuste a la horma de inyeccién... mediante el hilo y luego, se traba, la operacién que
sigue es colocar la matriz en la posicion de llenado e inyectar el material del fondo. (pag.
197- 199).
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1.2.6.3.  Sistema Fray Mocho

Este sistema, se realiza mediante la costura externa que une el corte con la plantilla de armado.
En estos calzados, se pega la plantilla cosida a una base de caucho conocida como suela crepe.
(Barreto, 2006, pag. 199)

1.2.6.4. Sistema Strobel

El Sistema Strobel segtn Barreto (2006):
Este sistema consiste en realizar una costura que pasa por la linea de armado une el corte
con la plantilla de armado. EIl fondo, se pega y tapa la costura lo deja en el interior, en
este sistema, se requiere que la plantilla no elongue en ningun sentido, para que al
momento de calzar en la horma el corte no, se deforme. El contrafuerte y la puntera, se
colocan y, se conforma en el horno como el sistema de armado tradicional pegado. (p
197).

El método Strobel consiste en crear una funda, se realiza mediante una costura en zigzag para
posteriormente cocer la plantilla y el corte por medio de las muescas elaboradas en la plantilla

y en el corte.

1.2.6.5. Sistema Jaleteo por pinzas

Para el sistema de jaleteo por pinzas segun el criterio del Sefior Amaguafia (2019), trabajador
de la empresa MASALUPI, como modelista de calzado en el departamento de disefio y
desarrollo indica que: “El sistema de jaloteo por pinzas es un sistema constructivo convencional.
Este esta basado en doblar la ventaja de armado del corte, el cual, se realiza por medio de un
jaleteo de pinzas hacia la planta en el area que corresponde a la punta de la horma. Para ello
tendrian cuidado al momento de jaletear el corte para realizar este proceso, porque es muy

normal que el material tienda a tomar sus propiedades y que el mismo, se encoja”.
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1.2.6.6. Método Cementado

El método de construccion cementado es un método comdnmente utilizado en pequefias
industrias, asi como artesanos. Dicho método ha sido utilizado por varias décadas, y permite
que, se realice la union de la suela con la capellada, previo a la preparacion de la suela. Este

proceso, se realiza dentro del area de pegado con el fin de disminuir el grosor de esta.

Es importante destacar que, para este método de construccion, se coloca solvente en la suela lo
deja reposar por 30 minutos, con el fin de que este, se active para luego poder llegar a colocar
una base de primer. Este segundo tiempo dura aproximadamente 15 minutos, y posteriormente,
se procede a colocar la pega coloca primer en la capellada del calzado aproximadamente por 5
minutos, para asi poder colocarlo en el reactivador de calor, el mismo que, se encuentra a una

temperatura adecuada.

Figura 1.2 Método Cementado

Construccién de Calzado
Sistema Cementado

1.- Corte

2.- Preparado

3.- Aparado

4.- Empastado

5.- Emplantillado

6.- Armado de puntas

7.- Armado de talones y
enfranques

8.- Rayado

9.- Cardado

10.- Preparacién de corte
11.- Preparacién de suela
12.-Reactivador de pega

13.-Pegado

' 14.- Descalce
@ 15.- Segundiado
16.-Terminado

12

Fuente: Investigador.
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1.2.6.7. Meétodo Strobel

El nombre Strobel nace de la organizacion que creo el sistema para la construccion de zapatos
y para su desarrollo implemento la maquinaria para ejecutar dicho proyecto como es la maquina
de sobrehilar, tiene como funcién coser la plantilla del interior de los cortes del zapato en
materiales de cuero y textil. Analiza el método tradicional denominado de montaje, el método

Strobel es mucho mas eficaz en ahorrar recursos y tiempos (Aki, 2012, p. 45).

Barreto (2006) afirma que:
El sistema Strobel, se realiza mediante una costura, que pasa por la linea de armado une
el corte con la plantilla de armado...En este sistema, se requiere que la plantilla no
elongue en ningun sentido, para que al momento de calzar en la horma no, se deforme el
corte. El contrafuerte y la puntera, se colocan y, se conforma en el horno como el sistema

de armado tradicional pegado. (p. 197).

Una fraccidn interesante del departamento de pespunte es el proceso de construccion Strobel, el
mismo que tiene aproximadamente 20 afios en la industria del calzado mexicano, y que a pesar

de las ventajas en ahorro de material muy pocas empresas lo habia adaptado. (Martinez, 2006).

De acuerdo con Martinez (2006):
En el proceso tradicional los cortadores dejan aproximadamente dos centimetros mas de
material para después pueda ser clavado el corte ya armado sobre la horma. a
comparacion del proceso Strobel no, se necesita dejar los dos centimetros de material,
pues la contra suela es cocida al ras del corte y luego este, se mete sobre la horma, con
esto, se tiene un ahorro de material del 6 al 12%, y a su vez ya no, se necesita las

maquinas para montar puntas, se ahorra, también, en mano de obra (p.32).

Las muescas son fundamentales en la realizacion del proceso con método estrobe, estas, se
encuentran marcadas en la capellada, en el forro, asi también, como en la platilla de armado, y
empatarian con exactitud, porque son las guias para la Union del corte con la plantilla, y asi
formar el método Strobel, con el fin de que esta no, se deforme al momento de enfundar la

horma.
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Figura 1.3 Método Strobel
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Sistema Strobel
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N 2.- Preparado
. 3.- Aparado
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3 sistema Strobel

o 6.- Calzado
%\ 7.- Armado de punta
{ y 8.- Destallado
/‘ \ P 9.- Inyeccién directa al

- corte
(5 10.-Terminado

10

Fuente: Investigador.

1.2.6.8. Modelaje Strobel

Para el método Strobel Sailema (2019), detallada en el Anexo 2, trabajador de la empresa
Plasticaucho Industrial S.A. como modelista de calzado en el departamento de disefio y
desarrollo, con el fin de poder conocer méas informacién sobre el modelaje del sistema Strobel,
menciona que los materiales a ser usados son los mismos que para un calzado normal, lo que
varia es la plantilla de armado y el proceso de este. Lo que es muy relevante es el tiempo de
produccidn, porque, se reduce en un 50% a 75% depende de la cualificacion de los trabajadores,
en el armado es donde, se encuentra el eje principal del modelaje Strobel porque, se reduce la

cantidad de material que, se utiliza en el zapato.

Con esta entrevista, se pudo determinar que los materiales mas utilizados dentro del modelaje

Strobel y fundamentales para este sistema son los siguientes:
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1.3. Materiales utilizados en el calzado industrial con sistema Strobel
1.3.1. Forro

El forro es una de las piezas més importantes en el calzado. Este material tiene diferentes
tipos de forro como son los comunes (econdmicos) y los tecnoldgicos, estos son
antibacteriales y antitranspirante. Este material va debajo de la capellada, ayuda al calzado
a dar mayor confort y realce, a su vez protege al pie de las costuras que ayudan a la union

del cuero.

Imagen 1.17 Forro

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

1.3.2. Refuerzo

El refuerzo, también, conocido como proteccidn, seria de diferentes componentes como es
de asfalto. Este tiene un calibre de 2.2mm, y es un material extremadamente versétil, puesto
que tiene una alta resistencia a la abrasion, es resistente al contacto con agentes quimicos y
a su vez es 100% Waterproof. De esta manera, ayuda a que el cuero sea mas resistente y que

el mismo, se encuentre seco, lo que ayuda a evitar posibles al material.
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Imagen 1.18 Refuerzo

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

1.3.3. Contrafuerte

Este es uno de los materiales mas importantes para reforzar el calzado. Tanto la puntera
como en el talon estdn compuestos por un material especial, el mismo que, se activa al
aplicar sobre el calor, para asi poder pegar a la capellada y a su vez formar una pieza rigida.
Esta pasaria por la maquina conformadora para reforzar la zona de apoyo del talén y la

puntera.

Este tipo de material, se encontraria en diferentes presentaciones, como son los realizados a
base de polimeros, plasticos y termo adheribles, los cuales, cumples con la misma
funcionalidad de dar forma mediante una temperatura de calor y frio. Es importante saber
que los contrafuertes termo adheribles son mejores debido a que tienen una mejor fijacion a
temperatura calor y frio da a su misma vez forma al talén o a la punta para generar mayor

estabilidad y firmeza al calzado.

Asimismo, ayuda a prevenir la pronacion del talon durante la marcha, ayuda a que el pie
cumpla correctamente su funcion, por lo que pronar el pie en exceso produciria al usuario

darfios y lesiones.
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Imagen 1.19 Contrafuerte para talén y puntera termo adherible

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial.

1.3.4. Cuero

Este es uno de los materiales mas importantes en la fabricacion del calzado, debido a la gran
resistencia, impermeabilidad y flexibilidad que permiten una mayor manipulacion.

Se denomina como cuero a la piel que proviene de una capa de tejido que recubre a los animales.
Esta es procesada con quimicos en las distintas curtiembres, y, se emplea como material
primario en la elaboracién de calzado. Las pieles mas comunes para la fabricacion en la industria
del calzado, se derivan de vaca, cabra, caballo, cerdo, reptil y ternero.

Imagen 1.20 Cuero

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial.
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1.3.5. Sintéticos

Los materiales sintéticos estan realizados a base de polimeros o de pequefias moléculas, los

mismos que estan compuestos de quimicos derivados del petroleo o petroquimicos.

Estos materiales son resistentes y suelen ofrecer caracteristicas amigables para el consumidor.
Es importante destacar que una de las caracteristicas mas comunes es que son materiales a

prueba de agua, tienen mayor elasticidad y son resistentes a las manchas.

Existen varios tipos de materiales sintéticos, los mismos que tienen diferentes funcionalidades

como son los siguientes:

e Nylon

e Compuestos de plastico
e Polyester

o Kevlar

e Licra

e Polimeros reactivos inteligentes

e Acrilico

Imagen 1.21 Sintéticos

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
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1.3.6. Punta de Proteccion

Una puntera de proteccion protege a los dedos del pie de impactos o aplastamientos, el mismo

requiere de materiales especiales.

Barreto (2006), afirma que: “Se encuentra anclada entre suela-corte y forro-plantilla principal

de tal forma que no presente movimiento respecto del calzado” (p.117).

Las punteras, se construirian con una pestafia interior “p~ 0,5mm minimo medida en la parte

interior de la puntera que impide la incrustacion de esta en la suela luego de un impacto fuerte.

Imagen 1.22 Punta de Proteccion

Forro

———— O
Suela~
Corte de cuero uela =~_ plantilla
principal

Fuente: Disefio de calzado urbano

Elaboracion: Investigador.
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Seguridad y confort de las punteras de proteccion

Es una estructura resistente formada a base de acero o policarbonato, la misma que ayuda a

proteger los dedos del pie de golpes y de descargas eléctricas. Segun el tipo de calzado en el

cual, sera utilizado cada una de las punteras, se tomaria en cuenta el aspecto de seguridad y

confort, los mismos, que se centran en:

1.3.8.

El estudio de la actividad de los dedos
Longitud minima
Ancho

Eje de flexion

Puntera de Policarbonato

Las punteras de composite, se encuentran compuestas por dos 0 mas resinas con propiedades

fisicas 0 quimicas. A su vez estas cumplen una punta protectora mucho mas fuerte y liviana,

cumple las mismas caracteristicas que la puntera de acero; proteger los dedos del pie de golpes.

Por lo general este material es un compuesto de Kevlar, fibra de carbono y fibra de vidrio. Estas

no conducen electricidad, por lo general este tipo de puntera, se utiliza mas en botas dieléctricas,

dado por los agentes que la componen.
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Imagen 1.23 Puntera de Policarbonato

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial.

1.3.9. Puntera de Acero

Flecksteel (2019) mencionan que la punta de acero seria fabricada de placa de acero carbono en
un proceso continuo, las punteras de acero producidas por Flecksteel son sometidas a un
tratamiento térmico que presenta resistencia al impacto y comprensién, ademas, de un acabado

electrostatico que garantiza resistencia contra la corrosion.

Imagen 1.24 Puntera de Acero

I
=

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
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1.3.10. Plantilla de armado

Barreto (2006) en su investigacibn menciona que la plantilla uno de los componentes
prefabricados, mas importantes del calzado, exige fidelidad a la horma, estabilidad en el

enfranque y gran exactitud en la confeccion.

Entre las funciones que cumple, se encuentran:

e Dar estabilidad al calzado
e Sobre ella, se pega la capellada

e Daformaa la planta

Las plantillas tienden a tomar la forma de la planta de la horma y de esta dependera las

caracteristicas que esta requiera.

Imagen 1.25 Plantilla de Armado

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
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1.3.11. Suela

Barreto (2006) establece que:
Se denomina suela a las de origen vacuno y fondo a todos los deméas materiales en
algunos casos, se puede escuchar suela de goma, pero siempre, se aclara el material sus
funciones son: Proteccion, Amortiguacion, Flexibilidad, Percepcién, Presion vy

Rozamiento o Friccion (p.89).

