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CAPITULO |
1. TEMA O PROBLEMA
1.1. Planteamiento del Problema
1.1.1. Antecedentes

La linea de produccion de calzado, pertenece al COMPLEJO
INDUSTRIAL FABRILFAME S.A., la que a su vez pertenece al grupo
empresarial HOLDING DINE. El objeto social de la linea de produccién
de calzado es el disefio, la produccion de calzado para uso militar,
escolar, industrial y de camping.

Inicia sus actividades el 20 de Julio de 1950, con la creacion de la
Fabrica de Calzado del Ejército, empresa dependiente del [V
Departamento de la Comandancia General del Ejército.

En 24 de Abril de 1968, se fusiona con el taller de confecciones y
pasa a conformar la Fabrica de Calzado y Vestuario del Ejército.

Para Enero 21 de 1971, se inauguran las nuevas instalaciones de la
Fabrica de Calzado y Vestuario del Ejército, en el barrio El Pintado de la
ciudad de Quito.

El 23 de Octubre de 1973 la Fabrica de Calzado y Vestuario del
Ejército, pasa a depender de la Direccion de Industrias del Ejército DINE y
cambia de denominacion por la de FAME.

A partir del 10 de Abril de 1989, se constituye finalmente la Empresa
Calzados Industriales S.A. CALINCEN.

A partir del 2006 entra a formar parte como una linea productiva del
Complejo Industrial Fabrilfame S.A.

Esta empresa de calzado fue creada con el fin de suplir la demanda

de botas de la Fuerza Terrestre y de este modo poder autoabastecerse.
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El General Guillermo Rodriguez Lara impulsa esta iniciativa;
mediante una Ley Especial crea el DINE el 19 de octubre de 1973.

Se inicia como una institucién de derecho publico, con personeria
juridica, autonomia financiera y administrativa, para cumplimiento de
objetivos, que podrian parecer curiosos e incomprensibles para cualquier
analista.

Esta empresa se la constituye para no depender de otras empresas,
sean estas nacionales o extranjeras. Ademas apuntan a su participacion
directa y/o con el concurso del sector privado, en el desarrollo de
proyectos industriales y productivos, y es aqui donde la industria del
calzado se integra y desarrolla sus propios productos para consumo de la
Fuerza Terrestre.

En este entorno la empresa incorpora en su desarrollo
organizacional, herramientas gerenciales y de gestion moderna, como
planificacion estratégica, cultura de calidad, sistemas de calidad, sistemas
integrados de gestidn entre otros.

Esta empresa es competitiva con reconocimiento nacional y
contribuye al desarrollo socio-econdmico del pais.

Actualmente cuenta con procesos de produccién de calzado con las
lineas de INYECCION DE PLANTA DE PVC, para bota militar modelo
“Tiwinza” Y GOOD YEAR, donde se procesa la bota militar de selva con
planta de caucho “Patuca”, asi como también se produce calzado para
uso industrial, escolar y de camping.

Su direccion actual es Avenida General Rumifiahui, No. 3976, junto
a la nueva ESPE, Sangolqui, Pichincha — Ecuador.

La industria del calzado nace con la misma humanidad, la tecnologia
empleada por los primeros seres humanos se fue refinando y ya en la
edad antigua aparecio el taller de fabricacion artesanal.

En el siglo XIX se generaliza el modelo de la bota militar tal como se

conoce ahora. El proceso de producciéon se organiza, y va incorporando
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sucesivas mejoras técnicas, especialmente de acuerdo a la situacion
geografica de cada pais y a las actividades que se desarrollan.

En el siglo XX la industria del calzado militar tiene su auge tanto por
la revolucién industrial como por los diferentes eventos bélicos que se
sucedieron; y es asi que la innovacion en los disefios y la busqueda de la
calidad total ha permitido que esta industria haya progresado en forma
indiscutible.

En el mundo y dentro de nuestra anatomia los pies son elementos
fundamentales para el desenvolvimiento diario de nuestras actividades
cotidianas y cualquier alteraciéon en su morfologia puede disminuir su
rendimiento.

Por tal raz6n deducimos que los pies deben ser tomados en cuenta
en todos sus aspectos, no en vano son nuestro medio natural de
locomocion y es aqui que el calzado tiene una vital importancia, tema
generalmente tratado en forma muy pobre especialmente en el area
militar.

El calzado militar a través de la historia a sido generador de infinidad
de anomalias producidas principalmente por su mala confeccién en lo que
se refiere a su disefio, materiales inadecuados y errdneos criterios de
eleccion, fundamentados quizéas en el desconocimiento.

El avance y la tecnologia van permitiendo la confeccion de un
calzado adecuado a las necesidades y a las diferentes exigencias a las
gue se ven sometidos nuestros pies y dentro de este campo el calzado
militar.

En nuestro pais no disponemos de suficiente informacion explicativa
gue nos permita hacer una correcta evaluacion de cual seria los procesos
para confeccionar el calzado mas apropiado para actividades inherentes
del militar y que esta eleccion este bajo las normas legales.

En las Fuerzas Armadas Ecuatorianas desde hace 15 afios no se
tiene un estudio pormenorizado de la confeccién de calzado militar tanto

para profesionales (oficiales y voluntarios) como para conscriptos que
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permitan ademas de cambiar de modelo dar mayor comodidad al pie y por
ende al usuario ya que en la actualidad la industria a desarrollado
insumos (materia prima) mas acorde a las necesidades y a las actividades
gue el militar desarrolla durante su vida profesional.

Por tal razén, es necesario cambiar procedimientos y reordenar
procesos para poder producir una bota militar que le genere satisfaccion
por su comodidad y durabilidad en el empleo que el usuario pueda darle,
teniendo la confianza de poderse desarrollar en su vida diaria con
seguridad, factor indispensable que queremos alcanzar con un disefio de
reingenieria en los procesos actuales.

Los usuarios actuales son conscientes que necesitan una bota con
parametros indispensables de disefio, comodidad, duracion, seguro y sus
costos estén dentro de la escala normal en relacion a la competencia.

Para desarrollar un producto con estas caracteristicas no ha existido
un estudio pormenorizado que determine el impacto en los usuarios de
estas botas y cudles son sus aspiraciones en cuanto al tipo de calzado

gue ellos necesitan.
1.1.2. Formulacion del Problema

Que alternativa podria implementar en la linea de producciéon de
calzado para realizar una reingenieria en los procesos de confeccién de

botas militares?.

1.1.3. Arbol del Problema

No se capacita Personal no Falta de Falta de un
al personal calificado Sueldos bajos personal departamento
Técnico de disefio
[ I [ [
/
Inadecuados procesos en la linea de calzado
y
| | | |
Maquinas Contaminacion Alta Falta de Falta de
obsoletas por gases temperatura control de incentivos
en la planta calidad en los
procesos
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¢La capacitacion del personal incide significativamente en los
procesos de confeccién de calzado?
¢,Cual disefio es el que debe tomar el Complejo Industrial Fabrilfame

S.A para impulsar sus ventas?
1.1.4. Delimitacion del Problema

Esta investigacion se la realiza con muestras tomadas en una de las
unidades que componen la Brigada de Infanteria Pichincha (BI-13).

Las encuestas comprenden el periodo Junio a Diciembre del 2008.

Espacio: Brigada de Infanteria Pichincha (BI-13).

Tiempo: Junio- Diciembre 2008.

1.1.5. Factibilidad

Es factible realizar esta investigacion por cuanto el tiempo es
suficiente (5meses) los recursos financieros no son onerosos Yy los
logisticos son suficientes, la capacidad de acceder a la fuentes de
informacion y el asesoramiento técnico esta disponible y con la debida

autorizacion.
2. TITULO DE TESIS

“Disefio de una propuesta de reingenieria en los procesos para la
produccién de la bota militar en el Complejo Industrial Fabrilfame S:A:”.

3. JUSTIFICACION

La linea de calzado es la Unica empresa que produce y provee botas
militares a la Fuerzas Armadas Ecuatorianas cuyos cuadros se
beneficiaran de este articulo.

Al ser el Complejo Industrial Fabrilfame S.A. el Gnico productor y
proveedor de esta bota es necesario que mediante una reingenieria en

sus procesos el producto cuente con un articulo mejorado en calidad y
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con tiempos inferiores en su confeccion lo que permitira un beneficio
mutuo cliente- vendedor.

Las Fuerzas Armadas al no contar con un proveedor tendran
necesariamente que acudir a la importacion de este producto y eso
conlleva costos superiores a los actuales ya que el Ejercito es parte
también de los accionistas del Holdingdine donde pertenece el Complejo
Industrial Fabrilfame.S.A

Al no realizar una reingenieria en los procesos se continuara
produciendo el mismo modelo de botas que al momento no es de
conformidad del cliente.

El complejo industrial Fabrilfame S.A. al realizar esta reingenieria en
los procesos de la linea de calzado permitird una mayor competitividad,
las ventas se incrementaran, los tiempos de produccion disminuirdn y por
ende los ingresos seran mayores.

Las Fuerzas Armadas por ser el mercado cautivo de la empresa se
veran beneficias por la calidad del producto y por el “Justo a Tiempo” que
dara mayor valor agregado al producto.

El personal usuario gozard de un articulo que cumple con sus
exigencias, y que le permitirdn cumplir su trabajo a satisfaccion por cuanto
su disefio, comodidad, durabilidad y seguridad estardn acordes con lo
solicitado en las encuestas que se realizara.

La empresa estaria directamente direccionada al desarrollo
institucional entregando productos de calidad y a precios competitivos
accesibles al usuario donde las dos partes ganen.

4. OBJETIVOS
4.1. Objetivo General

Disefiar una propuesta de reingenieria en los procesos de botas

militares.
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4.2. Objetivos Especificos

» Determinar las caracteristicas que requiere el usuario.

» Racionalizar las operaciones en cada uno de los procesos para
disminuir el tiempo de produccién y mejora de la calidad.