Como menciona el autor, es importante recalcar que cada una de las caracteristicas mencionadas
anteriormente ayudan a que el pie, se mantenga protegido y que a su vez el mismo no sufra de
lesiones al momento de caminar, dado que el calzado ayuda a prevenir pronaciones que causan

problemas en el pie.

La suela es una parte esencial del zapato formada por un material resistente con el fin de proteger
la planta del pie. De esta manera proporciona, también, traccion y mayor fraccion para evitar
caidas. “El calzado puede llevar tanto, suelas de cuero prefinitas o fondo de materiales
sintéticos” (Barreto, 2006, p. 199).

Existen diferentes tipos de union de la suela con el corte, como es el pegado segmentado, asi

también, como el de inyeccidn directa al corte.

Imagen 1.26 Suela

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
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1.3.12. Molde cerrado o de inyeccion directa al corte

La técnica de inyeccidn directa al corte es una técnica moderna, implementada con tecnologia
de punta, la misma que ayuda a una mejor Unién de la capellada con la suela. A su vez ayuda a
que el tiempo de este Ultimo proceso sea mucho mas eficiente.

El molde consta de un pitdn o base donde esta grabado el dibujo, marca o lo que se desea: dos

laterales y una horma que con el calado armado hace de cierre en este conjunto.

“El material en estado fluido logrado por calefaccion, se inyecta al molde llena toda su capacidad

y provoca el anclaje fisico de la capellada al fondo en un solo paso” (Barreto, 2006, p. 97).

Imagen 1.27 Molde Cerrado

Horma

Borde

laterales Corte

Suela

Compuesto
inyectado

Fuente: Disefio de calzado urbano

Elaboracion: Investigador.
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1.3.13. Cordones

El corddn es un accesorio utilizado para la sujecion de la boca del calzado. Este sera enlazado a
través de cada uno de los ojales del zapato desde la parte inferior hasta la parte superior. Los
principales materiales de los cuales, estan realizados los cordones son de poliéster, nailon,
polipropileno, algodon encerado, fibra de carbono y yute. La punta del corddn consiste en

acetato de glucosa fusionado por acetona, logra de esta manera una parte rigida.

1.4. Maquinaria

Garudan (2013) afirma que:
La maquinaria Guardan de procedencia Checa, Modelo GS-600 de un hilo, esta
destinada a costura de calzado media y pesada para cocer plantillas interiores a los cortes
del zapato de cuero y textil como calzado de cuero y calzado de seguridad... tiene una
velocidad Maxima de 2500ppm el largo de puntada es 8mm. Costura fuerte permite
costura facil de materiales hasta n grosor total de 7mm de una manera eficiente compara
con el método tradicional de montar, aumenta la productividad y a la vez ahorra bastante
material. El equipo auto lubricacion... prolonga toda la vida Util de la maquina. El brazo

de taza causa més espacio de manipulacion durante la operacion de la maquina (p.35).

Imagen 1.28 Maquina Garudan

ot ¥V m‘?\ -

Fuente: (Garudan, 2013)
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1.5. Redisefio de procesos de produccién

Para los procesos de produccion Aldorf (1991) menciona que:

Los controles de produccion comprenden la organizacion, el planteamiento, la
comprobacion de los materiales, los métodos, el herramental, los tiempos de las
operaciones, la manipulacion de las rutas de fabricacion, la formulacién de programas y
su despacho o su distribucion y la coordinacion con la inspeccion del trabajo de modo
que el suministro y el movimiento de los materiales, las operaciones de la mano de obra

y la utilizacion de las maquinas (p.3).

El control de la produccion es un servicio que facilita la fabricacion y prepara el camino al
mismo tiempo que suministra toda la ayuda y la informacion necesaria sobre la produccién. Esto

incluye a los métodos, los tiempos, los materiales y las herramientas.

Como se observa un derivado de este objetivo primordial son las metas operativas de los
sistemas de produccién como es entregar un producto de calidad suprema, a tiempo cada vez y
al menor costo posible oh, en resumen, calidad, tiempo y costo combinados (Sipper & Bulfin,
1998).

Existen diferentes tipos de procesos de produccion como es el proceso bajo pedido, produccion

por lotes, produccién en masa, produccion continua.

Segun Prado (1992) menciona que la planeacion y control de los procesos de produccién como:
la actividad de coordinacion de las diversas funciones de una empresa (relacionadas con la
produccion), para lograr una asignacion adecuada de los recursos que requieran operaciones
futuras, asi como el mejor control futuro de estas. El ente coordinador seria tal naturaleza que
tenga los conocimientos fundamentales de las actividades que va a coordinar y acceso a la
informacidn necesaria, para poder después llevar a cabo la funcion de coordinacion que permita
tomar decisiones oportunas para ayudar a:
e Reducir desperdicios (material, dinero, mano de obra, equipo, entre otros).

e Mejorar tiempos de entrega, agilitar la capacidad instalada.
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e Incrementar la confianza en areas operativas.

1.5.1. Estudio de tiempos, métodos y movimientos

El estudio de métodos y tiempos, también, se lo llama al estudio de movimientos y tiempos,

es el andlisis ordenado de los métodos de trabajo, con el fin de:

1. Desarrollar el método y el sistema mas adecuado, con el menor costo.

2. Normalizar dichos sistemas y métodos.

3. Determinar el tiempo necesario para que una persona calificada y convenientemente
adiestrada, realice cierta tarea u operacion, trabaja a marcha normal.

4. Ayudar al operario a adiestrarse sigue el mejor método (Jaramillo, 2000, pag. 45).
e Meétodo
Palacios (2014) mencina que: es la tecnica para eliminar desperdicios de mano de obra
maquinas, materiales, instalaciones y dinero. Busca eficacia, eficiencia, productividad y
rentabilidad de las empresas, los directivos, los profesionales y el recurso humano en general.
e Movimientos
Se refiere a que todo lo que haria una maquina no lo ejecutaria una persona, por ello conviene
aprovechar su inteligencia y capacidad en actividades mas productivas, evita la fatiga y trabajos
degradantes (Palacios, 2014, p. 53).
e Tiempos
Son el indicador para monitorear el desempefio de las personas, cumplir los compromisos con

los clientes, disminuir los costos para ser rentables, competitivos, sostenibles y crecer”
(Palacios, 2014, p. 53).
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A su vez los estudios de tiempos, también, reduciria significativamente los costos, es por ello
que los estandares de tiempos son metas a las que, se intenta llegar. Los estudios de tiempos y
movimientos contemplarian la calidad del producto, por medio de ello, se mejoraria la eficiencia

de cualquier operacion y el control de la calidad de un producto (Meyers, 2000, p. 4)

En organizaciones que operan sin estdndares de tiempo es caracteristico un rendimiento del
60%. Esta cifra, se comprobaria mediante un muestreo del trabajo de dicha operacion.
Si se establecen estandares de tiempo, el rendimiento mejora a un promedio del 85% lo que

representa un incremento del 42%:

85% — 60%

Y = 42% de incremento de la productividad
0

Ecuacién 1.1 Incremento de Productividad
Fuente: (Meyers, 2000)

Para determinar las ventajas del nuevo método es necesario, entre otros datos, tener la diferencia
de duracién del trabajo antes y después de la reforma. Este tiempo unitario ahorrado, se
relaciona, con aumento de produccion, con reduccion de mano de obra, 0 con balanceo de

velocidad respecto a otra actividad dependiente (Palacios, 2016, p. 17).

Como sefala anteriormente Acero es importante, que se realice una toma de tiempos en cada
una de las areas, mediante la realizacion de un diagrama de procesos con el fin de poder observar

la diferencia antes y después de la reestructuracion.

Quesada (1996) sefial6 que:
Los sistemas de datos de tiempos y movimientos predeterminados estos usan tablas de
datos existentes para elaborar un tiempo estandar, existen tres tipos de tiempos y
movimientos predeterminados, los cuales, son los mas utilizados como es la medicion

de tiempos, el estudio de tiempos, movimientos basicos y el factor de trabajo (p.39).
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1.5.2. Importancia y usos de los estudios de tiempos y movimientos

El estudio de tiempos y movimientos es sumamente importante en una empresa, porque ayuda
a detectar fallas que existen en el momento de la produccion. Dentro de esto, se ubica el tiempo

de demora de un producto, y el tiempo de cada una de las areas de fabricacion de inicio a fin.

Esto ayuda a que los operarios puedan comprender la naturaleza y el costo verdadero del trabajo,
y permite que la gerencia sea mas Util reduce asi los costos innecesarios y balancear los puestos
de trabajo con el fin de igualar el flujo de este y disminuir personal que no es necesario en el

proceso.

Es importante saber que los estudios de tiempos y movimientos reduciria y controlar los costos,

a su vez mejora las condiciones de trabajo y el entorno de trabajo.

La ingenieria de métodos comprende el estudio del proceso de fabricacion o prestacion del

servicio, el estudio de movimientos y el calculo de tiempos, por lo tanto, se encarga de prever:

e Donde encaja el ser humano en el proceso de convertir materias primas en productos
terminados o servicios.

e Laimportancia de la ingenieria de métodos radica en el desempefio efectivo del personal
en cualquier tarea.

e Elimina toda clase de desperdicios en materiales, mano de obra, espacios, recursos

econémicos y financieros.

El estudio de movimientos, realizado por los Gilbreth a finales del Siglo XX, combinaba los
conocimientos de psicologia e ingenieria para llevar a cabo un trabajo en el que incluia la
compensacion del factor humano, asi como el conocimiento de los materiales, herramientas,

maquinas e instalaciones (Palacios, 2016).

Los estudios de movimientos ahorrarian un porcentaje de costos de manufactura... Mediante

los recursos de cambiar a una maquina por otra mas automatica, eliminamos o automatizamos
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muchos pasos de un proceso (Meyers, 2000, p. 65). Con el fin de que el producto salga en menos
tiempo y de tal manera, se incremente la productividad. Existen cuatro técnicas que ayudan a

estudiar el flujo general de una planta o un producto.

El estudio de tiempos y movimientos es el analisis de las diversas actividades que realiza el
cuerpo al momento de ejecutar un trabajo.

El estudio de tiempos es la técnica de establecer un estandar de tiempo permisible con el fin de
terminar una tarea determinada, ayuda a la mejora de la distribucién en el lugar de trabajo, ayuda
a colocar los productos en diversos grupos, elimina a su vez operaciones que no son

estrictamente necesarias.

Cada uno de los procesos, que se realizan en el estudio de tiempos y movimientos son empleados
para facilitar la toma de decisiones relacionadas con la seleccion de productos, herramientas,

insumos, materia prima, puestos de trabajo y métodos de trabajo necesarios.

A su vez realiza un papel muy importante en la productividad de una empresa, asi determina los
estandares de produccidn, calcular costos, evaluar la productividad y seleccionar la técnica

adecuada para la realizacion del producto.

1.5.2.1. Diagrama de flujo

Palacios (2016) establecio que:
El diagrama de flujo es un plano del area de trabajo donde, se indica la trayectoria
seqguida por el objeto o actividad que estudia, acompafiado de los simbolos de
analisis. ..Este diagrama es Util por que proporciona una vista global compacta y general
de un proceso de produccion. Un estudio sistematico sirve para proyectar cambios,
ahorrar tiempo y espacio, utilizar herramientas adecuadas y colocar tanto las

herramientas como los suministros en lugares apropiados (p.86).
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Niebel & Freivalds (2009) sefialo que: “ademas, de registrar operaciones e inspecciones, los
diagramas de flujo de procesos muestran todos los retrasos de movimientos y almacenamiento

a los que se expone un articulo a medida que recorre la planta”. (p.26).

A esto acota Hernandez (1990) que:

El diagrama de procesos muestra la secuencia con la que suceden las actividades,
contiene un grado mayor de detalle que permite considerar diferentes tipos de actividad
y alteraciones en la secuencia, que pueden ser ocasionadas por revisiones o por la
ocurrencia de alguna disyuntiva no previsible. Permite observar de manera general lo
que sucede en un proceso, el objetivo es lograr un diagrama con informacion minima

para entender el comportamiento del proceso. (p.45).

Por otra parte, los diagramas de flujo (DF) son, con toda seguridad, el método mas extendido y
popular para realizar el disefio grafico de procesos. Su simplicidad y versatilidad han
contribuido notablemente a su difusion... Es necesario recordar la existencia de las normas...
Sobre el diagrama de flujo, como es la ISO 5808:1985 y la DIN 66001:1996 ambas tienen como

objetivo la normalizacion de los diagramas (Ramonet, 2013)

Meyers, (2000) afirma que “el diagrama de flujo es un gréfico que se realiza donde se

muestra el proceso o los pasos que sigue determinado elemento de un todo” (p.49).

El diagrama de flujo ayuda con una descripcion visual de las actividades implicadas en un
proceso, a su vez muestra la relacion secuencial entre ellas, facilita la comprension de cada

actividad y su relacion con las demas areas de dicho proceso.

Este es una combinacién del diagrama de operaciones y el proceso, es importante saber que el
diagrama de operaciones utilizaba solo un simbolo que es el circulo, es decir, el simbolo
conocido como el de operacion, el diagrama de procesos de flujo utiliza los cinco simbolos del
diagrama de procesos. Es importante recalcar que el diagrama de procesos de flujo es la mas

completa de todas las técnicas.
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1.5.2.2. Diagrama de operaciones

Meyers (2000) menciona que el diagrama de operaciones tiene un circulo por cada operacion
requerida para fabricar cada uno de los componentes con el fin de realizar el ensamble final y
para empacar el producto. Los diagramas de operaciones muestran la introduccién asi mismo

como todas las tareas y todos los componentes (p. 52).

Este diagrama de operaciones ayuda a observar la secuencia cronoldgica de las operaciones de
cada una de las maquinas al igual que las inspecciones y los materiales que ,se utilizaran, por
este medio ,se podran plasmar de forma grafica todos los conjuntos que entraran a un ensamble
hasta llegar al producto final por medio de los simbolos que corresponden como es el circulo
gue representa las operaciones, el cuadrado el mismo que ayuda a representar las inspecciones
que ,se requieren dentro del proceso, se tiene a su vez operaciones combinadas, las mismas que
requieren al mismo tiempo estas serian operacion e inspeccion, al mismo tiempo, a estas ,se las
Ilama operaciones combinadas. Cada uno de estos simbolos serian numerados de forma
independiente, es decir, que todos los circulos (operaciones) y los cuadrados (Inspecciones), se
numeraran secuencialmente del 1 hasta el nimero de operaciones que lleve el proceso del cual,

realizard el estudio.

1.5.2.3. Diagrama de procesos

Meyers (2000) menciona que el diagrama de procesos muestra todo sobre los manejos,
inspeccion, operaciones, almacenaje y retrasos que ocurren con cada movimiento de acuerdo
con la planta del departamento de recepcion al de embarques, para ello es importante saber, que
se emplean simbolos convencionales para describir los pasos del proceso, estos simbolos son

aceptados para la realizacion de estudios de tiempos y movimientos (p.56).

El diagrama de procesos, se presta en un formulario estandar el cual, se encuentra disefiado
correctamente con el fin de poder identificar con facilidad el simbolo, que se utilizara en cada

uno de los procesos segun su significado.
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Para Palacios (2014) el diagrama de procesos del grupo:

Un analisis minucioso de cada uno de los miembros que participan en las actividades de
un grupo que trabaja conjuntamente. El objetivo de este diagrama es el estudio del grupo
de personas con el fin de analizar las actividades del grupo para luego componer la

cuadrilla, de tal forma, que se reduzcan los tiempos de espera y los retrasos (p.97).

Se usan diagramas significativos que permiten describir rapida y efectivamente la secuencia de
una actividad productiva. Dicho lenguaje y simbolo fueron propuestos y publicados por
Sociedad Americana de Ingenieros Mecanicos ASME, el 21 de mayo de 1.947 y son hoy

ampliamente utilizados por su facilidad de comprension.

Tabla 1.1 Simbolos de diagrama de procesos.

Simbolo Descripcion Indica Significado

Circulo Operacion Ejecucion de un trabajo en una

parte de un producto

Cuadrado Inspeccion Utilizado para trabajo de control de
calidad
Flecha Transporte Utilizado al mover materia prima

de un lugar a otro

Triangulo | Almacenamiento | Utilizado para almacenamiento a

largo plazo

Diagrama Retraso Utilizado cuando lo almacenado es

o <« ] N

inferior a un contenedor

Fuente: Modificado a partir de Meyers (2000)

Palacios (2016) puede combinarse dos simbolos en un mismo lugar de trabajo o cuando, se
realizan a la vez dos actividades dentro de una, forma asi parte de una sola actividad

conociéndola con el nombre de actividad combinada (p. 89)



Figura 1.4: Lenguaje y simbolos de ingenieria de métodos.

Fuente: (Palacios L. C., 2014)
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CAPITULO Il. METODOLOGIA

2.1. Tipo y modalidad de investigacion

La metodologia a aplicarse en el trabajo investigativo, esta dividido en cinco componentes, los
mismos que son: la modalidad y tipo de investigacion, la poblacion y muestra, los métodos,
finalmente, las técnicas e instrumentos, los mismos que seran utilizados con los resultados

obtenidos.

La modalidad empleada es la cuantitativa, dado que, va a recolectar informacién de los dos
procesos que muestren mayor porcentaje de problemas al momento de la fabricacion del modelo
S13. Estos procesos evidencian un estancamiento al momento de union de piezas, el area de

aparado, y el area de armado un ciclo que tiene demoras dentro de la fabricacion.

El nivel de investigacion serd descriptivo al recolectar datos y caracteristicas importantes que

ayuden a detallar el problema ya planteado, se basa en la operacionalizacion de variables.

El procedimiento metodoldgico, se desarrollard bajo el paradigma cuantitativo de datos que
permitirdn la reduccion de tiempos de produccion. La secuencia de actividades partira con la
recolecciéon de informacion a traves de una entrevista con el jefe de produccion. Con los
resultados obtenidos, se utilizara los sistemas Optimos para redisefiar el modelo S13 con el fin

de mejorar su produccion.

La técnica a utilizar incluye la observacion y anélisis de las fichas, las cuales, se tomara de los
operarios, los dos tipos de procesos evidencian un problema al momento de la fabricacién del

calzado industrial.
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2.2. Poblaciéon y Muestra

2.2.1. Poblacion

Para Arias (2016) menciona que:

La poblacion de estudio es un conjunto de casos, definido, limitado y accesible, que
formaré el referente para la eleccion de la muestra y que cumple con una serie de criterios
predeterminados, cuando se habla de la poblacion de estudio, el término no se refiere
exclusivamente a seres humanos, sino que también, que puede corresponder a animales,

objetos, familias, etc.” (p. 201).

Segun lo mencionado, se tomara como poblacién de estudio a 25 operarios de la empresa
Buffalo Industrial, los mismos, que se encuentran trabaja en las areas en las que mas, se

presentan dificultades.

Estas son: el area de aparado en la cual, labora 16 personas las mismas, que se encuentran
divididos en dos células de 8 personas cada una, y en el area de montaje con 9 personas que

realizan el armado del calzado.

Tabla 2.1 Poblacion de estudio

Estratificacion
Estrato Poblacion Porcentaje
Area de Aparado 16 75%
Area de Armado 9 25%
Total 25 100%

Fuente: Investigador
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2.2.2. Muestra

(Lopez, 2004) Afirma que: es un subconjunto o parte del universo o poblacion en que se llevara
a cabo la investigacion. Hay procedimientos para obtener la cantidad de los componentes de la
muestra como férmulas, l6gicas... La muestra es una parte representativa de la poblacion (P.
69).

En este caso por ser un universo pequefio al cual, se va a realizar el estudio, se procedera a

trabajar con el total de 25 operarios (el 100%), por lo tanto, no se necesita muestra estadistica.

2.3. Métodos técnicas e instrumentos de investigacion

2.3.1. Métodos de investigacion

El método para definir el analisis del problema y a su vez la definicion tedrica juntamente con
los objetivos, los mismo que fueron planteado en el proyecto, se utilizard métodos, y la misma
cantidad de objetivos los cuales son descriptivos, mediante esto, se conseguira informacion
sobre los nuevos métodos de construccion como es el método Strobel. Adicionalmente, se

utilizara el método deductivo en el cual, se construira el calzado S13 con construccion Strobel.

2.3.2. Técnica de investigacion

Para la recoleccion de datos utilizard técnicas cualitativas, para lo cual, se implementaran
entrevistas destinadas a los gerentes activos de las empresas como: Plasticaucho y Buffalo

Calzado de Seguridad Industrial.

El objetivo es aportar con mas informacion sobre el método de construccién Strobel, y dar a
conocer las caracteristicas de este nuevo método, asi como realizar un checklist en cada una de
las areas de la empresa Buffalo Industrial. Este checklist sera aplicado a cada uno de los
operarios de dicha empresa, con el fin de establecer las falencias que existen en cada una de las

areas con el proponer soluciones.
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2.3.3. Instrumento de Investigacion

Como instrumento de investigacion, se utilizara la entrevista, esta fue dirigida a los gerentes de
las empresas Buffalo y Plasticaucho, como instrumento y guia de la entrevista la variable
independiente, es decir, el patronaje Strobel, con el proposito de establecer el tipo de patronaje
y la construccion. Por otro lado, el checklist, que se realizara entrevistas a los operarios de las
areas de confeccion del calzado lo que ayudara poder observar los problemas relevantes de cada

una de las areas.

2.3.4. Tipo de recoleccion de la informacion

Para la verificacion de las areas donde existe mayor demora dentro del modelo del calzado
denominado S13, se ha procedido a incrementar los instrumentos de investigacion, los mismos
que ayudaran para concluir con el objetivo propuesto. Es decir, que cada entrevista, checklist y
diagrama de procesos ayudaran a resolver las inquietudes, que se presenten y a verificar las
areas con mayor porcentaje con demora de tiempo, con el fin de poder saber donde, se encuentra
mayores problemas al momento de la construccion del calzado, con el fin de redisefiar el modelo

S13 mediante patronaje Strobel.

Los datos que se obtendrén, se recolectardn mediante instrumentos de investigacion, que se
procesaran utiliza el software Microsoft Excel, el mismo que permitira analizar la informacion

y generar tablas y gréaficos representativos.

Los resultados obtenidos por medio de los instrumentos de investigacion como son los
diagramas de procesos, que se implementaran en cada area de la planta de produccion de la
Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial, permitira realizar un andlisis y evidenciar los

problemas existentes en cuanto a la produccion de calzado industrial S13.
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2.4. Procesamiento y analisis de la informacidon sobre el diagnéstico realizado.

2.4.1. Anadlisis del proceso de produccién actual del modelo S13.

La informacion obtenida por medio de la ficha de observacion realizada en cada una de las areas
(cortado, preparado, aparado, ojalillado, empastado, montaje y terminado), de la empresa ayudd
a conocer sobre los procesos de produccion actual del calzado de seguridad industrial
denominado como modelo S13, se pudo determinar que el proceso productivo del modelo actual
es demasiado largo y por ende causa demora en su fabricacion; con la ficha, se evidencia que el
problema esta al trasladar el producto del area de aparado al proceso siguiente, de igual manera
al trasladar de la mesa de pegado a la mesa de costura para concluir el proceso de modelaje. En
lo referente al area de montaje las demoras son mayores debido que para la preparacion del corte
para montar la planta, se aplicara halogenante y pega, posterior poner en la maquina

reactivadora, finalmente, coser la planta y enviar al area del terminado.

Al realizar todo este proceso crea retrasos en las ultimas actividades para terminar el calzado,
involucra que el personal tenga que trabajar mas tiempo, genera gastos en el pago de némina en
horas extras, también, al utilizar mayor cantidad de maquinas para la construccion del zapato,

se invertird en el mantenimiento de los mismos.

2.4.2. Proceso de fabricacion del calzado S13 mediante modelo Strobel.

Mediante el analisis establecido en el presente estudio, se considera que el sistema de armado
Strobel es el méas apropiado para la optimizacion de materia prima, mano de obra y tiempo de
construccion del calzado S13, debido a que seria realizado en corto plazo, sin la utilizacion de
pegantes en el 95% por ciento de la construccion del calzado, y optimiza procesos en el area de

montaje a su vez en el area de aparado, como fue mencionado anteriormente.

Es importante aclarar que con la produccion por el sistema de Jaleteado, se genera 30 pares por
hora a comparacion del sistema Strobel el mismo que tiene una productividad de 60 pares por
hora, es decir, que es el doble, aumenta asi la productividad a un 50% a su vez optimiza la mano

de obra y la materia prima.



Tabla 2.2 Métodos constructivos de calzado
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Método
_ Beneficios Proceso Pares por hora
constructivo
- Proceso de Este sistema consiste en un
armado rapido. cosido interior, en forma de
- Mejor zigzag que une a la plantilla con
presentacion. la piel y el forro, realiza una| 60 pares por
Strobel - Abarata el costo y | bolsa, en la cual, se calza el corte hora
mano de obra. por medio de la horma para,
- Disminucion de finalmente, proceder al armado
materia prima. de puntas
El proceso de cosido, se realiza
-Sistema rapido. por el filo del corte mediante una
-Utilizado para piola que va alrededor del
Jaleteado calzado deportivo, | mismo, se emplantilla la horma, 30 pares por
bailarina. se coloca el corte y a través de la hora
- Ahorro de maquina jaleteadora, por medio
material. del piston, se halla a través de un
pedal, el mismo que ayuda a
cerrar el corte al contorno de la
horma
-Mayor El proceso de cosido interior
durabilidad. sujeta la piel superior a la
Goodyear — | - Mayor plantilla y el cerco, mientras que 16 pares por
Welt estabilidad. el cosido exterior fijael cerco ala hora
-Sistema més suela; de esta forma mediante dos
elaborado. costuras el calzado, se vuelve

uno.