» Simplificacion y optimizacion de los procesos que permitan
alcanzar las metas hacia el cambio.

» Determinar el grado de insatisfaccion de los clientes en relacion al
producto terminado.

» Establecer el grado de capacidad técnica del trabajador.

» Desarrollar una alternativa valida para mejorar el ambiente de
trabajo.

» Determinar la incidencia en los trabajadores de las
contaminaciones de gases, ruido y calor en la planta de calzado.

5. HIPOTESIS

Hipotesis Nula: La mayoria de los usuarios de botas militares estan
satisfechos del producto fabricado por FABRILFAME S.A.

Ho: =>50%

Hipotesis Alternativa: La mayoria de los usuarios de botas militares

no estan satisfechos del producto fabricado por FABRILFAME S.A.

Ha: =<50%
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CAPITULO I
2. MARCO TEORICO

La reingenieria constituye una recreacion y reconfiguracion de las
actividades y procesos de la empresa, lo cual implica volver a crear y
configurar de manera radical el o los sistemas de la compafiia a los
efectos de lograr incrementos significativos, y en corto periodo de tiempo,
en materia de rentabilidad, productividad, tiempo de respuesta, y calidad,
los cual implica la obtencidn de ventajas competitivas.

También la podemos definir a la reingenieria como una metodologia
apropiada para revisar y redisefiar procesos, asi como para
implementarlos, enfocandose en agregar valor a cada uno de los pasos
de un proceso y eliminar aquellos que no den o no puedan dar ningun
valor agregado, siendo muy apropiada para generar organizaciones
horizontales y organizaciones por procesos, asi como para reducir costos,
tiempos de proceso, mejorar el servicio, mejorar los productos mejorar la
motivacion y la participacion del personal; por tal razon reingenieria

significa hacer mas con menos.
3. OBJETIVOS DE LA REINGENIERIA

La reingenieria persigue definir criterios de simplificacion y
optimizacion que permiten alcanzar las metas del cambio.

» Racionalizar las operaciones.
Reducir los costos.
Mejorar la calidad.

Aumentar los ingresos.

vV V V V

Mejorar la orientacion hacia los clientes baséndose en:
e Definir responsabilidades funcionales
e Distribucién de carga de trabajos.

e Reduccion de tiempo y papeleo.
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e Apoyo computacional.
e Apoyo de otras areas.
e Evitar duplicidad e inconsistencia.

e Orientacion al servicio del cliente.
4. ELEMENTOS CLAVES DE LA REINGENIERIA

> ldentificacion de los procesos empresariales mas importantes a
cualquier nivel, con el propdsito de re conceptualizar.

» Enfoque global, a fin de salvar conceptual y funcionalmente las
fronteras que establecen entre unidades que concurren en un
Mismo proceso.

» Apoyo y compromiso de cambio por parte de la alta gerencia y de
los trabajadores.

» Uso de la nueva tecnologia, como elemento sinergia y

dinamizador de los cambios.
5.LOS 7 PASOS PARA LA MEJORA DE PROCESOS

Definir los limites del proceso.

Observar los pasos del proceso.
Recolectar los datos relativos al proceso.
Analizar los datos recolectados.
Identificar las areas de mejoras.

Desarrollar mejoras.

YV V V V V V V

Implantar y dirigir las mejoras.
6. PROCESO

Se define como proceso al conjunto de actividades que recibe uno o
MAas insumos, para crear un producto o servicio.

El objetivo de cualquier proceso es satisfacer con éxito a los clientes
y sus necesidades. Para lograrlo, es preciso obtener una
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retroalimentacién continua de los rendimientos. Otro objetivo es entregar

rendimiento mejor, mas rapido y mas barato que la competencia.
7. CADENA DE VALOR

Habiendo introducido el concepto de valor, podemos definir a la
cadena de valor como el conjunto interrelacionado de actividades
creadoras de valor, que se extienden durante todos los procesos que van,
desde la obtencion de las fuentes de las materias primas para los
proveedores de componentes, hasta que el producto terminado se
entrega finalmente en las manos del consumidor. La cadena de valor es
esencialmente una forma de analisis de la actividad empresarial mediante
la cual descomponemos una empresa en sus partes constitutivas,
buscando identificar fuentes de ventaja competitiva en aquellas
actividades generadoras de valor. Esa ventaja competitiva se logra
cuando la empresa desarrolla e integra las actividades de su cadena de
valor de forma menos costosa y mejor diferenciada que sus rivales. Por
consiguiente la cadena de valor de una empresa estd conformada por
todas sus actividades generadoras de valor agregado y por los margenes
que éstas aportan.

Una cadena de valor genérica estd constituida por dos elementos
bésicos:

8. LAS ACTIVIDADES DE VALOR

Son las distintas actividades que realiza una empresa y que se
dividen en dos tipos:

eLas Actividades Primarias, que son aquellas que tienen que ver
con el desarrollo del producto, su produccién, las de logistica y

comercializacién y los servicios de post-venta.
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eLas Actividades de Soporte a las actividades primarias, como
son: Administracién de los recursos humanos, las de compras de bienes y
servicios, las de desarrollo tecnolégico (telecomunicaciones,
automatizacion, desarrollo de procesos e ingenieria, investigacion), las de
infraestructura empresarial (finanzas, contabilidad, gerencia de la calidad,
relaciones publicas, asesoria legal, gerencia general).

9. EL MARGEN

Que es la diferencia entre el valor total y los costos totales incurridos
por la empresa para desempefiar las actividades generadoras de valor.

10. ORGANIZACIONES POR PROCESOS

El proceso es la esencia del negocio y es lo que diferencia a las
empresas entre si. El proceso constituye uno de los factores mas
importantes que contribuye a la ventaja competitiva.

Con la finalidad de alcanzar resultados mas eficientes es necesario
gestionar como procesos las actividades y los recursos que con ellas se
relacionan. Al gestionar las actividades como procesos las empresas
ponen en accion un ciclo dindmico de mejoramiento continuo que permite
ganancias significativas en términos de producto, realizacion de negocios,
eficacia, eficiencia y disminucién de costos. Igualmente facilita el enfoque
al cliente e incrementa su satisfaccion a través de la identificacion de los

procesos claves.
11. SISTEMA DE CALIDAD

Es el conjunto de normas que identifican los rasgos que pueden
ayudar a que las empresas satisfagan consistentemente los requisitos de

sus clientes.

11
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Tratan sobre la evaluacién de cédmo y porqué se hacen las cosas.

Todas las empresas, grandes y pequefas, ya tienen una forma

establecida o un sistema de hacer negocios.

Un sistema de calidad, en si mismo, no conduce automaticamente a

mejorar los procesos de trabajo o la calidad de su producto. No resuelve

todos sus problemas. Esto significa que se debe dar un enfoque mas

sistematico a la empresa.

12. ¢ POR QUE TENER UN SISTEMA DE CALIDAD?

Algunos clientes buscan la confianza que puede dar el que un

negocio tenga un sistema de calidad. Si bien satisfacer estas expectativas

es una razon para tener un sistema de calidad, puede haber otras como:

>
>

Mejorar el desempefio, coordinacion y productividad.

Enfocarse en los objetivos de su negocio y las expectativas de
sus clientes.

Lograr y mantener la calidad de su producto para satisfacer las
necesidades implicitas y explicitas de sus clientes.

Confianza en que la calidad que se busca, se esta logrando y
manteniendo.

Evidencia a los clientes y clientes potenciales, de las capacidades
de la organizacion.

Apertura de nuevas oportunidades en el mercado, o mantener la
participacion en él.

Certificacion/registro.

Oportunidad de competir en igualdad de condiciones con

organizaciones mas grandes.

13. MEJORAMIENTO CONTINUO DE PROCESOS

El mejoramiento continuo de procesos es una metodologia que se

ha desarrollado con el fin de ayudar a una organizacion a realizar avances

significativos en la manera de dirigir sus procesos. Esta metodologia
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ataca el corazén de los problemas, al centrarse en eliminar el desperdicio
y la burocracia,

También ofrece un sistema que ayuda a simplificar y modernizar las
funciones, al mismo tiempo que asegura que los clientes internos y
externos reciban productos de buena calidad. El objetivo principal
consiste en garantizar que la organizacién tenga procesos gue:

> Eliminen los errores.

Minimicen las demoras.

Maximicen el uso de activos.

Promuevan el entendimiento.

Sean faciles de emplear.

Sean adaptables a las necesidades cambiantes del cliente.

Proporcionen a la organizacidén una ventaja competitiva.

vV V V V V V V

Reduzcan el exceso de personal.

14. EQUIPOS PARA LA MEJORA DE CALIDAD

Son un tipo especial de equipo de trabajo, cuyo proposito es
identificar, analizar y resolver problemas, con el objeto de mejorar la
productividad y la calidad. Entre sus caracteristicas principales se
encuentran el que son grupos pequefios, miembros de una o varias
areas, unidos en un objetivo comuin relacionado con el control y
mejoramiento de su trabajo, para lo cual utilizan herramientas sencillas y
un procedimientos preestablecidos de andlisis. Sus actividades son
continuas y permanentes con reuniones fuera de hora de trabajo, buscan
adicionalmente el desarrollo intelectual y humano y el reconocimiento y
respeto de sus miembros.

Estos equipos son la esencia misma del proceso de mejoramiento
continuo, identifican y solucionan la ineficiencia e ineficacia. Resuelven
los problemas atacando a sus causas y aplicando soluciones efectivas
que perduraran a largo plazo.