Fuente: Investigador
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24.21. Andlisis:

Segun lo descrito en la tabla superior el proceso Strobel para el redisefio del modelo S13
propuesto en este estudio es el mas recomendado por los beneficios en tiempo, en la estética del
calzado, mano de obra, materia primay en la mayor productividad que este genera a la empresa.
Por ello, se recomienda a la empresa Buffalo Industrial la aplicacién de este proceso dentro de
la planta de produccion para obtener mejores beneficios en el area econémica, mano de obra 'y

mejores relaciones laborales por el menor desgaste de energias que significa para el obrero.



2.4.3. Composicién de costo de fabricacion del proceso actual

Tabla 2.3 Costos materia prima

Descripcion Unidad|Capell talon reftalon |collarin|Lateral Latefral Ref punta|Lengieta Desperdici Cant.' Precio Total
hojal 0 Requerida
SINTETICO dc 1.10 0.02 112 $ 002 $ 0,02
CUERO dc 7 3 0.30 440 | 3.67 1,78 20,15 $ 028 % 5,64
FORRO CAPELLADA dc 2.80 0.64 3,44 $ 016 | $ 0,54
FORRO MALLA mtr 89 1,15 0,64 10,69 $ 008 $ 0,86
NAPA dc 3.40 0,34 3,74 $ 0121 $ 045
GAMUSON dc 2.80 0,34 314 $ 015| $ 047
ESPONJA dc 1.80 0.25 0,09 2,14 $ 007 $ 0,15
GANCHOS und 20 $ 003]$ 0,60
OJALILLOS und $ 004 | $ -
ETQ LENG und $ -
ETIQCERR und $ -
HILOS mtr 55,55 $ 000 $ 011
CONTRA FUERTE dc 0.092 194 $ 007($ 014
PUNT ACERO und 1 $ 150 $ 150
PLANTLL ARMADO| dc 0.18 3,69 $ 003 $ 0,11
PLANTLL TERMINAI dc 0.17 3,67 $ 003 $ 0,11
PASADORES par 1 $ 018 $ 0,18
SUELA par 1 $ 528 [ $ 5,28
PEGA PU grs 0.0050 35 $ 001 $ 0,18
PRAYMER grs 0.0042 32,03 $ 001 $ 0,16
SOLVENTE grs 0.0021 3,39 $ 001 $ 0,04
ALOGENANTE grs 1 $ 0,05 | $ 0,05
ESPAGETTY ki 0,0088 $ 020 $ 0,00
NEOPREN grs 0.0059 84 $ 000| $ 0,25
BORRA LINEAS grs 1 $ 005] $ 0,05
FUNDAS und 1 $ 006 | $ 0,06
CAJA DE EMBAL und 1 $ 0491 $ 0,49
CAJA MADRE und 1 $ 010] $ 0,10
CINTA EMBALAG und 1 $ 005 $ 0,05
TOTAL COSTO DE MATERIA PRIMA E INSUMOS $ 1758
MANO DE OBRA $ 397
GASTOS OPERACI( $ 1,94
TOTAL COSTO DE PRODUCCION $ 23,49

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

Elaborado por: Investigador.
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Analisis:
Como, se observa la tabla de costos de la parte superior los resultados muestran que la fabricacion del calzado es costosa, debido a su

proceso de fabricacion, el cual, es largo y demoroso, ademas, de necesitar de tiempo para la reactivacion del pegante.



2.4.4. Composicién de costo proceso Strobel

Tabla 2.4 Costos de proceso Strobel
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Descripcion Unidad |Capell |talon reftalon |collarin|Lateral rl:a_teral Refpunta |Lengleta Desperdici Cant.. Precio Total
ojal 0 Requerida
SINTETICO dc 1.10 0.02 1,12 $ 002 | $ 0,02
CUERO dc 7 3 0.30 4.40 3.67 1,78 20,15 $ 028 | $ 5,64
FORRO CAPELLA dc 2.80 0.64 3,44 $ 016 | $ 054
FORRO MALLA mitr 89 1,15 0,64 10,69 $ 008 | $ 0,86
NAPA dc 3.40 0,34 3,74 $ 012 | $ 0,45
GAMUSON dc 2.80 0,34 3,14 $ 015 $ 047
ESPONJA dc 1.80 0.25 0,09 2,14 $ 0,07 | $ 0,15
GANCHOS und 20 $ 003 | $ 0,60
OJALILLOS und $ 0,04 | $ -
ETQ LENG und $ -
ETIQUETA CERR| und $ -
HILOS mtr 55,55 $ 000| $ 0,11
CONTRA FUERTH dc 0.092 1,94 $ 007 $ 0,14
PUNT ACERO und 1 $ 150 | $ 1,50
PLANTLL ARMAI dc 0.18 3,69 $ 003 | $ 0,11
PLANTLL TERMI| dc 0.17 3,67 $ 003| $ 0,11
PASADORES par 1 $ 018 | $ 0,18
CAJA DE EMBAL]| und 1 $ 049 | $ 0,49
CAJA MADRE und 1 $ 010 $ 0,10
CINTA EMBALAJ| und 1 $ 005| $ 0,05
TOTAL COSTO DE MATERIA PRIMA E INSUMOS $ 1152
MANO DE OBRA $ 3,97
GASTOS OPERACIONALES 3$ 1,94
TOTAL COSTO DE PRODUCCION $17,43

Fuente: Investigador.
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Andlisis:

Como se observa el costo del redisefio del calzado S13 implementa el método Strobel, permite
abaratar costos, lo que posibilitaria que las ventas de la propuesta tiendan a subir.

Las ventajas son:

e Existe ahorro de materia prima y mano de obra.

e Como procesos sirve para la confeccion de un calzado de calidad.
e Sus procesos de produccién son mucho mas rapidos

e Son mas estética,

e No requiere pegamentos.

2.5. Fabricacion del modelo S13 mediante método Strobel.

Para el calzado industrial denominado como modelo S13, se ha realizado el redisefio del
patronaje, el mismo que cuenta con un sistema sencillo, practico y facil de utilizar, este permite
que el armado del calzado tenga un mejor acabado, y a su vez ayuda a la optimizacién de materia

prima, mano de obra y tiempo de construccion.

Para su confeccion, se ha realizado pruebas de cada una de las piezas que conforman este
calzado, debido a que el patron cambia, al igual que el sistema de construccion en el area de
aparado, y montaje, incluso para este nuevo método, se realiza 6 muescas en la plantilla de
armado del calzado como en el corte, las cuales, sirven de guias para la union del corte con la

plantilla mediante maquina Strobel.



Figura 2.1 Flujograma Strobel
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Fuente: Investigador
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2.6.Fotografias Sistema Strobel.

Corte:

En el proceso de cortado, se verifica el material, a su vez, se verifica que el mismo no tenga

imperfecciones, para poder proceder con el corte de las piezas que van a formar el calzado.

Imagen 2.1 Proceso de Corte Strobel

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
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Preparado:

El proceso de preparado es donde, se revisa cada una de las piezas, con el fin de confirmar la
totalidad de las mismas, para proceder al pintado segun la talla para tener una mejor para facilitar

la identificacion de tallas para los siguientes procesos.

Imagen 2.2 Proceso de Preparado Strobel

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
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Destallado:

En el area de destallado tiene como objetivo el desbastar el filo de la pieza, elimina asi la flor

de la piel para que en el momento de la unién de las piezas el calibre del cuero no aumente.

Imagen 2.3 Proceso de Destallado Strobel

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

Aparado:

En el &rea de aparado, se tienden a ensamblar cada una de las piezas que conforman el calzado,
mediante maquinas de coser de una y doble aguja, asi también, como el rayado de lineas guias
para costuras de adornos, es importante saber que el proceso de modelaje Strobel, que se
implementa en esta investigacion elimina las mesas de pegado en esta area, es asi la unién de
piezas mediante costuras.



Imagen 2.4 Proceso de Aparado Strobel

Fuente:

Buffalo Calzado de Seguridad Industrial.
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Ojalillado:

En el area de ojalillado, se realizan las perforaciones donde iran los ojales por el que pasaran los

cordones.

Imagen 2.5 Proceso de Ojalillado Strobel

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
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Empastado:

El empastado, se encarga de pegar el cuero con el forro y la parte interna del calzado, ademas,

se coloca el calzado en la maquina que conforma el taldn.

Imagen 2.6Proceso de Empastado Strobel

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

Imagen 2.7 Conformado de Taldn Strobel

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
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Costura Strobel:

En el area de la costura Strobel, se tiende a cuadrar los puntos de referencia, se encuentran
situados en el corte y a su vez en la plantilla de armado, con el fin de cuadrar con precision cada
una de las muescas al momento de la union de la plantilla con el corte, para asi poder formar

una sola pieza.

Imagen 2.8 Costura Strobel

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
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Calce:

Para el proceso de calce del zapato, se coloca el corte dentro de la horma correspondiente a la

talla del modelo, se la ajusta para el siguiente proceso.

Imagen 2.9 Proceso de Calce Strobel

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
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Armado de puntas:

En el proceso de armado de puntas colocan la puntera, y proceden a colocar en la maquina para

el cerrado de la misma.

Imagen 2.10 Armado de Puntas

‘IA

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
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Rayado:

Una vez que el calzado esté armado, rayan el calzado, esto depende del tamafio de la huella, se

va a colocar.

Imagen 2.11 Proceso de Rayado Strobel

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial



Cardado:
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En el proceso de cardado desbastan la flor del cuero para que coja mejor adherencia el material
con la piel, con el fin de que asi entre el PU en el cuero y no se despegue

)

Imagen 2.12 Proceso de Cardado Strobel

]

Amlml"””

!

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
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Inyeccion:

En este proceso colocan la horma en cada una de las estaciones de trabajo, cuenta con una matriz
una pinza. Para la colocacion de la horma y el corte, es importante saber que colocaran
desmoldante o (Cloruro de metileno) en la matriz de la suela y en la del calzado por medio de

un cabezal colocan el material para el respectivo pegado de la suela.

Imagen 2.13 Proceso de Inyeccidn Strobel

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

Imagen 2.14 Inyeccidn de Suela

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
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Descalce:

Una vez terminado el proceso de inyeccion sacan el zapato del molde y proceden a descalzar la

horma del zapato.

Imagen 2.15 Proceso de Descalce Strobel

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial



72

Terminado:

En el proceso de terminado colocan los acabados al calzado, lustran, limpia imperfecciones y

empacan el producto de acuerdo a los pedidos.

Imagen 2.16 Proceso de Terminado Strobel

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

Imagen 2.17 Empacado de Proceso Strobel

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
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2.7. Caracterizacion de la empresa o institucion

Mision Buffalo Calzado de Seguridad Industrial.

“Somos una empresa productora y comercializadora de calzado de seguridad en cuero y PVC,
que cuenta con infraestructura, tecnologia de punta y materiales de calidad para satisfacer las
necesidades de los clientes, cuida la integridad fisica de las personas y cumple normas y

especificaciones nacionales e internacionales” (Buffalo, 2018).

Vision Buffalo Calzado de Seguridad Industrial.

“Ser la primera empresa a nivel nacional en la fabricacion de calzado de seguridad, trabaja para
el sector industrial, comercial y agricola, ofrece innovacion, tecnologia y asesoramiento a los
clientes para satisfacer sus necesidades con honestidad y puntualidad, contribuye al desarrollo

economico del pais” (Buffalo, 2018).
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CAPITULO IIl. ANALISIS DE LOS RESULTADOS DE LA
INVESTIGACION

Para comprobar la situacion actual de la empresa Buffalo Calzado de Seguridad
Industrial ha procedido en la siguiente investigacion a aplicar una ficha de observacion sobre
los procesos realizados en la actualidad para el redisefio de calzado industrial, denominado como
modelo S13, con el fin de observar cada uno de los procesos que realizan cada una de las
personas. Los resultados obtenidos de dicha encuesta estan presentados en cuadros y diagramas
de barras, para posteriormente realizar un analisis e interpretacién de los datos que estos

contienen.

El procesamiento de los datos obtenidos en los instrumentos de investigacion, utilizaria el
programa Microsoft Excel el cual, permitio presentar los resultados por medio de cuadros y

graficos estadisticos que ayudan a la representacion de analisis e interpretacion de los resultados.

Estos resultados estan organizados, al aplicar las respuestas en graficos como corresponde, con
el fin de poder observar el area que tiene cuello de botella por medio de los instrumentos de

investigacion.

La aplicacion como técnica la ficha de observacion al igual que una entrevista, de las cuales,
obtuvieron resultados que permiten graficar y hacer una comparacion de las frecuencias,

ademas, de poder realizar el analisis respectivo.

Los resultados que mostraron las fichas de observacion y la entrevista permiten hacer un analisis
puntual a cada item que evidenciara lo que esta sucede con el tema relacionado a los
procedimientos que realizaria para el redisefio de calzado industrial del modelo S13 de la

Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial.
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Analisis general de resultados de la ficha de observacion:

Por medio de la ficha de observacion que realizé a los operarios de la empresa Buffalo Calzado
de Seguridad Industrial, ha verificado que existen irregularidades relacionadas en dos areas
donde encontraron el cuello de botella como son el area de aparado y el area de montaje, en este
proceso hay desperdicios de tiempo en el aparado y en el montaje al momento de la fabricacion

del Calzado de Seguridad Industrial denominado S13.

Tabla 3.1Resutlados

Proceso: 1 Corte C CP | NC | Total
1.1 5 0 0 5
1.2 5 0 0 5
1.3 5 0 0 5
1.4 5 0 0 5
Subtotal Proceso 1 20 0 0 20
Proceso: 2 Destallado
1.1 2 0 0 2
1.2 2 0 0 2
1.3 2 0 0 2
1.4 1 1 0 2
1.5. 1 2 0 3
1.6 2 0 0 2
Subtotal Proceso 2 10 3 0 13
Proceso: 3 Preparado
1.1 2 1 0 3
1.2 2 1 0 3
1.3 3 0 0 3
Subtotal Proceso 3 7 2 0 9
Proceso: 4 Aparado
1.1 11 1 1 13
1.2 10 1 1 12
1.3 10 0 2 12
1.4 8 0 4 12
15 8 0 4 12
Subtotal Proceso 4 47 2 12 61
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Proceso: 9 Descalce
1.1 1 0 0 1
1.2

Subtotal Proceso 9
Proceso: 10 Terminado
1.1

1.2

1.3

1.4,

1.5

1.6

1.7

1.8

1.9

Subtotal Proceso 10
Total 142
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~
N
~

w
o1
w
N

209

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

Elaborado por: Investigador.

Tabla 3.2 Porcentajes de cumplimento por proceso

Procesos C % CP % NC % |SUBTOTAL | %
1. Corte 20 | 10% 20 | 10% | 20 | 10%v 20 10%
2. Destallado 10 | 5% 3 1% 0 0% 13 6%
3. Preparado 7 3% 2 1% 0 0% 9 4%
4. Aparado 47 | 22% 2 1% 12 6% 61 29%
5.0jalillado 3 1% 1 0% 0 0% 4 2%
6. Montaje 15 | 7% 22 | 11% | 20 10% 57 27%
7. Cardado 7 3% 5 2% 0 0% 12 6%
8. Plantado 4 2% 0 0% 0 0% 4 2%
9. Descalce 2 1% 0 0% 0 0% 2 1%
10. Terminado | 27 | 13% 0 0% 0 0% 27 13%
Total 142 | 68% | 55 | 26% | 52 25% 209 100%

Fuente: Investigador.
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Gréfico 3.1: Resultados de Checklist del proceso de produccion actual del modelo S13

120%

100%
100%

80%
68%

60%

40%

29% 27% 6%
25%
22%
20%
" 10% 11%0 13% 13%
0,
10% o . 0% 796,107 2% oy 0% 0%
0% 5% O g A% 6% . 3%, % 2% 0%
E% 1% 1994 % 1% | go@% I 0% 2%| 8% 1% | 1%  Boos
N. N_ — - [T - -

0%
Proceso | Proceos Il Proceso Il Proceso IV Proceso V  Proceso VI Proceso VII Proceso VIII Proceso XI  Proceso X Total
Corte Destallado Preparado ~ Aparado  Hojalillado ~ Montaje Cardado Plantado Descalce ~ Terminado

mC% mCP% mNC% =%

Fuente: Investigador.

Analisis

Al aplicar un checklist a los 25 operarios, los cuales, forman parte de la Empresa Buffalo
Calzado de Seguridad Industrial, con el fin de poder observar las areas donde generan mayor

conflicto el proceso vinculado al operario con respecto a trayectorias.
3.1.1. Evaluacion al proceso Actual
El 100% del personal encuestado manifiesta que un redisefio del modelo S13 ayudaria a la

mejora de los procesos en ambas areas con el fin de poder incrementar la produccion, y las

ganancias de la empresa, asi también, posibilitaria la eliminacién de insumos y mano de obra.
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Por medio del checklist realizado a la empresa, observan que las areas con mas fallas son en el
proceso 4 que esta conformado por el area de aparado y en el proceso 6, que esta formado por
el area de montaje, donde veria que existe mayor concentracion de procesos y demoras en el

momento de la construccion del calzado S13.
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3.2.  Anadlisis de tiempos del proceso actual de fabricacion del modelo S13

Tabla 3.3 Diagrama de procesos (Area de aparado — proceso actual).

DIAGRAMA DE PROCESO S13 SISTEMA ACTUAL
Tipo de Metodo: |Construccién Sistema Sementado Fecha: 28/11/2020
Codigo de . . <
8 S13 Elaborado por: Maria Belén Chérrez Cevallos
modelo:
Departamento: |Area de aparado
Distancia T (min)
5 2 5 2 £ g3
. 2 L ] © -1 I
simbolos N- S H 3 g z g S % Descripcion del Proceso
S £
" | & | | % | i
-3 o 2 a E g 25
o = £ < K] o
°=s0Oov
1 00:00:30 0:20:05 Almacenamiento en el area de preparado
o= [DV
1 9.25m 0:00:07 Transporta al drea de aparado
oo WDV
1 - 0:01:35 Identificacién del modelo
00DV
1 0:03:08 Rayado de guia para costuras
o= [0ODV
2 6.70m 0:00: 14 Transporte a la mesa de pegado
O @DV
2 0:01:02 Identificacién de nimero de piezas
Oos 0DV
3 2.9m 0:00:12 Transporte hacia maquinas de aparado
o 0DV
2 0:02:06 Unién de las piezas para formar el corte
o5 [ODV
4 0:00:14 Transporte a la mesa de pegado
0DV
3 0:02:05 Unién de piezas mediante pega
Om ODV
5 0:00:14 Transporte a maquina de aparado doble aguja
o= 0ODV
6 8m 0:00:07 Trasnporte hacia almacenamiento de material
° 0DV
4 0:01:00 Unién de piezas en maquina dole aguja
o= [DV Transporte hacia la mesa de pegado para el armado
7 0:00:16 .
de talén
©=5 0DV
5 0:01:10 Armado de talén
o= 0DV
8 0:00:14 Transporte a maquina de aparado doble aguja
o500V
6 0:00:46 Cocido de tal6n en maquina doble aguja
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o ObVv

9 0:00:12 Transporte hacia maquina de una aguja
o ODV Preparado de lengiieta, forro y talén en maquina de

7 0:01:01 N

una aguja

o5 [0ODV

10 0:00:17 Transporte a la mesa de pegado
=00V

8 0:01:03 Realizacién de embolsado
o= [ODV

11 0:00:14 Transporte maquina de una aguja
° 0DV

9 0:01:23 Cocido adornos de talén
o= [0ODV

12 0:00:09 Trasnporte hacia maquina de doble aguja
°o 0DV

10 0:01:04 Cierre del corte
O 0DV

13 0:00:21 Trasnporte hacia mesa de pegado
° 0DV

11 0:02:02 Unién de forro de capellada y unién de ojalillera
o5 [0ODV

14 00:00:13 Trasnporte hacia maquina de doble aguja
o5 0DV

12 0:01:46 Cocido de la ojalillera
O=s[0ODV

15 0:00:06 Trasnporte hacia la maquina de una aguja
© 0DV

13 0:02:10 Cocido de la parte interna de la ojalillera
o= [0ODV

16 0:00:15 Transporte hacia mesa de pegado
o [0D0V

14 0:02:59 Recorte de excesos de forro y unién de lengiieta
osODV

17 0:00:11 Trasnporte hacia maquina de una aguja
=00V

15 0:01:02 Proceso de unidn de lengiieta con el corte
o= 0DV

18 0:00:21 Transporte hacia el drea de hojalillado
°o 0DV

16 0:00:58 Perforaciénes en ojalillera
o 0DV

17 0:02:35 Colocacion de ojalillos
oo OBV

1 0:21:06 Almacenamiento de producto en el ojalillado

TOTAL TIEMPO 26.85m 0:28:18 0:03:30 0:02:37 | 0:21:06 | 0:20:05 | 0:00:00 | 0:00:00
TIEMPO GENERAL 1:15:36

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

Elaborado por: Investigador.




82

Tabla 3.4 Tiempos totales de las operaciones

Simbolos Cantidad Tiempo (min) | Distancia (m)
O 17 0:28:18 0
—> 18 0:03:30 26.04 m
] 2 0:02:37 0
. 1 0:21:06 0
v 1 0:20:05 0
Total 39 1:15:36 26.04m

Fuente: Investigador.

3.2.1. Interpretacion:

Mediante el diagrama de procesos en el area de aparado por medio del proceso actual, muestra
que existen muchos sub procesos, las cuales, son repetidos varias veces, como es el transporte
al area de la mesa de pegado, lo que genera una gran pérdida de tiempo al momento de la
realizacion del calzado, puesto que el transporte de la mesa de pegado a la mesa de costura es

muy seguido, evita asi que el numero en la produccion sea elevado por dichos atrasos.
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Tabla 3.5 Diagrama de procesos (Area de montaje — proceso actual)

DIAGRAMA DE PROCESOS S13 SISTEMA ACTUAL

Tipo de Metodo: |Construccion Sistema Sementado Fecha: 2 de Diciembre del 2019
Codigo de modelo: |S13 Elaborado por : Maria Belén Chérrez Cevallos
Departamento: Area de montaje
Distancia Tiempo ( min)
5 ¢ 5 . % | és
Simbolos N.- S S g 4 H] 5 S8 Descripcion del Proceso
(m) g 2 o £ H o c S
13 @ ‘5 = 2
o o @ a E e g 5
[9) = £ < S 89S
O 0DV
= 1 4,70m 0:00:04 0:01:30 . -
Almacenamiento en el area de ojalillado
o
=00V 1 0:00:06 .
Transporta al drea de empasatado
© bV
=0 1 0:04:02
Conformado de talones y conformado de punteras
(o] v
=00 2 17m 0:00:23 < .
Transporte al drea de abastesimiento
(o]
=00V 2 0:03:05 L, .
Colocacién de plantillas y hormas
o v
=00 3 0:00:20 . )
Transporte hacia maquina armadora de puntas
o
=00V 3 0:04:02 .
Colocacién de la puntera y armado de punta
o
=00V 4 0:00:11 .
Transporte de producto al drea enfranges
° v
=00 4 0:02:01 L,
Armado de talones y retiracion de grapas
o DV
=0 5 0:00:04 .
Trasnporte al drea de rayado
° oV
=0 5 0:01:10 .
se baja el sobrante del armado y se raya la planta
o DV
=0 6 0:00:05
Transporte al area de cardado
° DV
=0 6 0:02:01
Se carda el calzado
o5 [0ODV
- 7 0:00:08
Trasnporta al area de colado
oo 0DV
= 7 0:01:55 ” .
Colocacién de primer en el corte
osusv 0:05:01
1 o Secado del primer
S5 0ODV
8 0:03:01 Lo
Colocacién de pegamento
SoOdV
2 0:05:03 »
Concentracion del pegamento en el corte
o5 [0ODV
8 00:004:05 .
Transporta al drea de pegado
[S) bV
>0 1 00:006:03 . :
Transporte de calzado en maquina reactivadora de calor
o= 0bv 0:01:05
9 o Unién del calzado con la planta
°o5 00V
10 0:02:06 ”
Colocaién en prensa
=3 o [
2 0:02:04 )
Transporte en tunel de frio
°So5 0DV
11 0:00:12
Descalce
oo 0DV
= 2 0:01:00 . " .
Al hacia el area de terminado
TOTAL TIEMPO 21,70 m | 0:24:40 | 0:02:21 | 0:00:00 | 0:10:04 | 0:01:30 | 0:00:00 | 0:02:04
TIEMPO GENERAL 0:40:39

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

Elaborado por: Investigador.



Tabla 3.6 Tiempos totales de las operaciones.

Simbolos Cantidad Tiempo (min) | Distancia (m)

O 11 0:24:40 0
—> 8 0:02:21 17
] 0 0:00:00 0
. 2 0:10:04 0
v 2 0:01:30 4,7
@] 2 0:02:04 0

Total 25 0:40 21,7
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Fuente: Investigador.

Interpretacion:

En base al diagrama de procesos que encuentra en la tabla superior, visualizaria que existen dos
operaciones combinadas, dos demoras y varios transportes, los mismos que provocan retrasos
en la produccion, uno de ellos es tiempo es excesivo, lo que genera atascamiento del producto

en varias etapas de su elaboracion.

Imagen 3.1 Fotografia del Calzado S13 Proceso Actual

Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial.



Fichas Técnicas Integrales modelo S13 Sistema Actual

Ficha Técnica Integral

Descripcién: Calzado de Seguridad Industrial

Referencia: S013

Cantidad: Prototipo

Tallas: 35-45 Construccion Sistema Actual

Maquinaria:

Carta de Colores:

Refuerzo de cuero de azfalto

. Cuero Nobuck

Carta de Materiales:

Cuero Forro fitaf  Plantilla Esponja de  Punta de

Hilo T moro  Plantilla Forro

Refuerzo de Ojalillos Cordon Redondo

Nobuck 320 grey Preformada 10mm Acero al Ref40/3 de armado Bremmen asfalto  Metalicos café
Café carbono café imm 120cm
Ref 1443
Patronaje:

x2

ey

o

i
Vi
o)

Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
Autor: Investigador.
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Ficha Técnica Integral

Tallaje de escalas por color:

Descripcion: Calzado de Seguridad Industrial Referencia: S013 i
#4400

Cantidad: Prototipo #380

Tallas: 35-45 Construccion Sistema Actual

6cm
A

3cm

7)
~
o
§'
v ' £
v
©
<
¢ |
®
£
v
=
- 9cm . &
w
£
o
o £
o~ o £
- m b
(=]
wd S
N \
wdz'e | wogz wD /
w /7L

Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
Autor: Investigador.