13
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14.1. Control de procesos

Es el monitoreo periddico del proceso encaminado a detectar si alguna
variable no estd operando dentro de los rangos, lo que llevaria a
establecer acciones para devolverla a su nivel ideal. Utiliza cominmente
herramientas de tipo estadistico para el control del proceso de produccion

y la prevencién de defectos.
14.2. Competitividad

Es la capacidad de operar con ventajas relativas con respecto a otras
organizaciones que buscan los mismos recursos y mercados, en donde
los consumidores son cada vez mas demandantes en calidad, precio,

tiempo de respuesta y respecto a la ecologia.
15. INDICADOR DE GESTION

Es la caracteristica matematica que cuantifica al estado de la
caracteristica o hecho que queremos controlar. Es la expresion
cuantitativa del comportamiento o desempefio de una empresa,
departamento o proceso cuya magnitud al ser comparada con algun nivel
de referencia, nos sefalard un nivel de desviacion, sobre el cual se
deberan tomar medidas preventivas y correctivas.

Los indicadores de gestion nos permiten analizar cuan bien se esta
administrando la empresa, en areas como uso de recursos (eficiencia),

cumplimiento del programa (efectividad), errores (calidad).
15.1. Objetivo de un indicador

Debe expresar para que queremos gerenciar el indicador

seleccionado.
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15.2. Niveles de referencia de un indicador

El acto de medir se realiza a través de una comparacion con
respecto de una referencia. Un mismo valor de un indicador puede
sefalar varios tipos de problemas, si lo comparamos contra diversos

niveles de referencia.
15.3. Eficiencia

Un proceso es eficiente, cuando se logra optimizar el uso de los

recursos empleados en producir un bien o un servicio.
15.4. Eficacia

Un proceso es eficaz cuando logra la satisfaccion del cliente, ésta
depende en primer lugar, del disefio del producto o servicio que se le
presta, el cual debe estar acorde con los atributos que él valora del mismo
y, en segundo lugar, que haya concordancia entre el servicio realizado y
las especificaciones de disefio. No obstante que se cumplan las

especificaciones, podemos tener clientes sumamente insatisfechos.
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CAPITULO 1l
3. METODOLOGIA
3.1. Tipo de investigacion

Este trabajo de investigacion corresponde a un disefio experimental
por cuanto se seleccionara una muestra de la poblacién para realizar las
encuestas, etc.; ademds es no experimental por cuanto estamos

manipulando dos variables.
3.2. Tipo de estudio

El estudio lo realizaremos por medio del tipo exploratorio en vista de
gue en primer lugar queremos saber si estan conformes los usuarios con
el tipo de botas actual o no y a también el descriptivo ya que se busca
saber qué clase de uso se le esta dando a este producto y en que medio

el usuario desarrolla su trabajo.
3.3. Método

El método sera el analitico deductivo después que se realice el
estudio de campo para sacar conclusiones para el futuro de los procesos.

3.4. Técnicas e instrumentos.

Para aplicar las técnicas y los instrumentos vamos a dirigirla a una

parte de la poblacion militar.

Usuario: BATALLON DE INFANTERIA “MAYOR GALO MOLINA”

Para los usuarios los instrumentos y técnicas a ser utilizados son:

> El cuestionario
> Las encuestas
> Las entrevistas personales.
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Estos instrumentos seran aplicados en el lugar mismo de trabajo
(campo) y con preguntas relacionadas al uso, disefilo, comodidad,
durabilidad, seguridad y sugerencias en relacion al producto que ellos
desearian.

Los cuestionarios y las encuestas seran realizados personalmente
en el lugar de trabajo a los militares involucrados.

En la muestra se tomaran en cuenta oficiales, voluntarios y
conscriptos.

Las entrevistas se las realizara personalmente.

Tanto las técnicas como los instrumentos seran validados por

expertos antes de ser ejecutadas y después de realizadas.

3.5. Muestra

En cuanto al universo para la presente investigacion, se considera a
los oficiales, voluntarios y conscriptos pertenecientes al Batallon de
Infanteria Mayor “Galo Molina” de un total de:

Oficiales 22

Voluntarios 98
Conscriptos 270

TOTAL 380

La confirmacion de la muestra la realizaremos de acuerdo a la
formula respectiva (Pro balistico-Estratificado-Conglomerados-Aleatorio

Sistemético).

N = PQ . N
((N=-1) (E2/K2))+ PQ.
Después de aplicar la férmula en cada una de los rangos tenemos

Oficiales =18

Voluntarios = 50

Conscriptos = 73

Total de la muestra 141 hombres

18
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CAPITULO IV
4. RESULTADO DE IMPORTANCIA Y SATISFACCION
4.1. Tratamiento estadistico de la Encuesta:
4.1.1. Objetivo

La encuesta realizada al personal militar, usuario de la bota militar
fabricada por FAME, tiene por objetivo, confirmar la aceptacion del
producto en lo referente al material, el tipo de planta, la durabilidad,

comodidad, el terminado y el forro interior.
4.2. Tratamiento y Tamafo de la muestra

Con respecto a estas variables se plantearan hipétesis sobre el
porcentaje de aceptacion que tiene la bota militar, para esto se tomé una
muestra de 141 elementos, los resultados de la misma se resumen en el

siguiente cuadro:

VARIABLE SATISFECHO (%) | INSATISFECHO (%)
Que sean de cuero 64,54 35,46
Tipo de planta 16,31 83,69
Durabilidad 61,71 38,29
Comodidad 14,18 85,82
Terminados 26,24 73,76
Forro interno 26,24 73,76

Método y nivel de Significacion:

Se tomard el método de prueba de hipdtesis de proporcion
poblacional para grandes muestras, con un nivel de significacion o error del
5%.
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Distribucién Probabilistica:

En base al teorema de limite central y por el tamafo de la muestra
se asume que las variables sobre material, durabilidad, comodidad,

terminado y forro interno siguen una distribucién Normal.
Aporte de los resultados:

El resultado de cada una de las pruebas de hipoétesis, permitira
tomar la decision sobre la necesidad de una reingenieria en la seleccion

de materiales y en el proceso de fabricacién de la bota militar.

Variable: El material de la bota sea de cuero
Planteamiento de hipotesis:

Hipotesis Nula: La mayoria de los usuarios de botas militares

esta satisfecha con que la bota militar sea de cuero.

Ho: m= 50%

Hipotesis Alternativa:La mayoria de los usuarios de botas militares

no estéa satisfecha con que la bota sea de cuero.

Ha: m =< 50%
Nivel de significanciay tipo de prueba:

El nivel de significacién asumido es 5%; y sera una prueba de

extremo izquierdo.
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Seleccién del estadistico de prueba

p—TT p(l —pl 0.64(1 — 0.64)
z=P a'p=!p P=! =0.04
oy \ n \ 141
0.64-0.5 35
I =——=23.
0.04
Valores criticos de la prueba:
ZCE{U.GE.EIFI‘E'}TLD izquierdo) = —1.65
Toma de decision:
DISTRIBUCION NORMAL
Ty
0,8
0,8
0,4
TN
s ™\
/‘/ 0,2 \\
Zona de :echa‘zo / \\ 2ona de aceptaclin
‘ @ 0 \\2—_— x;
-4 -3 2 gy g5l 0 1 B B p=3.5 4
-0,2
0,4

Se acepta Ho.
Conclusion de la prueba:

Existen evidencias de satisfaccion, por parte del usuario de la bota

militar, de que esta sea de cuero.
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Variable: Satisfaccién por el tipo de planta
Planteamiento de hipotesis:

Hipotesis Nula: La mayoria de los usuarios de botas militares
esta satisfecha con el tipo de planta actual de la bota militar.

Hao: m= 30%

Hipotesis Alternativa:La mayoria de los usuarios de botas militares
no esté satisfecha con el tipo de planta actual de la bota militar.

Ha: T < 530%
Nivel de significanciay tipo de prueba:

El nivel de significacién asumido es 5%; y sera una prueba de

extremo izquierdo.

Seleccion del estadistico de prueba.

p-1m
F =

Tp

_pd-p)_ ]0.16(1—016]_

cr,p_J TR a1 -0.03
0.16 — 0.5
=——=-11.01

0.03

Valores criticos de la prueba:

zcix{l'.}. 05, extremo izquierdo)= —-1.65
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Toma de decision:

DISTRIBUCION NORMAL

‘Ly
1Y)
0,5
________________ 0,4 i
// - ﬁ\\
Py 2.2 Y i :
Zona de rechazo j/ \\ Zona de aceptacién
=11 .01 -3 -2 zow-1.65 0 1 ] 3 h

__________

Se rechaza Ho.

Conclusion de la prueba:

Existen evidencias de insatisfaccion, por parte del usuario de la bota

militar, en lo referente al tipo de planta.

Variable: Satisfaccién por la durabilidad de la bota.

Planteamiento de hipétesis:

Hipotesis Nula:

esta satisfecha en lo referente a la durabilidad de la bota militar.

Ho:

Hipotesis Alternativa:La mayoria de los usuarios de botas militares

no esté satisfecha con la durabilidad de la bota militar.

Hex:

23
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Nivel de significanciay tipo de prueba

I nivel de significacién asumido es 5%; y sera una prueba de extremo

izquierdo.

Seleccion del estadistico de prueba.

p-T
7 =

Ip

p(1-p) [062{1 0.62)
o= Py | e - 0.04

_0.62-0.5
T 0.0

Valores criticos de la prueba:

ZCE{U.GS.Ext-r'E-mﬂ izquierdo) = —1.65
Toma de decision:

DISTRIBUCION NORMAL
¥

0,8

0.8

.................

\ Zona d. lclptacién

B S B iy [l N

o 1 ) 3 4

-0,2

........................

Se acepta Ho.
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Conclusion de la prueba:

Existen evidencias de satisfaccion, por parte del usuario de la bota

militar, en lo referente a la durabilidad de la misma.

Variable: Satisfaccién por la comodidad de la bota.

Planteamiento de hipétesis:

Hipotesis Nula: La mayoria de los usuarios de botas militares
esta satisfecha en lo referente a la comodidad de la bota militar.

Ho: m=50%

Hipotesis Alternativa:La mayoria de los usuarios de botas militares
no esta satisfecha en lo referente a la comodidad de la bota militar.

He: m = 50%
Nivel de significanciay tipo de prueba:

El nivel de significacién asumido es 5%; y sera una prueba de

extremo izquierdo.

Seleccion del estadistico de prueba.

-
ZZP o Jp{l_mz 10.15(1_0.15)=0009
Oy Py n y 141 '
0.15—-0.5
=——— = -38.88
0.0x09

Valores criticos de la prueba:

zci{(}. 05, extremo izguierdo)= —-1.65
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Toma de decision:

DISTRIBUCION HORMAL

Zona de rechazo

; : : ; ; : : : : : : j H ; : X

. ; : : ; : : ; : ; : N

" " : —3 T T ' T T " T 2
z=-38 .88

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

Se rechaza Ho.
Conclusion de la prueba:

Existen evidencias de insatisfaccion, por parte del usuario de la bota

militar, en lo referente a la comodidad de la misma.

Variable: Satisfacciéon por el terminado de la bota.

Planteamiento de hipétesis:

Hipotesis Nula: La mayoria de los usuarios de botas militares
esta satisfecha en lo referente al terminado de la bota militar.

Ho: m= 50%

Hipotesis Alternativa:La mayoria de los usuarios de botas militares
no esta satisfecha en lo referente al terminado de la bota militar.

Haa: m= 530%
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Nivel de significanciay tipo de prueba:

El nivel de significacién asumido es 5%; y sera una prueba de

extremo izquierdo.

Seleccion del estadistico de prueba.

g =

=0.036

p-m  _ [p(L-p)_ [0.26(1-0.2¢)
%y Prd oy 141

0.26-0.5
z=——=-649
0.0386

Valores criticos de la prueba:

zci{(}. 05, extremo izguierdo)= —-1.65

Toma de decision:

DISTRIBUCION NORMAL

zoﬁa de'rechﬁzo ;

Se rechaza Ho.
Conclusion de la prueba:

Existen evidencias de insatisfaccion, por parte del usuario de la bota

militar, en lo referente al terminado de la misma.

Variable: Satisfaccidn por el tipo de forro interno de la bota.

27


http://www.pdfcomplete.com/cms/hppl/tabid/108/Default.aspx?r=q8b3uige22

Your complimentary

- use period has ended.
Thank you for using

t CO m p I ete PDF Complete.
Click Here to upgra; l

Unlimited Pages and

Planteamiento de hipétesis:

Hipotesis Nula: La mayoria de los usuarios de botas militares
esta satisfecha en lo referente al tipo de forro interno de la bota militar.

Ho: 7= 50%

Hipotesis Alternativa:La mayoria de los usuarios de botas militares

no esta satisfecha en lo referente al tipo de forro interno de la bota militar.

Haa: m= 50%

Nivel de significanciay tipo de prueba:

El nivel de significacién asumido es 5%; y sera una prueba de
extremo izquierdo.

Seleccion del estadistico de prueba.

_p-T ]p(l—p) 10.25(1_0.26)
z= _ _ ~0.03
R e TR B V7 | ¢

_G.E-ﬁ—(}.ﬁ

= —6.40
0.036

Valores criticos de la prueba:

zcia{l‘.}. 05, extremo izquierdo)= —-1.65
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Toma de decision:

DISTRIBUCION NORMAL

----------------------------------------------------------------------------------

___________ L AN N AU SOURNNOE SR NN L1 NSNS SUORURE SO SN SN SN SO S S
____________ WAL
i zona de rechazo ! zona de aceptacién
z z 5 ; s
' 3 i ! 0 1 2 3 N
2=-6.49 ; ze=-1.65 !
............................................................................. i S U S WL U AU SO AU S
-0,4

---------------------------------------------------------------------------

Se rechaza Ho.

Conclusion de la prueba:

Existen evidencias de insatisfaccion, por parte del usuario de la

bota militar, en lo referente al tipo de forro de la misma.
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CAPITULO V
5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
5.1. Conclusiones

» El desarrollo, andlisis y conocimientos de los subprocesos de la
produccién de calzado militar darén lugar a un desarrollo eficaz y
eficiente del proceso en si.

» La implementacién de normativas especificas a través de la flujo
diagramacién dardn como resultados alcanzar los objetivos
propuestos.

» La implementacién de los procesos de la creacion de valor
incidirdn positivamente en la solucion de los problemas de la
calidad de los productos.

» La capacitacion del personal sobre el proceso y sus resultados
permitird que la calidad del producto cumplan con las expectativas
de los clientes.

» Los procesos relacionados con la creacién de valor permitirq
determinar e implementar herramientas del mejoramiento continuo
al sistema de gestién de calidad de la linea de calzado.

» ElI BSC como herramienta que permite monitorear el cumplimiento
de este proceso promovera, la competencia legal, el mejoramiento
del desempefio y la motivacion del personal de la empresa.

» Al no existir descargas de afluentes liquidos o desechos solidos
que afecten a la naturaleza se estd dando cumplimiento con el
objetivo propuesto en el aspecto ambiental de respeto y cuidado de
la naturaleza.

» La implementacién de los procesos en base a requerimientos de
la Seguridad Industrial, donde se involucra también al plan de salud

permite un clima laboral sano y seguro.
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» La gestion del talento humano, en base a un diagndstico sobre
cada uno de los empleados, relacionado con conocimientos,
habilidades o destrezas y actitudes dan oportunidad después de su
analisis a tomar los correctivos necesarios para que el ambiente
laboral y productivo estén acorde con la misién propuesta por la
Empresa.

» Los procesos de soporte de valor se diseflan a partir de las
necesidades de los procesos claves que crean valor, lo que
contribuyen en el desarrollo 6ptimo del producto visual.

» Laimportancia de nueva tecnologia y conocimiento organizacional
a los procesos de soporte permite un correcto manejo de
materiales para produccion, logistica, compras, etc.

» La operacion del dia a dia de los procesos de soporte, aseguran
gque se cumplan los requerimientos de desempefio clave,
interactuando con cada uno de acuerdo a la incidencia de cada
proceso.

» El establecimiento de normas, procedimientos y reglamentos
internos hard posible la prevencién de errores en la planta de

calzado y permitird que el empleado dia a dia se vaya capacitando.
5.2. Recomendaciones

» Desarrollar un sistema o0 normativa necesaria para que
periddicamente el personal sea evaluado en base a los objetivos a
consegquir.

» Generar instructivos técnicos para cada una de las actividades y
procesos gue no generan resultados dentro de la cadena de valor,
por consiguientes permitira realizar correctivos y asi estandarizar
procedimientos.

» Realizar una auditoria de personal basada en las necesidades de
la planta de calzado de acuerdo a “Tiempos movimientos” de la

produccion.
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Retomar el proyecto de la fbrica de suelas, para evitar retrasos en
la produccion por depender de terceros.

Capacitacion constante del personal tomando en cuenta la
multiespecializacion.

Dar cumplimiento a las recomendaciones de la auditoria de medio
ambiente referente a las instalaciones de la empresa.

Realizar revisiones periddicas sobre remuneraciones del personal
de trabajadores de acuerdo a funciones, responsabilidades y
objetivos cumplidos.

Se debe desarrollar un plan de mantenimiento preventivo rutinario y
correctivo. Conviene mantener un stock de piezas de recambio
necesarios por cuanto este es uno de los factores negativos que no
permiten que la produccion cumple con los procesos en tiempos y

cantidad.
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CAPITULO VI
6. PROPUESTA DE REINGENIERIA EN CALZADO MILITAR
6.1. Mision

Fabricar calzado para uso militar, industrial, de camping, escolar y
seguridad industrial, cumpliendo con las especificaciones técnicas y los
requisitos de nuestros clientes para su satisfaccién total, y contribuir asi

con los objetivos de la Empresa.
6.2. Vision

Ser una Empresa Lider de Calzado militar e industrial, para el

Mercado Nacional y competitiva en el Regional.
6.3 Objetivos
6.3.1. Corto Plazo

» Incorporar en los procesos materiales substitutivos.
» Incrementar el nivel de productibilidad operativa.
» Cumplir los indices de gestion de calidad.

6.3.2. Largo Plazo

» Lograr el 100 % de la capacitacion del personal en los diferentes
subprocesos.

» Implementar la linea de produccién de las suelas de caucho como
parte del proceso de elaboraciéon de calzado.

» Modernizar el proceso mediante la adquisicibn de maquinaria

acorde con la tecnologia actual.
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6.4. Ambito Productivo de la linea de Produccién de Calzado

La Linea de Calzado que es parte del Complejo Industrial Fabril
Fame se dedica a la Produccion de Calzado, para uso militar, industrial,
escolar, de seguridad y de camping, brindando sesenta plazas de trabajo,

y de esta forma contribuye al desarrollo del pais.

6.5. Politicas

> Modernizar

» Implementar la cultura de calidad mediante el sistema de

» Posesionar a la empresa mediante la atencibn de nuevos

la actividad Empresarial

integrado de gestion y sistema mercadoldgico.

aseguramiento de la calidad.

mercados y logrando una alianza estratégica con capital

tecnologia y mercado.

6.6. Principios y Valores

vV V. V V V V V V

Personal comprometido y leal

Liderazgo en sus principales productos
Servicio preferencial a las fuerzas Armadas
Respeto y servicio al cliente

Mejoramiento continuo

Innovacion en procesos

Predisposicién al cambio

Etica en las relaciones Institucionales

6.7. Estrategias

» Realizar un estudio de mercado para determinar necesidades,

productos y nuevos clientes.
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» Definir un modelo de seleccién de capital humano en base a una
gestion por competencias.

» Definir los procesos productivos mediante cadena de valor

» Tener un plan de carrera para el capital humano

» Tener un plan de incentivos para el capital humano operativo

» Determinar los nuevos insumos alternativos a utilizarse en la

produccién de calzado.

6.8. Fundamentos

» Estudio de mercado para la creacién de nuevos canales de
distribucion.

» Lineas de produccién bajo lineamientos innovadores.

» Alianzas con proveedores de materia prima y con clientes locales

y regionales que aporten con una cuota de mercado significativa.