Ficha Técnica Integral

Descripcion: Calzado de Seguridad Industrial Referencia: S013

Cantidad: Prototipo

Tallas: 35 - 45 Construccion Sistema Actual

Maquinaria: GS-600 costura tipo strobel

8.5¢cm

8.6 cm

8.6 cm

25.7 cm
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Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

Autor: Investigador.



Ficha Técnica Integral

Descripcion: Calzado de Seguridad Industrial

Referencia: S013

Tallas: 35-45 Construccion Sistema Actual

Cantidad: Prototipo

Tallaje de escalas por color:
#4420
#40®
#38@

I
~
VAV,
) A

Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
Autor: Investigador.
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Ficha Técnica Integral

Descripcion: Calzado de Seguridad Industrial

Referencia: S013

35-45 Construccion Sistema Actual

Cantidad: Prototipo

Tallaje de escalas por color:
#4420
#0@
#380

Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
Autor: Investigador.
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Ficha Técnica Integral

Descripcion: Calzado de Seguridad Industrial

Referencia: S013

Tallas: 35-45 Construccion Sistema Actual

Cantidad: Prototipo

Tallaje de escalas por color:
#4420
#0®
#38@

Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
Autor: Investigador.



Ficha Técnica Integral

Descripcion: Calzado de Seguridad Industrial

Referencia: S013

Tallas: 35-45 Construccién Sistema Actual

Cantidad: Prototipo

Tallaje de escalas por color:
#4209
#4400
#380

Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
Autor: Investigador.
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3.3.  Propuesta de reduccién de tiempos proceso actual de fabricacion del modelo S13

Tabla 3.7 Diagrama de procesos (Area de aparado — proceso propuesto)

DIAGRAMA DE PROCESO S13 STROBEL
Tipo de metodo: Construccion Sistema Strobel Fecha: 13 de Diciembre del 2019
Codigo de Modelo: S13 Elaborado por : Maria Belén Chérrez Cevallos
Departamento: Area de Aparado
Distancia Tiempo ( min)
s o c 2 8 s @
2 S S 8 -
Simbolos N.- m) S g g é g g 2 3 Descripcion del Proceso
m ] @ @ o g £
g 8 g 3 £ 3| 2%
o = £ 3 S ©38
o I:> D Dv 1 0:21:02 Almacenamiento en el area de preparado
o » D Dv 1 9,25m 0:00:07 Transporta al area de aparado
o => . Dv 1 0:01:03 Identificar el modelo
© I:> D Dv 1 0:00:03 Rayado de guia para costuras
o ':> . DV 2 0:01:01 Identificion del nimero de piezas
° I=> D DV 2 0:01:06 Cocido de adornos en laterales
° '=> D Dv 3 0:01:01 Unidn de laterales con ojalera
° I:> D DV 4 0:01:01 Unién de laterales con collarin
° I:> D Dv 5 0:02:01 Armado del collarin con media luna y talonera
© l:> D Dv 8 0:02:03 Preparado y cocido de lenglieta
[©] => D Dv 9 0:00:57 Cocido de lengiieta
° I:> D Dv 10 0:00:36 Forrado de talones
© |:> D Dv 11 0:01:05 Empastado del collarin
° I:> D Dv 12 0:02:01 Cerrado de capellada y talon
° I:> D Dv 13 0:01:06 Unién del forro de la capellada
° => D Dv 14 0:01:01 Armado de la ojalillera
o » D Dv 2 0:00:04 Transporte hacia maquina de doble aguja
0 |:> D DV 15 0:01:01 Coci'do parte extrna de la ojalillera en maquina de doble
aguja
o » D DV 3 0:00:04 Transporte hacia la maquina de una aguja
o |=> D Dv 16 0:00:01 Cocido d-e la parte interna de la ojalillera en maquina de
una aguja
° I:> D Dv 17 0:00:02 Union de la lengiieta con el corte
o » D Dv 3 0:00:21 Transporte al area de ojalillado
° l:> D Dv 18 0:00:58 Perforacion en ojalillera
oo [DV 19 0:0235 Colocacién de ojalillos
o I:> D iv 1 0:20:01 Almacenamiento de producto en el ojalillado
TOTAL TIEMPO 9,25m | 0:18:38 | 0:00:36 | 0:02:04 | 0:20:01 | 0:21:02 | 0:00:00 | 0:00:00
TIEMPO GENERAL 1:02:21

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

Elaborado por: Investigador.
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Tabla 3.8 Tiempos totales de las operaciones

Simbolos Cantidad Tiempo (min) | Distancia (m)
O 17 0:18:38 0
—> 2 0:00:36 9.25m
] 2 0:02:04 0
. 1 0:20:01 0
v 1 0:21:02 0
Total 23 1:02:21 9.25m

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

Elaborado por: Investigador.

3.3.1. Interpretacion:

Como se observa en la tabla superior realizada en el area de aparado, conta con el nuevo sistema
de construccion conocida como sistema Strobel, el transporte disminuye, ayuda asi al
incremento de la produccion. Mediante una maquina de coser de poste, la misma que une cada
una de las piezas que conforman este modelo de calzado, prescindiria de la utilizacion de
pegantes, elimina asi sub puestos de trabajo, como son en el area de aparado las mesas de
pegado, a su vez elimina materia prima que no es necesaria para su total fabricacion. La
eliminacion de dichos procesos contribuird a una mayor productividad y rentabilidad en la

empresa.



Tabla 3.9: Diagrama de procesos (Area de montaje — proceso propuesto)
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DIAGRAMA DE PROCESO S13 STROBEL

Tipo de metodo: Construccion Sistema Strobel Fecha: 13 de Diciembre del 2019
Codigo de Modelo S13 Elaborado por : Maria Belén Chérrez Cevallos
Departamento: Area de Montaje
Simbolos Tiempo ( min)
3 [} © & w»
N.- § g_ g 5 g § g "'é Descripcion del Proceso
(m) & 2 g £ 8 B 8 3

-3 g 2 a E 2 g 5

o (S = = S g6
o :> D DV 1 470m 0:20:01 Almacenamiento en el drea de ojalillado
(o) » D Dv 1 0:00:06 Transporta al area de empasatado
o I:> O DV 1 0:00:04 Conformado de talones
o » D Dv 2 0:00:43 Transporte hacia la maquina strobel
(o] => D DV 2 0:01:01 Cocido de plantilla strobel al corte
(@] » D Dv 3 0:00:08 Transporte al drea de calzado
0 |:> D Dv 3 0:00:44 Calzado de la horma en el corte
o I:> D Dv 4 0:02:01 Armado de puntas
o » D Dv 4 0:00:14 Transporte hacia el drea de rayado de la planta
o => D Dv 5 0:00:12 Rayado de la planta en el calzado
(@] » D Dv 5 0:00:09 Transporte hacia el drea de cardado
(o] I:> D Dv 6 0:01:15 Cardado del calzado
(o) » D Dv 6 0:00:09 Transporte hacia la maquina de inyeccion directa al corte
(o] l:> D Dv 7 0:04:32 Inyeccion de material directo al corte
o » D Dv 7 0:00:07 Transporte hacia el area de descalce
o I:> D Dv 8 0:00:12 Descalce del calzado
o => D Dv 9 0:00:43 Recorte de rebaba de la planta del calzado
o » D Dv 8 0:00:05 Transporte hacia el drea de terminado

TOTAL TIEMPO 0:10:44 | 0:01:41 | 0:00:00 | 0:20:01 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:00
TIEMPO GENERAL 0:32:26

Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

Elaborado por: Investigador.



Tabla 3.10: Tiempos totales de las operaciones

Simbolos Cantidad Tiempo (min) | Distancia (m)
O 9 0:10:44 0
—> 8 0:01:41 0
] 0 0:00:00 0
. 0 0:20:01 0
v 1 0:00:00 470m
Total 18 0:32:26 470m

3.3.2. Interpretacion:

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

Elaborado por: Investigador.
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Segun el analisis de la tabla 3.10 observan que la eliminacién de algunos procesos, los cuales,

contaban de varias personas para su respectiva realizacion, es este un nuevo proceso de montaje

del calzado, el mismo cuenta con menor nimero de procesos, a su vez el mismo no cuenta con

demoras y almacenamientos demasiado demorosos en el proceso de produccién. En este mismo

diagrama observa la eliminacion del uso de pegantes, materiales y mano de obra, causa mayor

ganancia y productividad para la empresa.

Interpretacion del proceso de redisefio del calzado S13 con Sistema Strobel.

Para llegar a la conclusion que redisefiaria el modelo del calzado actual denominado como S13

realizé la toma de tiempos y movimientos en el proceso de fabricacion de dicho modelo de la

empresa Buffalo Industrial, procedi6 a la toma de decision del redisefio del mismo con el fin de

disminuir procesos, mano de obra, utilizacion de materia prima, y a su vez el incremento a la

productividad diaria y por ende la rentabilidad de la empresa.
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Al proceder al redisefio de los patrones de cada una de las piezas que conforman este calzado,
con el fin de poder disminuir el material en decimetros el mismo que es utilizado diariamente
para la fabricacion de este calzado, llega a la conclusidn de que el sistema Strobel es el mas
apropiado, por lo que al momento de la construccion en el area de armado esta sea mucho méas
rapida, eficiente y a su vez ayuda a que el calzado tenga una forma mas estilizada, gracias a esta
forma de construccién denominada sistema Strobel, ayuda a que el zapato tenga inyeccion
directamente al corte, ayuda a su vez que el calzado tenga mayor duracion y resistencia al

momento de la inyeccidn garantiza que en un futuro este bien adherido.

Tabla 3.11: Resumen Aparado

Proceso S13 Actual

Proceso S13 Strobel

Operaciones

39

23

Tiempo 1:15:36 1:02:21
Reduccion
_ 41.02%
Operaciones
Reduccion
_ 17.53%
Tiempo

Elaborado por: Investigador.

Tabla 3.12: Resumen Montaje

Proceso S13 Actual

Proceso S13 Strobel

Operaciones

25

18

Tiempo 0:40:39 0:32:26
Reduccion 28%
Operaciones

Reduccion 20.21%
Tiempo

Elaborado por: Investigador.
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En el proceso de Aparado del modelo S13 actual al S13 Strobel la reduccion de las operaciones
reducen en 41.02% lo que representa casi la mitad del proceso, en el tiempo es de 17,53% debido
a gque la disminucion de actividades que no generan valor al proceso. De igual manera en el
proceso de Montaje la reduccion de las operaciones es de 28% que indica aproximadamente la
tercera parte del proceso productivo y en el tiempo es de 20.21% debido a que reducen

actividades tales como esperas, almacenamientos.

Imagen 3.2 Foto del Calzado S13 con Sistema Strobel

Fuente: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
Autor: Investigador.



Ficha Técnica Integral modelo S13 Sistema Strobel

Ficha Técnica Integral

Descripcion: Calzado de Seguridad Industrial

JReferencia: S013S

Cantidad: Prototipo

Tallas: 35-45 Construccion Strobel

Maquinaria: GS-600 costura tipo strobel

Imagen:

5

x>

Carta de Colores:
Cuero
Nobuck
Refuerzo de
caucho

Carta de Materiales:

Reata de Cuero Plantilla Forro fitaf Punta de
10mm Nobuck Preformada 320 grey Acero al
carbono

Ref 1443

Hilo Tmoro  Plantilla Forro
Ref40/3 Insole Gray Bremmen
1,8mm

Refuerzo de Ojalillos Cordon Redondo
caucho  Metalicos negro habano
120cm

Patronaje:

X2

B
G

3@

2

B

.
L

Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

Autor: Investigador.
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Ficha Técnica Integral

Descripcion: Calzado de Seguridad Industrial

Referencia: S013S

Cantidad: Prototipo

Tallas: 35-45 Construccion Sistema Actual

Maquinaria: GS-600 costura tipo strobel

wo e | wWwse

wd /2

wo 2'zL

Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
Autor: Investigador.

99



100

Ficha Técnica Integral
Referencia: S013S Cantidad: Prototipo

Descripcion: Calzado de Seguridad Industrial

Tallas: 35 - 45 Construccion Strobel Maquinaria: GS-600 costura tipo strobel

1
£
Q
w
o
3 4
§ §
© ~
o v
N
5 6
\
©
L}
2

Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
Autor: Investigador.



Ficha Técnica Integral

Descripcion: Calzado de Seguridad Industrial

Referencia: S013S

Tallaje de escalas por color:
#4220

Tallas: 35 -45 Construccion Strobel

Cantidad: Prototipo

#0@
#38@

Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
Autor: Investigador.
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Ficha Técnica Integral

Descripcion: Calzado de Seguridad Industrial

Referencia: S013S

Tallas: 35-45 Construccion Strobel

Cantidad: Prototipo

Tallaje de escalas por color:
#20
#40 @
#380

Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

Autor: Investigador.
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Ficha Técnica Integral

Tallaje de escalas por color:

Descripcion: Calzado de Seguridad Industrial Referencia: S013S 4420

#0@
Tallas: 35-45 Construccion Strobel Cantidad: Prototipo #380

A

0T

N

Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
Autor: Investigador.
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Ficha Técnica Integral

Descripcion: Calzado de Seguridad Industrial Referencia: S013S

Tallas: 35-45 Construccion Strobel

Cantidad: Prototipo

Tallaje de escalas por color:
#i20
#0@
#3809

Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

Autor: Investigador.
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Ficha Técnica Integral

Descripcién: Calzado de Seguridad Industrial

Referencia: S013S

Tallas: 35-45 Construccion Strobel

Cantidad: Prototipo

Tallaje de escalas por color:
#420
#00
#3800

{

(&3

Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
Autor: Investigador.
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Propuesta del proceso propuesto de fabricacién del nuevo modelo SS01- Aparado

Tabla 3.13 Diagrama de procesos (Area de aparado — proceso propuesto)

DIAGRAMA DE PROCESO SS01 STROBEL

Tipo de Metodo: Construccién Sitema Strobel Fecha: 13/3/2020
Codigo de modelo [SSO1 Elaborado por: Maria Belén Chérrez Cevallos
Departamento: Area de aparado
Simbolos N.- [Distancia Tiempo (min)
§ £ 5 ] z }'?; g £ o
T § § g g é g § B Descripcion del Proceso
= g g g 8 £ z 25
o = = < 8 oY
(o] |:> aobov 1 0:09:00 Almacenamiento en el drea de preparado
osp[DV 1 9.25m 0:00:06 Transporta hacia el drea de aparado
O @DV 1 0:01:00 Identificacién del modelo
o ODV 1 0:01:37 Rayado de guias en piezas
(o) = BDV 2 0:01:02 Identificacion del numero de piezas
¢} => (] DV 2 0:02:23 Cocido de cueroy collarin
© l=> O DV 3 0:02:44 Unidn de laterales con capelladas
0= [DV 4 0:00:58 Unién de capellada con talén
oDV 5 0:00:10 Cambio de tipo de hilo
o [ODV 6 0:02:01 Unidn de capellada con corte
o=® 0DV 2 1,05m 0:00:14
Transporte haciala maquina doble aguja
o ODV 7 0:01:00 Unién de la U con el corte
o 0DV 8 0:00:54 Unién del corte con el forro
o[ DV 9 00549 Embolsado, pegado de talény forro de
capellada.
o DV 10 0:01:32 Unién de la ojalillera con el corte
oDV 11 0:01:59 Construccién de lengiietay embolsado
(o] =3 | | DV 12 0:00:39 Unién de lenglieta con el corte
O ODV 3 | 470m 0:00:16 Transporte hacia el 4rea de ojalillado
o DV 13 0:00:58 Perforaciénes en ojalillera
O [0DV 14 0:02:35 Colocacién de ojalillos
oo OdY
1 0:30:03
Almacenamiento en el area de ojalillado
TOTAL TIEMPO 15m 0:25:19 0:00:36 0:02:02 0:30:03 0:09:00 0:00:00 0:00:00
TIEMPO GENERAL 1:07:00
Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

Elaborado por: Investigador.
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Tabla 3.14 Tiempos totales de las operaciones.
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Simbolos Cantidad Tiempo (min) | Distancia (m)
O 14 0:25:19 0
—> 3 0:00:36 15
] 2 0:02:02 0
. 1 0:30:03 0
v 1 0:09:00 0
Total 21 1:07:00 15

Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
Elaborado por: Investigador.

Interpretacion del proceso de disefio del modelo SS01 en base al modelo S13 con Sistema
Strobel en el &rea de aparado.

Como observa en base al diagrama de procesos, el cual, ayudo a la toma de tiempos y
movimientos en el area de aparado del modelo SS01 determinaria que el tiempo de demora de
la construccidn del corte es de una hora y siete minutos, basados en este tiempo es evidente que
las mesas de pegado han sido eliminadas, lo cual, genera mayor productividad e incremento de

la rentabilidad en dicho producto.

A su vez al revisar en la tabla superior de diagrama de procesos ha eliminado las mesas de
pegado, tiene como resultado un proceso rapido, eficiente y con eliminacién de materia prima
que no es necesaria para la construccion del nuevo modelo con un buen tiempo construccion en

el area de aparado.

En el formato para la toma de tiempos y movimientos en el area de aparado visualiza que la
eliminacién de las mesas de pegado, tiene como resultado un proceso rapido, eficiente y con
reduccion de materia prima la cual, no es necesaria para la construccion del nuevo modelo causa

un menor tiempo construccion en dicha area.



Propuesta del proceso propuesto de fabricacién del nuevo modelo SS01- Montaje

Tabla 3.15 Diagrama de procesos (Area de montaje — proceso propuesto)

DIAGRAMA DE PROCESO SS01 STROBEL

Tipo de Metodo: Construccidn Sitema Strobel Fecha: 13/3/2020
Codigo de modelo: |SSO1 Elaborado por: Maria Belén Chérrez Cevallos
Departamento: Area de montaje
Distancia Tiempo (min)
“a 7
§ g 5 o g 3 ¢ g
Simbolos N.- ] ) S ° S 5 =] . Descripcion del Proceso
(m) [ 2 @ £ = S 8 5
o H 2 [ £ ] o €
-3 ° 4 o = < 2 O
[¢) = = =< S 8o
oo 0ODV
1 4,70m 0:20:05
Almacenamiento en el area de ojalillado
Oos [ DV 1 0:00:06 Transporta al area de empasatado y
conformado
o l:> D DV 1 0:02:32 Empastado y conformado de talones
OoOs[ODV 2 0:00:45 Transporte a la maquina de strobel
o [ODV 2 0:01:04 Cocido de plantilla strobel
Os [ODV 3 0:00:08 Transporte al area de calzado
o [DV 3 0:00:48 Colocacién de la horma en el corte
oDV 4 0:02:30 Armado de puntas
oDV 4 0:00:14 Transporte al area de rayado
o l=> D DV 5 0:00:12 Rayado de la planta en el calzado
O [ DV 5 0:00:09 Transporte al drea de cardado
o DV 6 0:00:58 Cardado
(oF Y N| DV 6 0:00-10 Transporte a la maquina de inyeccidn directa
o al corte
o I:> gbv 7 0:04:32 Inyeccion de material directo al corte
o [JDV 7 0:00:07 Transporte al area de descalce
O [DV 8 0:00:12 Descalce del calzado
(<) v
=0 B 9 0:00:43
Recorte de rebaba de la planta del calzado
O[O DV 8 0:00:05 Transporte al area de terminado
TOTAL TIEMPO 4,70m 0:13:31 0:01:44 0:00:00 0:00:00 0:20:05 0:00:00 0:00:00
TIEMPO GENERAL 0:35:20

Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

Elaborado por: Investigador.
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Tabla 3.16: Tiempos totales de las operaciones
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Simbolos Cantidad Tiempo (min) | Distancia (m)
O 9 0:13:31 0
= 8 0:01:44 4,7
] 0 0:00:00 0
. 0 0:00:00 0
v 1 0:20:05 0
Total 18 0:35:20 4,7

Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
Elaborado por: Investigador.

Interpretacion del proceso de disefio del nuevo modelo en base al calzado S13 con Sistema

Strobel en el &rea de Montaje.

De acuerdo con el diagrama de procesos para la toma de tiempos de la elaboracion del nuevo
modelo basado en el calzado S13 de la empresa Buffalo Industrial denominado SSO1 con el
nuevo sistema de construccion Strobel incrementa la productividad, la demora de armado del
calzado es menor en ambos procesos que tenia problemas, ahora los tiempos son menores
incluso entenderia que el tiempo de montaje tiene un tiempo aproximado de treinta y cinco

minutos, lo cual, ayuda a incrementar la produccion diaria de dicho modelo.
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Imagen 3.2: Foto del Calzado SSO1 con Sistema Strobel

Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
Autor: Investigador.

Al realizar la comparacion entre el modelo propuesto y el modelo aplicado en la empresa

Buffalo Calzado de Seguridad Industrial obtuvo los siguientes resultados:

Tabla 3.17: Resumen Aparado

Proceso S13 Strobel Proceso SS01 Strobel

Operaciones | 23 21

Tiempo 1:02:21 1:07:00

Elaborado por: Investigador.

Tabla 3.18: Resumen Montaje

Proceso S13 Strobel | Proceso SS01 Strobel

Operaciones 18 18

Tiempo 0:32:26 0:35:20

Elaborado por: Investigador.
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Al realizar el resumen de estos modelos debido a que con el Sistema de Produccion Strobel
manufacturaria cualquier tipo de calzado, adicionalmente, observa que estos procesos son muy
parecidos al comparar ambos modelos y eso genera eficiencia y reduccidn de costos en materia

primay en mano de obra.



Ficha Técnica Integral modelo SS01

Ficha Técnica Integral

Descripcién: Calzado de Seguridad Industrial

Referencia: SS01 Cantidad: Prototipo

Tallas: 35 -45 Construcciéon Strobel

Maquinaria: GS-600 costura tipo strobel

Imagen:

Carta de Colores:

Cuero Nobuck

Tela Siria habano negro
+ eva de 2mm

Cuero de Asfalto

Reata de 10mm

Carta de Materiales:

Cordon Redondo Tela Siria
negro habano habano negro
de 120cm  + eva de 2mm

Reata de Cuero Plantilla Cuero de Puntade Hilo Tmoro Plantilla Forro Ojalillos Gancho Plastico
10mm Nobuck Preformada Asfalto Acero al Ref40/3 Insole Gray Bremmen Plasticos Tipo lagrima negro
carbono 1.8mm hexagonales + remache plastico
Ref 1443 + arandel negro naranja

Patronaje:

A

X2

%ﬁw :

Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

Autor: Investigador.
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Ficha Técnica Integral

Descripcion: Calzado de Seguridad Industrial Referencia: SS01

Cantidad: Prototipo

Tallas: 35-45 Construccion Strobel

Maquinaria: GS-600 costura tipo strobel

128¢cm

was'9

wo Ll

145¢cm
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Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

Autor: Investigador.
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Ficha Técnica Integral
Referencia: SSo1 Cantidad: Prototipo

Descripcion:Calzado de Seguridad Industrial

Maquinaria: GS-600 costura tipo strobel

Tallas: 35 - 45 Construccion Strobel

8.5cm

3

8.6cm
25.7 cm

e

8.6 cm

1
4
J
Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial
Autor: Investigador.




Ficha Técnica Integral

Descripcion: Calzado de Seguridad Industrial

Referencia: S01301

Tallas: 35-45 Construccion Strobel

Cantidad: Prototipo

Tallaje de escalas por color:
#4420
#4009
#380

Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

Autor: Investigador.
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Ficha Técnica Integral

Descripcion: Calzado de Seguridad Industrial

Referencia: SS01

Tallas: 35-45 Construccion Strobel

Cantidad: Prototipo

Tallaje de escalas por color:
#4209
#00
#3809

Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

Autor: Investigador.



Ficha Técnica Integral

Descripcion: Calzado de Seguridad Industrial

Referencia: SS01

Tallas: 35-45 Construccion Strobel

Cantidad: Prototipo

Tallaje de escalas por color:
#20
#0@
#3800

a)

A

(P—

Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

Autor: Investigador.
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Ficha Técnica Integral

Descripcion: Calzado de Seguridad Industrial

Referencia: SS01

Tallas: 35-45 Construccion Strobel

Cantidad: Prototipo

Tallaje de escalas por color:
#420
#0@
#3809

oo

Fuente: Empresa Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

Autor: Investigador.
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ANEXOS

Anexo A: Entrevista semi—estructurada (1)

PATRONAJE STROBEL

Nombre: Patricio Chérrez
Cargo que ocupa: Gerente General de la Empresa Buffalo Industrial
Objetivo: Recolectar informacion sobre el método de construccion Strobel en el calzado

industrial.

1. ¢Conoce sobre el patronaje Strobel?
Si, es un sistema constructivo de calzado que tiene ya muchos afios en el extranjero, es muy
bueno esta ingresa a Ecuador desde hace cinco afios aproximadamente y hay varias fabricas y
talleres que estdn comenzando a producir con este sistema. Tiene el nombre de Strobel porque

cose la capellada con la plantilla.

2. ¢Cuales son las ventajas?
Tiene muchas ventajas porque utiliza menos mano de obra, menos maquinaria, menos material,

aproximadamente un centimetro en la parte del armado y todo el contorno de la horma.

3. ¢Cuales son las desventajas?
La desventaja principal es que no hay mano de obra cualificada para que pueda desarrollar con
buena calidad, necesita un buen modelador, disefiador, al ser un sistema nuevo en el pais la

mano de obra es dificil de encontrar para poder acelerar los procesos.