6.9. Subprocesos

6.10.

» Corte.

» Aparado.

» Armado.

» Inyectado o good year.
» Acabados.

Responsabilidades

» Cumplir con la planificacion de calzado.

» Cumplir con las Ordenes de trabajo generadas por el
Departamento de Ventas.

» Elaborar los articulos de calzado de acuerdo al disefio de la orden
de pedidos.

» Controlar tiempos de ciclo de Produccion.
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» Cumplir con los Estandares de calidad y requerimientos del
cliente.

» Verificar el cumplimiento de Estandares de produccion.

» Coordinar con disefio, control de calidad de materia prima y

control de calidad en las lineas de produccion.
7. REINGENIERIA EN LA LINEA DE CALZADO

Dentro de la linea de produccion de calzado se va adoptar la
reingenieria como una herramienta de gestion. Pero se debe estar
consciente de la reaccion al cambio que se va a suscitar dentro de esta
Empresa. Queremos aportar con estas soluciones a los retos que
imponen los clientes a las barreras que existen con la competencia y
sobre todo enfrentar los riesgos que implica profundizar en el cambio de
esta Empresa.

Al momento responsabilizamos a cada persona de una parte del
proceso y a nadie responsabilizamos del total del producto del proceso.

Esto conlleva a la organizacién de una gran infraestructura para
dirigir y controlar el trabajo.

Ademas el aprovechamiento de potencial humano estd bajo los
indices de un aprovechamiento exitoso.

El miedo al riesgo de realizar una reingenieria no nos permite
visualizar que vivimos en una época de cambio acelerado, existen
tendencias geopoliticas, sociales, econdmicas, culturales y tecnoldgicas
gue cambian con tanta velocidad que no permiten a las actuales
estructuras responder a los cambios, la reingenieria que se propone es de
una organizacién mas plana, de politicas de puertas abiertas y liderazgo
participativo.

Ante la reingenieria propuesta, estamos mentalizando a una
reaccion inmediata ante la situacion actual y sus cambios: enfocando

procesos eficientes con miras a la satisfaccion del cliente.
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Si quisiéramos referirnos a que es reingenieria podemos indicar es
comenzar de cero, es un cambio de todo o nada, es ordenar a la Empresa
en base de los procesos. Es observar los procesos desde una
perspectiva transfuncional sin perder de vista el logro de la satisfaccién
del cliente.

Debe estar consciente de que es necesario que las reglas y politicas
convencionales deben ser desechadas y adoptar nuevas por medio de los
cuales la mayor productividad sera un ente constante.

La reingenieria por tal razon es “comenzar de nuevo” buscando
agregar mayor valor hacia el consumidor final.

Hammer en 1994 define a la reingenieria como “La reingenieria es el
replanteamiento fundamental y el redisefio radical de los procesos del
negocio para lograr mejoras dramaticas dentro de las medidas criticas y
contemporaneas de desempefio, tales como costo, calidad, servicio y
rapidez”.

De este concepto debemos sacar algunas conclusiones y una de
ellas es que la base fundamental de la reingenieria es el servicio al cliente
y para lograr este objetivo debemos contar con métodos y procesos
adecuados a tal grado que el reordenamiento sea suficiente.

Hammer piensa que la gente debe estar dispuesta a iniciar con un
modo diferente en el proceso y a deshacerse de las anticuadas reglas y
organizacion, también apuntar al abandono de los viejos procesos y la
busqueda de nuevos que agreguen valor al consumidor, poniendo la
estructura y cultura de trabajo.

Al optimizar la reingenieria se debe medir en términos de resultado
del negocio, incremento de la rentabilidad, participacion de mercado,
ingresos y rendimiento. El aceleramiento en el ritmo de la vida de los
negocios nos exige que las iniciativas que desarrollemos sean capaces de
alcanzar mejoras incrementales en el rendimiento.

Segun Hammer y Champy las tres C’s: Consumidores, competencia
y cambio, son las tendencias que estan provocando estos cambios. Estas
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tres fuerzas no son nada nuevas, aunque si son muy distintas de cémo
fueron en el pasado.

Si nos centramos en la actualidad vamos a darnos cuenta que el
cliente es el ente que manda, ellos son los que proponen el producto de
consumo que ellos desean, en el tiempo que ellos quieran, como lo
guieren y en muchas ocasiones cuanto estan dispuestos a pagar y de qué
forma.

La competencia ahora se la hace de distintas formas: en base al
precio, en base a la calidad del producto, en base a la diversidad del
producto, en base al servicio que se ofrece; el internet es la nueva
tecnologia moderna que le usan ahora los competidores para llegar hacia
el consumidor por tal raz6n debemos estar preparados y conscientes de
este nuevo tipo de competencia.

Hay que poner énfasis en el cambio en todos los aspectos para
afrontar este nuevo mundo que nos exige que nos enfoquemos al cliente
en todos los aspectos que nosotros queramos llegar mejor con nuestros
productos.

Al hacer un estudio sobre la linea de calzado nos damos cuenta que
el rendimiento de la misma esta siendo igualada y en otros casos
superada por la competencia por tal razén debemos responder a esa
competencia agresiva; debemos retomar el liderazgo con un cambio
drastico para seguir mejorando y asi mantener el liderazgo.

Segun Omachumo, las ventajas de la reingenieria son:

» Mentalidad revolucionaria. Induce a pensar en grande en la
organizacion

» Mejoramiento decisivo. Cambios notables en tiempos cortos
para responder a la satisfaccién del cliente

» Estructura de la organizacion. Enfocarse a las verdaderas
necesidades del cliente

» Renovacion de la organizacion. Aumenta la participacién en el

mercado, rentabilidad y mejor posicién frente a la competencia
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» Cultura Corporativa. Ayuda a evolucionar la cultura de la
organizacion

» Redisefio de puesto. Crea empleos mas incitantes vy
satisfactorios.

De aqui podemos desprender que existen factores necesarios para
gue una reingenieria sea efectiva:

» Orientacion hacia el proceso.

» Ambicion.

» Rompimiento de reglas.

» Creatividad en el uso de la tecnologia.

Sobre la tecnologia debemos indicar que su poder no radica en
cOomo mejorar viejos procesos sino en el rompimiento de viejas reglas y la
creacion de nuevas formas de trabajar, que justamente cae en la funcion
y definicibn de reingenieria. La reingenieria no se la aplica a nivel
estratégico y tactico del negocio, se la aplica a nivel operativo.

Los padres de la reingenieria aconsejan diferentes pasos para dar
un nuevo disefo a sus procesos de operacion entre estos tenemos:

» Desarrollar la vision y los objetivos de los procesos de la

Empresa. Establecer prioridades y metas.
> ldentificar los procesos que es necesario volver a diseiar.
Identificacion de los procesos criticos, cuellos de botellas, etc.

» Entender y medir los procesos actuales.

» Reunir a las personas involucradas y organizar sesiones de

trabajo.

> Disefiar y elaborar un prototipo del proceso. Implementacién

técnica.

Las empresas deben seguir los siguientes principios para hacer una
reingenieria:

» Organizar en torno a los resultados y no a las tareas.

» Que el proceso sea diseflado por los que van a usar el producto

del mismo.
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» La tecnologia lleva a automatizar procesos y a eliminar interfaces
y vinculos.

> Incluir la labor del procesamiento de la informacién en el trabajo
real que la produce. Trasladar la informacién y las tareas.

» Considera los recursos geograficamente dispersos como si
estuvieren centralizados.

» Eficiencia e innovacion en las comunicaciones.

» Vincule las actividades paralelas en lugar de integrar sus
resultados.

» Coloque el sitio de la decision en el lugar donde se realiza el
trabajo e incorpore el control a ese proceso. Comprimir la
organizacion piramidal en plana.

La metodologia rapida de reingenieria se compone de varias
técnicas administrativas actualmente familiares como: lluvia de ideas,
andlisis de procesos, medidas de desempefo, identificacion de
oportunidades, etc. Esta metodologia se basa en cinco etapas que
permiten resultados rapidos y sustantivos efectuando cambios radicales

en los procesos estratégicos de valor agregado.
7.1. Preparacién

Definir las metas y los objetivos estratégicos que justifiguen la
reingenieria y los vinculos entre los resultados de la reingenieria y los

resultados de la organizacion.
7.2. ldentificacion

El propésito de esta etapa es el desarrollo de un modelo orientado al
cliente, identifica procesos especificos y que agregan valor.

Aqui se incluye la definicibn de clientes, procesos, rendimiento,
éxito, recursos, etc. Ademas requiere un conocimiento profundo de toda

la empresa y sus procesos.
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7.3. Vision

El propésito de esta etapa es desarrollar una vision del proceso
capaz de producir un avance decisivo en rendimiento. La visiéon del nuevo
proceso debe ser comprensible para todo el personal, describir las

caracteristicas primarias del proceso, debe ser motivadora e inspiradora.
7.4. Solucion

En esta etapa se produce un disefio técnico y un disefio cultural-
organizacional de la empresa.

La etapa de disefio técnico busca realizar la vision (etapa 3),
especificando las dimensiones del nuevo proceso.

El diseiio social necesariamente debe ser realizado al mismo tiempo
gue el técnico, pues para que un proceso sea eficaz, estos disefios deben

ser congruentes.
7.5. Transformacion

El propésito de esta etapa es realizar la vision del proceso
implementando el disefio de la etapa 4.

La reingenieria se la plantea en base de repensar y rehacer los
procesos de una organizacion en funcién de dos argumentos centrales:

» El argumento pro accién, Hammer le define como la “cufia” y que
consiste en la razén fundamental del porque gueremos o debemos
cambiar. Si no tenemos una razon poderosa, no vamos a hacer el
cambio. Mientras mas radical y contundente sea este argumento,
mas convencidos estaremos de hacer el cambio.

» El argumento provision de igual forma Hammer lo define como el
“iman” y que consiste en la vision que nos atrae, es decir el

objetivo o el ideal que estamos buscando con el cambio.

41


http://www.pdfcomplete.com/cms/hppl/tabid/108/Default.aspx?r=q8b3uige22

Cllck Here to upc

: Your complimentary

— use period has ended.
Thank you for using

t CO m p | ete PDF Complete.

Mientras mas clara sea la vision de lo que buscamos mas facilmente
nos encaminaremos hacia ello y lo lograremos. Esa vision, desde la teoria
del Caos, es un impulsor autorganizador, que permiten alinear a todos los
miembros de una organizacion hacia el mismo fin y el restablecimiento del
orden

La reingenieria, en un primer momento, es un proceso que debe
realizarse de arriba hacia abajo, es decir que debe ser iniciada por el lider
de una organizacién. Si no existe la voluntad de llevarla acabo, si no hay
decision y si no se canalizan recursos a la misma, esta no prosperara.

Pero en un segundo momento, la reingenieria requiere de un
impulso de refuerzo en sentido inverso, es decir de abajo hacia arriba, ya
gue no se involucra en la misma a todos los miembros de la organizacion,
entonces fracasara, como en el mejor de los casos la gente de abajo
trabajard en otro sentido o direccion, o en el peor se saboteara o
boicoteara el cambio.

Debemos estar conscientes que lo interesante de la reingenieria es
qgue no hay un “modelo de reingenieria”. En otras palabras: el modelo es
gue no hay modelo. Cada quien tiene que hacer su propio proyecto de
reingenieria, aunque si hay ciertos principios de valor universal que
pueden ser aplicados en practicamente todas las organizaciones, asi
mismo, hay una cierta metodologia que se puede rescatar de la
experiencia de casos exitosos.

Pero lo més importante es un cambio de mentalidad o de enfoque.
No debemos pensar ya en tareas aisladas, sino en procesos integrados.
La vision es holistica. Este es quizds el replanteamiento mas
revolucionario de la reingenieria. En pocas palabras lo que plantea de la
division del trabajo que fueron la clave de la revolucion industrial, hoy dia
ya son obsoletos. Hoy dia, lo que procede ya no es trabajar en serie, sino
en forma integrada y dinamica. En otras palabras: Debemos reintegrar

todos los procesos, verlos en forma global. La reingenieria no se trata de
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cambios graduales o incrementales, se trata de cambios radicales y

totales.

8. CONCEPTOS DE LA REINGENIERIA PARA ANALIZAR Y
ORIENTAR

» Consiste en empezar de cero en una hoja en blanco.

» Consiste en cambios radicales, brutales, espectaculares.

» Esta enfocadas a procesos.

» Tiene una vision holistica.

» La division del trabajo ya no funciona.

» Es enemiga de la especializacién. Es multi especializacion.

» Se apoya en el principio de la incertidumbre (teoria del caos).

» Su herramienta principal es la destruccion creativa.

> No hay “modelo de reingenieria”. No hay un plan pre establecido.

» Lo més importante es un cambio de mentalidad o de enfoque.

» En un primer momento debe realizarse de arriba hacia abajo.

» En un segundo momento, la reingenieria requiere un impulso en
sentido inverso, de abajo hacia arriba.

» Si uno no estd convencido es mejor no hacer reingenieria.

9. PROCESOS DE CREACION DE VALOR

Los procesos claves de creacion de valor estan determinados

considerando el aporte que estos generan para la satisfaccion de los

clientes. El mapa de procesos es el resultado del analisis de las

necesidades y expectativas de los clientes.
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Gréafico N° 1

Planificacidén de la Gestion Empresarial

4 PLANITCACION DE LA GESTION EMPRESARIAL

CON EL CLIENTE
LOGISTICA
VENTAS

ENTRADA (CLIENTESU

PRODUCCION DE CALZADO

PROCESOS RELACIONADOS
INNOVACION DEL PRODUCTO
PRODUCCION CONFECCIONES
MEDIDA, MEJORA Y ANALISIS
CLIENTE SATISFECHO

GESTION DE FINANZAS Y

CONTABILIDAD INFRAESTRUCTURA

I e
INFORMACION

RECURSQOS HUMANQS

Los productos claves y los procesos para la creacion de valor
agregado son aquellos que se fabrican dentro de la organizacion, siendo
clasificados por linea productiva, cada una de estas lineas procesan sus
propios productos.

Los procesos relacionados con la creacion de valor son: Marketing
proceso relacionado con determinar las necesidades de los clientes,
innovacion del producto, proceso que analiza los nuevos requerimientos
esperados por los clientes; Logistica, proceso para evaluar, calificar
proveedores y para calificar los productos comprados, manufactura,
proceso donde se recepta las materias primas, se procesa hasta la
obtencién del producto final; Ventas, proceso donde se determina la
necesidad del cliente y donde se negocia, se entrega y factura; medida,
mejora y analisis es un proceso para determinar e implementar
herramientas del mejoramiento continuo al sistema de gestion de calidad

de la organizacion.
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Estos procesos crean valor para las organizaciones, sus clientes y
otras partes interesadas mediante la entrega oportuna de productos;
procesando materias primas aprobadas por calidad; procesando
productos innovados y siendo procesados con tecnologia apropiada.

Para los empleados garantizando estabilidad y desarrollo laboral,
sueldos y salarios competitivos; mediante capacitacion y cumpliendo las
leyes laborales. Para los accionistas cumpliendo las expectativas
esperadas; entregando rentabilidad e incrementando la imagen
corporativa. Para los proveedores adquiriendo su materia prima o
insumos. Para la comunidad incrementando fuentes de trabajo.

Se contribuye a la rentabilidad y el éxito del negocio al conocer que
los productos que se procesan en la organizacion son fruto de las
necesidades y expectativas de los clientes y terminan en su satisfaccion;
al cumplir con sus requerimientos y satisfacer sus necesidades se
convierte en sostenibilidad y garantizan la rentabilidad de la organizacion.

Al estar definidos los procesos de produccién, entonces estan
susceptibles a ser mejorados tanto en costo por procesamiento, reduccion
de tiempos innecesarios por eliminacion de actividades que no crean
valor, lo que permiten reducir costos y contribuir al aumento de uso de
capacidad instalada, reduccién de tiempos de ciclo; lo cual significa
incremento de margen de ingresos y se direccionan a cumplir objetivos y
metas esperados por la organizacion.

Estos requerimientos son entradas para el area de Mercadeo y son
procesados para determinar los requerimientos para que produccion
determine las cantidades de insumos y materias primas.

Logistica a través de la organizacion COFACE, que es entidad que
califica a proveedores de materias primas e insumos, permite incorporar
los requerimientos necesarios para ser procesados en las lineas
productivas. Al Momento este mecanismo de proveedores esta en

implantacion.
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Los requerimientos para el proceso Innovaciéon del producto,
proviene del mercadeo y es ahi donde se innova, se crea los prototipos y
se realiza las pruebas respectivas.

Los requerimientos para manufactura provienen de logistica, puesto
gue en este proceso es donde se transforman las materias primas e
insumos en producto final y mediante ventas se satisface a los clientes.

Los requerimientos para el proceso de medida, disefio y mejora,
provienen de la necesidad, luego de que el producto ha sido consumido
por el cliente y no haya satisfecho su necesidad.

Estos procesos se disefian, tomando como requisito las necesidades
de los clientes, informacion que es obtenida mediante el proceso de
mercadeo. Estas necesidades son analizadas en el Proceso de
Innovacién del Producto, donde se cumple subprocesos para su
ejecucion, tales como: Planificacion, disefio creativo, moldes preliminares,
creacion de prototipos, revision y aprobacion de prototipos, viabilidad
técnica y econdémica, aprobacion del disefio, elaboracion de la coleccion y
validacion- control de cambios del disefio. Se cumple estos subprocesos
luego de determinado el producto innovado.

Cada uno de estos subprocesos tiene su actividad y responsables
gue responden a estas expectativas.

Se realiza reunion de lideres del proceso al cual pertenece el
producto innovado. Se determina los nuevos procedimientos y se
estandariza los insumos que entran en el nuevo requerimiento.

Se da a conocer al Responsable de Gestién de la Calidad, para
ingreso de nuevos estandares para Validacion y aprobacion de nuevos
procedimientos.

Es necesaria la capacitacion de los nuevos procesos a todos los
involucrados, con el propésito de tener eficacia en el producto final.

La empresa incorpora nueva tecnologia y conocimiento

organizacional en el disefo de estos procesos, mediante la
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capacitacion permanente de todos los que intervienen en los procesos
gue crean valor.

Dentro del proceso de innovacion del producto de la organizacién,
se encuentran actividades que permiten cumplir con las nuevas
expectativas.

Eventualmente se contrata disefiadores de los productos afines de
la organizacion, quién comunica sobre la existencia de nuevos modelos
gue cumplen con las expectativas del cliente.

La tecnologia necesaria es analizada de acuerdo a las necesidades
de los nuevos requerimientos que exige el disefio, la que es coordinada
con la matriz y cumplida con el proceso de adquisiciones.

La renovaciéon de la maquinaria se da por la obsolescencia de la
magquinaria.

Los proveedores de tecnologia, informan sobre nuevas maquinas de
punta que se encuentran disponibles en el mercado, con el objeto de
mejorar los procesos productivos y tener un mejor producto.

El responsable del Proceso de Produccion y sus lideres, mediante
analisis de los nuevos procesos, determina el nuevo flujo- diagramacion,
donde se define el tiempo de ciclo y capacidad instalada para el nuevo
proceso.

Se esta implantando un formato VACE (valor agregado al cliente),
en donde se analiza los subprocesos que intervienen en los procesos
productivos y conocer las actividades que crean valor a los productos y
eliminar las que no crean valor. Donde ademas se determina la flujo
diagramacién que sigue la linea productiva y conocer donde se genera
los nuevos subprocesos gque se ha diseflado y determinar la
productividad, control de costos, capacidad instalada, tiempo de ciclo y
eficiencia.