4. ;Qué materiales son los 6ptimos para este tipo de sistema?
Utiliza los materiales tradicionales para un zapato que es armado como cuero, forros, sintético,
plantilla de armado especial porque el sistema constructivo cose la capellada con una plantilla

que es muy domable.
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5. ¢Requiere de maquinaria especifica?
La Gnica maquina nueva que necesita para este sistema es una calzadora y la maquina que hace

el cosido denominado Strobel.

6. ¢Este tipo de patronaje sirve para calzado industrial?
Si, Gltimamente esta utiliza para zapatos de seguridad industrial, pero no limita a otros tipos de
zapatos como tracking, escolar y especialmente deportivo que le da mucha mas comodidad y es

mucho mas flexible.

7. ¢Requiere de personal especializado?
Si es necesario tener un conocimiento al menos basico de muchas cosas, la gente ecuatoriana es
muy habil y aprenden a manejar la maquina muy rapido, porque el sistema es muy parecido al

overlock solo que es una maquina mas fuerte que cose cuero con la plantilla.

8. ¢El costo de produccion es igual o mayor?
El costo de produccidn es menor puesto que utiliza menos maquinas, menos material y menos

mano de obra.

9. ¢(Existe disminucion del personal?

Si, necesita menos mano de obra puesto que reducen procesos.

10. ¢Las hormas tendrian que cambiar o modificar?
No, solamente para cuando hace el proceso de inyeccion directa al corte, si es para hacer zapatos

cementados utiliza las mismas hormas.

11. ¢Me podria dar alguna recomendacion para su redisefio?
Es necesario un buen modelador y disefiador porque el zapato necesita unas guias y estar bien
modelado para que coincida las guias del corte con las guias de la plantilla, si no coinciden estas

guias el zapato sale torcido.
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ENTREVISTA:
Anexo B: Entrevista semi—estructurada (2)

PATRONAJE STROBEL
Nombre: Sergio Sailema Empresa: Plasticaucho
Cargo que ocupa: Modelista de calzado en el departamento de disefio y desarrollo.
Objetivo: Recolectar informacion sobre el método de construccion Strobel en el calzado

industrial.

1.- ;Como realiza el modelaje del sistema Strobel?
Para aplicar la técnica de Strobel disminuiria 20mm en el are inferior de cada una de las piezas

del calzado nosotros los disefiadores le [lamamos armado.

2.- ¢Qué materiales utilizan para este modelaje?
Para la construccion de este modelaje utiliza los mismos materiales para realizar un calzado
normal lo Unico que cambia en la plantilla de armado y obviamente el mecanismo de

construccion como es en este caso el sistema Strobel.

3.- ¢Que porcentaje de tiempo reduce al modelar por el sistema Strobel?
Depende el modelo del zapato disminuye de un 50 a un 75% en el tiempo de la produccion a su

vez incrementa la productividad del mismo debido a que el sistema Strobel es préctico y rapido.

4.- ¢El modelaje por Strobel aumenta o reduce costos de operacion? ;Cuéles?
Claro que reduce los costos de operacidn, por par utiliza menos material gracias a su disefio de

patronaje.

5.- ¢Cudles son las ventajas de este sistema?
Una de las ventajas del sistema Strobel es que el producto sale de una manera mucho mas rapida

mas estética y el costo es menor, son menos los materiales con los que arman el calzado.
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Anexo C: Check list de procesos

Checklist de procesos de modelos S13del area de aparado de la empresa Buffalo
Calzado de Seguridad Industrial

Referencia: 001 Cédigo: 0025  Fecha: 08 — 11 - 2019

Responsable: Evaluador: Maria Belén Chérrez Cevallos
Empresa: Buffalo Calzado de Seguridad Industrial

CHECKLIST
Nb. Indicadores

1. Corte C C/P N
1.1 Identifica claramente el cuero segun el modelo. 5 0 0
1.2 Identifica el troquel segun el modelo a cortar. 5 0 0
1.3 Identifica las tallas que se van a cortar segun el modelo indicado. 5 0 0
1.4 Colocan los troqueles de corte de una manera adecuada para evitar
desperdicios de material. 5 0 0

Subtotal 20 0 O
2. Destallado

1.2 Identifica que el nimero de piezas sea correcto

2 0 0
1.3 Identifica que no tenga defectos las piezas. 2 0 O
1.4 Colocan color segin la talla 2 0 0
1.5 Desbasta por dentro y por fuera cada una de las piezas 1 0 O
1.6 Laca los bordes del cuero cuando, se es necesario. 0 2 0
1.7 Identifica los forros, etiquetas, fecha, sellos. 3 0 0
Subtotal 10 2 0

3. Preparado

1.1 Identifica claramente que el operario revisa que el nimero de piezas que sea el correcto. 2 1 0

1.2 Realiza el rayado en el material segtn el modelo. 210

1.3 Identifica que el operario pega las etiquetas correctamente segin el modelo. 3 00
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Subtotal 7 2 0

4. Aparado

1.1 Identifica el modelo. 11

1.2 Identifica que las piezas estén completas 10

1.4 Identifica los tipos de hilos, que se van a usar segin el modelo. 8

11

11

1.3 Identifica claramente las piezas para una respectiva union. 10 0 2
0 4

0 4

1.5 Realiza el proceso de cocido para formar el corte segln el modelo. 8

Subtotal 47 2 13

5. Ojalillado

1.1 Identifica el modelo.

ol ©

1.2 Identifica claramente el tipo de herraje a utilizar.

o| P| o ©

1

1

1.3 Identifica si el modelo cuenta con respiradores. 0
1

ol ©

1.4 Identifica si el ojalillo, que se utilizara es metalico o plastico segin el modelo y orden.

Subtotal 3 10

6. Montaje

1.1 Identifica que los cortes estén terminados correctamente

1.2 Coloca los contrafuertes en el talon

1.3 Revisa que el contrafuerte este pegado correctamente.

1.4 Identifica el tipo de horma seguln la puntera, que se va a colocar.

1.5 Controla que los cortes estén correctos

1.6 Realiza pares de los cortes para saber que el pedido esta correcto.

1.8 Identifica el tipo de puntera que tendra el calzado segln la orden.

1.9 Revisa que el forro este correctamente para proceder a armar

1.10 Coloca la punta de acero identificada anteriormente.

1.11 Coloca en la armadora de puntas para proceder al armado de puntas

ol Pl 0 ol of ©| 2| r| of o] @2 @

1.12 Identifica el nimero de recufios, que se va a utilizar segin la orden.

3 0
3 0
01
0 1
0 O
1 0
1.7 Emplantillay coloca grapas 1 0
01
10
10
00
01
01

1.13 Identifica que la panta sea la correcta, segin la orden

1.14 Realiza el rayado de la planta en el zapato 0 10

1.15 Identifica que el calzado este rayado 1 00
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1.16 Realiza pulido (Cardado) antes de la preparacién. 010
1.17 Identifica los zapatos carados 010
1.18 Coloca solvente y, se espera el tiempo de secado 1 00
1.19 Coloca primer y pega 1 00
Subtotal 13 8 2
7. Cardado
1.1 Identifica el modelo de huella. 200
1.2 Carda la parte interna de la planta 110
1.3 Sopletea la planta para quitar exceso de material 200
1.4 Prepara la planta con todos los quimicos necesarios 210
Subtotal 720
8. Plantado
1.1 Identifica el modelo de huella. 100
1.2 Coloca el calzado en el tinel de calor para la reactivacion del pegante. 100
1.3 Planta mediante prensa 100
1.4 Coloca el calzado en tunel de frio para que no se despegue el calzado. 100
Subtotal 400
9. Descalce
1.1 Identifica el modelo y que el mismo, se encuentre en pares. 100
1.2 Identifica claramente si es necesario una costura en la planta. 100
Subtotal 200
10. Terminado
1.1 Identifica el modelo y el tallaje que sea el correcto 300

1.2 Coloca plantilla preformada

1.3 Elimina el exceso de pegamento.

1.4 Coloca tinte a los lados

1.5 Quema los hilos de los zapatos

1.6 Borra las lineas guias

wooooww
OOOOO
OOOOO
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1.7 Coloca pasadores y etiqueta 3 00

1.8 Coloca laca o gardefia 300

1.9 Empaca 3 00
Subtotal 30 0 O

TOTAL 138 16 16
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CONCLUSIONES

En el presente proyecto analiz6 los tiempos de fabricacion de varios procesos de construccion
pudo observar que el més indicado para realizar el calzado es el sistema Strobel porque genera
una produccion mas elevada y un mejor disefio del calzado, asi también, como reduccion de

mano de obra y de materia prima y su desperdicio logra a elevar la rentabilidad de la empresa.

Redisefio del proceso de fabricacion del calzado de seguridad S13 mediante la implementacion
del sistema Strobel fue desarrollado un estudio con un diagrama de operaciones, el cual,
determind que en la empresa hay una demora de 3h5min, al proponer el nuevo proceso con el
sistema Strobel reduce el tiempo a 1h35min en un lote de calzado de 25 pares de zapatos, la

produccién ha incrementado en un 17,53%.

La fundamentacion tedrica y metodoldgica de los procesos de produccion de calzado del modelo
S13 para perfeccionar los procesos de elaboracion tuvo un gran aporte bibliografico, el cual,

permitio entender a fondo como es el proceso Strobel y la parte critica del proceso.

La determinacidn del proceso de fabricacion del calzado mediante patronaje Strobel para poder
resolver las caracteristicas de la materia primay tiempo de fabricacion tuvo un analisis de costos
que dio como resultado que el costo de produccion actual del modelo S13 es de $23.49 por par
de zapatos, con la nueva propuesta reduce a $17,43. Los costos disminuyen debido a que hay
un ahorro de 1,5cm en el perimetro del zapato lo que representa de 2 a 3 decimetros por par de
zapatos, el producto es méas estético y el tiempo de produccién reduce al igual que costos

generados por materia prima.

La elaboracién del calzado del modelo S13 mediante patronaje Strobel para evaluar los procesos
de fabricacion dio como conclusion que es mucho més rapido, utiliza menor materia primay la

mano de obra tendria mejor cualificacion.
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RECOMENDACIONES

Es recomendable llevar a la préactica todos los fundamentos tedricos y metodologicos que han
establecido en los procesos de produccion de calzado en el modelo S13 y de esa manera

perfeccionar su elaboracion utiliza el Sistema Strobel.

Segundo, la realizacion de técnicas de estudio para obtener un calzado mas estético y con una
produccion mucho més elevada para cada uno de los modelos, asi también como un estudio de

los materiales segun el tipo de construccién que vayan a utilizar.

Ademas, es recomendable llevar a cabo la técnica de Strobel como la mejor manera de cumplir
objetivos trazados en la produccion y elaboracion del calzado de seguridad industrial S13para

la evolucion de los procesos de fabricacion.

Es importante la capacitacion constante que tendran los trabajadores para que el calzado pueda
ser realizado con los mejores acabados, y por parte de la empresa adquirir materiales de buena

calidad para que el calzado mantenga su calidad y presentacion.
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CAPITULO IV. VALIDACION

Para la validacién del presente proyecto se realizo la siguiente encuesta al Gerente de la empresa

para validar la aplicacién del tema.

1. ¢El sistema propuesto se adapta a las necesidades de su empresa?
Si porque es un sistema nuevo en el Ecuador, pero tiene muchos afios en el mundo, con este

sistema seria mas rapido, sin mucha maquinaria especializada y utiliza menos materia prima.

2. ¢El sistema propuesto requiere mano de obra cualificada?

Si, pero es necesario tener conocimientos basicos especialmente en el modelado.

3. ¢Los materiales usados en el propuesto para el sistema Strobel son los adecuados?
¢Cuales serian en caso de ser diferentes?

Los materiales son los mismos, lo que varia es el sistema constructivo.

4. (El calzado Strobel ayudara abrir nuevos mercados en su empresa?
Si porgue es un sistema nuevo en el pais y haria modelos super modernos, incluso en el
extranjero hacen zapato de dama y zapato deportivo para nifios. Es un sistema adaptable a todas

las hormas y nuevas tendencias de moda, seria para hombre, mujer o nifio.

5. ¢El tiempo de fabricacion del modelo S13 con sistema Strobel ha disminuido?
Se ha ganado mucho, ahora utiliza menos material y el tiempo de produccion es mas rapido ha
incrementado la productividad entre un 15% a 20%, lo cual, es bastante en tiempo y, ademas,

disminuye el consumo de material.

6. ¢Con el modelaje Strobel considera que ha perfeccionado el proceso de produccién?
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Si ayuda mucho puesto que economiza alrededor de 1,5cm en el perimetro del zapato, eso en

costos esta alrededor de 2 a 3 decimetros menos por par lo que representa ahorro.

7. ¢Considera Usted que el sistema Strobel aumenta la capacidad de produccion?
Si haincrementado la productividad entre un 15% a 20%, lo cual, es bastante en tiempo, ademas,

disminuye el consumo de material.

8. (El calzado Strobel tiene mejor aceptacion en el mercado?
Si porque al ser mas rapido el proceso productivo entrega antes los pedidos, por lo que los

clientes recibirian sus productos a tiempo.
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