El Sistema de Gestion de Calidad (SGC), mediante su proceso de
Innovacion del Producto, cumple sus subprocesos para el cumplimiento

de estos objetivos.
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El responsable del Proceso de Produccién y sus lideres, siguen los
nuevos procedimientos del Sistema de gestion de la calidad, que incurren
en los nuevos procesos, para la obtencién de mejores resultados.

Posteriormente el proceso es monitoreado mediante el BSC.

Cuando no cumple las expectativas esperadas, se crean planes de
accion para corregir.

Para cumplir con los requerimientos se da inicio de acuerdo a las
necesidades del cliente, actividad que se realiza en base a
procedimientos para asegurar se cumpla las expectativas del cliente.

El sistema de costos, involucra todos aquellos que esta
relacionados con el nuevo requerimiento; esto es tecnologia que
interviene, materias primas e insumos, tiempos de cada uno de los
subprocesos, el cual estd sujeto a cambios luego de que se pueda
mejorar y estandarizar, como también las horas-hombre necesarias para
ejecutar los subprocesos y determinacion de tiempo de ciclo.

Los procedimientos, tecnologia de la maquinaria y estandares,
permiten la reduccion de tiempos improductivos y optimizar los recursos
gue intervienen en los nuevos requerimientos.

El responsable de Produccién, en coordinacién con los lideres,
realizan seguimiento de los nuevos requerimientos, desde el inicio hasta
el fin de sus procesos, haciendo cumplir sus procedimientos definidos.

Dentro del aspecto ambiental, dado a la naturaleza de los productos
gue se procesan, se cumple con la legislacion vigente del Distrito
Metropolitano del Canton Rumifiahui, que para el caso de la
Organizacién, no existe descargas de efluentes, desechos sélidos
toxicos; lo que facilita su procesamiento de los nuevos requerimientos.

Luego de haberse ejecutado los requerimientos de prueba, el
Responsable de Produccién, en conjunto con los Lideres de los
procesos, realizan una inspeccién de los nuevos requerimientos,
comparandolo con los esperados; si existe desviaciones, este esta sujeto
a modificaciones a fin de reducir defectos o reproceso, pérdida por
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requerimientos no conformes, tomando las acciones adecuadas para la
mejora del requerimiento y reducir tiempo de ciclo, costos, lo que influye
en tener mayor rentabilidad para la Empresa.

Comprobado de que cumplan las expectativas el nuevo
requerimiento, en la planificacion de produccion, el nuevo proceso cuenta
con los equipos y maquinas necesarias para su produccion, ademas de
los procedimientos establecidos, que garantizan tener eficacia de los
productos nuevos. Como consecuencia de la planificacion, se genera
las compras de los insumos, materias primas de acuerdo a cantidades
gue requiere el cliente.

Estos insumos y materias primas, son soportados, modificados y
corregido alteraciones por los lideres de los procesos productivos hasta
gue se de cumplimiento al plan propuesto.

Para que el producto o requerimiento llegue hasta el consumidor, se
sigue el proceso en orden sistematico u ordenado de acuerdo al Mapa
de Procesos.

Control de calidad intervienen en el cumplimiento de los requisitos
de la materia prima, en proceso y en producto terminado.

Mediante l|a toma de decisiones para las acciones correctivas o
preventivas.

Las medidas internas de estos procesos, se lo puede identificar en
el BSC, Balance Score card; en donde se identifican los objetivos,
indicadores y metas que no cumplen los resultados esperados; Cuando
no cumplen estos resultados, estos indicadores requieren de planes de
accion para corregir sus desviaciones.

Los insumos del consumidor proveedor y socio son considerados
como entradas para los procesos clave de la organizacién. De estas se
obtiene las fuerzas impulsoras que se convierten en objetivos
estratégicos.

Por ser los procesos un conjunto de actividades, donde los insumos

son transformados, utilizando recursos y apoyados por procedimientos
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estandarizados y mediante control, estos se convierten en productos o
salidas para el consumidor, que es canalizada por Ventas y Servicio al
Cliente.

Se mejora los procesos de creacion de valor para lograr un buen
desempeno, reducir la variabilidad para mejorar productos y servicios y
para mantener los procesos actualizados por las necesidades del negocio
y las directrices mediante:

» Ingreso de los indicadores de acuerdo a frecuencia en el BSC,
por parte de los responsables, con el objeto de monitorear los
resultados.

> Elaboracion de planes de accién que permiten mejorar los
resultados; estas acciones estan bajo la responsabilidad de el
Responsable de los procesos y de los Lideres.

» Mediante reportes de evaluaciéon de Gestion por parte de la
Gerencia de Operaciones.

» Mediante el proceso de Innovacién de los Productos, se cumple
nuevas necesidades y expectativas de los clientes.

» Cumplimiento de plan de produccién.

» El Sistema de Gestibn de Calidad, incorpora estos nuevos
procesos en el Manual de Procesos para conocimiento y uso de
la organizacion.

Los procesos de soporte se disefian a partir de las necesidades de
los procesos clave que crean valor. Estas necesidades son expresadas
en reunién de staff, la cual es difundida a todos los integrantes en
presencia del Gerente General. Se analiza la necesidad entre los
presentes y se aprueba los nuevos requerimientos de procesos de
soporte. La gerencia general da a conocer a la Matriz oportunamente
para su aprobacién. Una vez aprobado, el Sistema de Gestion de la
Calidad (SGC), actualiza el Manual de Procesos con el nuevo proceso

de soporte para uso y conocimiento de la organizacion.
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La organizacién incorpora nueva tecnologia y conocimiento
organizacional a los procesos de soporte, mediante los requerimientos
de los procesos clave de creacion de valor, tales como Software SIAF,
para correcto manejo de materiales para produccioén, logistica, compras.

El BSC (Balance Score Card), para el control y monitoreo de
indicadores de gestidon de la organizacion; Software de documentacién y
al momento esta en proceso de implementacion el ERP. Necesarios los
proveedores entregan informacion en cuanto a nuevas tecnologias en
magquinaria para la produccion y en nuevas materias primas e insumos.

Factores de tiempo de ciclo, productividad, control de costos,
eficiencia y efectividad en el disefio de estos procesos de soporte, son
incorporados en base a los requerimientos de cada uno de estos
procesos.

Dentro del aspecto ambiental y dado a la naturaleza de los
productos que se procesan, no existen descargas de efluentes liquidos,
desechos sdlidos, que afecten al medio ambiente.

Los procesos de soporte tienen sus propios objetivos e indicadores
de gestion, que son monitoreados por los responsables de estos
procesos. El BSC (Balance Score Card), es una herramienta que permite
monitorear el desempefio de estos procesos.

La organizacion implementa todos los procesos de soporte cuando
cumplen con los requerimientos validados por el Sistema de Gestion de
Calidad.

El proceso de RRHH, implementa estos requerimientos en base a
cumplimiento de sus objetivos.

El proceso de Finanzas, implementa estos procesos en base a
requerimientos de control interno.

El proceso de Tecnologia de la Informacién, implementa estos
procesos en base a facilitar la entrega de informacion a todos los

procesos de la organizacion.
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El proceso de Infraestructura, implementa estos procesos en base a
necesidad de requerimientos de la Seguridad Industrial, donde involucra
un plan de Salud y Seguridad Industrial para la organizacion; del
Mantenimiento de la maquinaria para asegurar el cumplimiento del
disefio mediante uso de técnicos especializados en cada linea
Productiva y de la Metrologia de los equipos para la obtencion de
mediciones correctas

La operacion del dia a dia de los procesos de soporte, aseguran
gque se cumpla los requerimientos de desempeiio clave, interactuando
con cada uno de acuerdo a la incidencia de cada proceso clave como se
muestra en la matriz de interrelacién de la organizacion.

Las medidas de los procesos de soporte se reflejan en el BSC de
cada uno de los procesos. Mensualmente son ingresados los resultados
obtenidos durante la gestion.

Cuando no son los esperados se toma las acciones correctivas
mediante la creacion de planes de accidén que permitira mejorar dentro del
periodo establecido.

La Matriz, mediante la Gestion de Operaciones analiza y da
seguimiento en la revision de los indicadores y oportunamente emite

observaciones a cumplirse.
10. REQUISITOS DE LOS CLIENTES

La empresa utiliza los insumos de los clientes internos (empleados
de la organizacidn), a través de sugerencias emitidas por los empleados
y que es canalizada por los responsables de los procesos, quien
posteriormente se da a conocer en reunién de staff para ser analizadas y

tomar una decisién por parte de la Gerencia General.
11. REQUISITOS DE LOS PROVEEDORES

Cuando la organizacion requiere de un proceso de soporte externo,

se realiza el tramite respectivo para la tercerizacion.
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La empresa comparte responsabilidades en cuanto a Némina para
laborar en la organizacion, auditoria externa mediante coordinacion con la
Matriz, servicio de alimentacion, transporte, mantenimiento de equipos y
magquinas si lo requiere. El Sistema de Gestion de Calidad mediante el
Manual de Procesos, dispone un método para tercerizacién, cuyo
procedimiento se evidencia en el manual de procesos.

Estos procesos de soporte contribuyen a optimizar tiempo y
recursos en beneficio de la organizacion: Se evidencia con la entrega
oportuna de los pedidos a tiempo; con cumplimiento de los requisitos

exigidos por los clientes.
12. REQUISITOS DE LOS SOCIOS

Los resultados financieros son importantes para el directorio de la
empresa matriz, ya que espera mejores réditos de sus inversiones.

Se minimizan los costos totales asociados con inspecciones,
pruebas y auditorias de proceso de soporte, porque algunos procesos se
tercerizan, ahorrando recursos de: tiempo mediante la entrega oportuna
de los pedidos.

El proceso de soporte de infraestructura en la cual esta el Control
de Calidad, realiza las pruebas, las inspecciones y auditorias, tanto en los
productos fabricados en la planta como en los tercerizados.

13. INSPECCION SOBRE EL PROCESO DE PRODUCCION

La inspeccion dentro del proceso productivo, se registra al diario en

cada una de las lineas de produccion segun formatos ya establecidos.

14. INSPECCION SOBRE EL PRODUCTO TERMINADO O
INSPECCION FINAL

Este procedimiento se refiere a la revision sobre el producto

terminado antes del embalaje del mismo en donde se filtran los Ultimos
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defectos que podria tener un producto. Esta inspeccién se la realiza sobre

el 100 % de la produccién.

15. AUDITORIAS DE MEDIDAS Y CALIDAD

Se realizan inspecciones mediante muestreo para verificar medidas
y calidad, cuando el producto es estandar (a talla), para esto se utilizan
tablas AQL las cuales permitirdn determinar si el lote es rechazado o
aprobado. En esta inspeccién se analizan los siguientes parametros:
» Defectos de confeccion (costuras en mal estado, piezas mal
ensambladas).
» Medidas, comparadas con los cuadros de medidas emitidos por
el departamento de disefio.
» Tonalidad del cuero.
» Defectos del cuero (fallas del cuero).
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Gréfico N° 7
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Extraer las hormas

Pulir plantas de
caucho

Poner las
plantillas

hilos
Quitar las pegas del
calzado

Abrillantar
as bota

Lacar con soplete
las botas
Colocar los
cordones

Hacer filas
de 10 pares

Embalar en
las cajas
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Gréfico N° 8

SUB PROCESOS PARA LA PRODUCCION DE BOTAS DE SELVA “TIWINZA”

SUBPROCESOS PARA LA PRODUCCION DE BOTAS DE SELVA "PATUCA"

PROCESO CORTE | PROCESO APARADO ‘ PROCESO ARMADO PROCESO GOODYEAR ‘ PROCESO ACABADOS
Urlar los cortes Lijado de la planta
o o limpiado
ementar las
Cortar las capelladas , Numerar y Destaliar ias '*@ Lijado de la entresuela ——
talones y orejas EN codificar las alos dos lados y Entintar las
CUERO y forros en TELA i capelladas y Clavar las salpas limpiado botas
ANA talones en las hormas T

Colocado de pega

Cortar las cafias, (EN
LONA), tiras laterales , tira

Cortar las planchas de
BONDEX en salpas

collarin y tira para unién
de las cafias, EN TIRA
REATA.

Cortar las planchas de
GERSOL en

contrafuertes y punteras

Desbastar los
contrafuertes y
punteras

)

Costurar las cafias
DE LONA, en zig-zag

Rivetear las cafias y
Costurar las reatas
los costados
Costura de la reata
de collarin

Costura de la oreja
externa a la cafia

Costura del forro del

talon (interno)

Costura del talon
Externo

Colocar lapega enla

oreja interna y externa

Pegar las orejas a
la cafias

Costurar las cafias con
las capelladas (UNION
de PIEZAS)

Costurar las orejas internas

y externa y recortar los
sobrantes

costura de la cafia con
las capelladas
(REMATADO)

Colocar los ojalillos
sobre las orejas de

Marcar posicion
para colocar
respiradero

Pegar los forros a
las capelladas

Perforar y
colocar los
respiraderos

Costurar las
capelladas a los
fuelles

Cementar los
contrafuertes
Pegar los
contrafuertes
Premoldaer los
cortes

Cementar las
punteras y

Asentar el armado
cortar sobrantes

Pasar en tunel
del horno

Cardar la flor del
cuero de la planta
Pasar en tunel del
CHILLMASTER

Sacar los clavos

en la entresuela
(lado interno)

Colocado de
pega en la salpa
Pegado de la
entresuela y la salpa
Extraer la horma
del armado
Segundeado de la
salpa y la entresuela
Poner la horma
en el armado

Colocado de Colocado de
pega enla pegaen la
entresuela (lado planta de
externo) caucho

W_ﬁn

Reactivar las pegas de la
planta y entresuela previo
ala prensada

Prensado de las
plantas contra la
entresuela del armado

Extraer las hormas
Pulir plantas de
caucho

Poner las
plantillas

Quemar los
hilos

Quitar las pegas del
calzado

Abrillantar

Lacar con soplete
las botas

Colocar los
cordones

Hacer filas
de 10 pares

Embalar en

las cajas

FIN
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Gréfico N° 9

PROCESO CORTE

OBJETIVO. Cortar las piezas que se requiere para la fabricacion de botas
de uso militar, de acuerdo a la disposicion de corte en el cuero

PARTE DEL LOMO

PARTE DEL LOMO

PARTE DE LA FALDA

PARTE TRASERA

PARTE CUELLO

LENGUETAS DEL TAFILETE
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Gréfico N° 10

DISPOSICION DE LOS CORTES EN EL CUERO

TIRAS

. hoja de la falda

PLANTILLAS

CAPELLADAS

hoja de la falda
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Gréfico N° 11

TIEMPO DE CICLO

PRODUCTOS QUE SE PROCESAN

VARIABLES BOTA DE SELVA PATUCA BOTA TIWINZA
PRODUCCION 500 PARES 600 PARES
OPERATIVOS 60 48

TIEMPO DE CICLO

35,58 Minutos

28,91 Minutos

TIEMPO TOTAL OPERATIVO

28800 Minutos

23040 Minutos

TOTAL HORAS- HOMBRE / DIA

480 Horas - Hombre

384 Horas - Hombre

INDICE DE VALOR AGREGADO

81,64%

79,85%

CAPACIDAD INSTALADA

78,67%

79,90%
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COMPLEJO INDUSTRIAL HOLDINGDINE S.A. PLANTA DE CALZADO

ANALISISTECNICO DE LA MAQUINARIA'Y EQUIPOS DE APOYO EN TOTAL

SUBPROCESO CORTE

ANO DE ANOS DE ESTADO DE LAS CAPACIDAD DE RENDIMIENTO
MAQUINAS Y EQUIPOS DE APOYO " ;(;)U[\)‘hi\%\ " MARCA MODELO SERIE |FABRICACIO| TRABAJO HASTA| MAQUINAS A FECHA OLFI)EE:,\(ISDA(EZTDBA PRODUCCION DELA 2535 :f CZI(%I\; ACTUAL DE LA
N EL 2007 JULIO 2007 MAQUINA MAQUINA ENEL 2007

TROQUELADORA HIDRAULICA "SVIT" C1 St 06135/EA4 153728 1960 a BUENA ENPROCESO 160 10 75,00%
TROQUELADORA HIDRAULICA "SANDT" C2 SANDT 406 72624 1960 a BUENA ENPROCESO 160 0 75,00%
TROQUELADORA HIDRAULICA "USM" C3 USM B 91 1960 a BUENA ENPROCESO 160 0 75,00%
TROQUELADORA HIDRAULICA "USM" C4 USM B 4976 1960 a BUENA ENPROCESO 160 0 75,00%
TROQUELADORA HIDRAULICA "USM" 5 USM B 4918 1960 a BUENA ENPROCESO 160 10 75,00%
TROQUELADORA HIDRAULICA "USM" C6 USM B 4998 1960 a BUENA ENPROCESO 160 0 75,00%
TROQUELADORA DE PUENTE "MOENUS" c7 MOENUS 118605 1960 a MAL ESTADO 0
TROQUELADORA DE PUENTE HIDRAULICA TECNOSIRI 2001 6 BUENA ENPROCESO 1000 600 60,00%
DESBASTADORA DE CONTRAFUERTES "USM' C9 USM 1960 a BUENA ENPROCESO 694 600 86,46%
INUMERADORA DE PLANTILLAS "MOENUS" cu MOENUS 1960 a BUENA FUERA DE PROCESO 1000
COSEDORA O ENGRAPADORA DE CAJAS C12 MOENUS 1960 4 BUENA FUERA DE PROCESO 0
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SUBPROCESO APARADO

ARO DE AROS DE ESTADO DE LAS CAPACIDAD DE RENDIMIENTO
MAQUINAS Y EQUIPOS DE APOYO v fgj;ﬁ\% A MARCA MODELO SERIE FABRlNCAmo TRABEALJZOO 0H7ASTA MAQLJJE\JSS 2) 0F7ECHA OLFI,EE:NCE;?ZEANDIE)A PROD’\lei((;ISIzADE LA :2?5 :Lcc;(%r\; - c?SlLL/iALEzEEt/; wor

DESTALLADORA "MOENUS" Al MOENUS 4266 701926 1960 4 BUENA ENPROCESO 870 600 68,97%
DESTALLADORA "FORSTCHIRTT" A2 FORSRCHIRT 5117 1960 4 BUENA ENPROCESO 870 600 68,97%
NUMERADORA DE CORTE "WSK" A3 WSK FF-1 (31257-2 1975 32 BUENA ENPROCESO 2000 600 30,00%
APLICADORA DE PUNTERAS "USM' M USM BTA 389BR P-6465205 199 12 MAL ESTADO 0

APARADORA ZIG-ZAG "PFAFF" (1 AGUJA) AS PFAFF 138-5/21-85 1296769 1960 4 MAL ESTADO 0

APARADORA ZIG-ZAG "SEIKO" (1 AGUJA) A33 SEIKO L22-990-2 2002 5 BUENA ENPROCESO 1200 600 50,00%
MARCADORA SELLO MAGNO "CALINCEN' A6 CALINCEN | oo 9821046 1999 8 BUENA FUERA DE PROCESO 1000 0,00%
APARADORA COSTURA RECTA "PFAFF" (2 AGUJAS) AT PFAFF 144-344/01-BL 128122 1960 4 BUENA ENPROCESO 720 600 83,33%
APARADORA COSTURA RECTA "BROTHER" (1 AGUJA) A8 BROTHER DB2-B763-5 K72715232 1960 4 BUENA ENPROCESO 720 600 83,33%
APARADORA COSTURA RECTA "PFAFF" (2 AGUJAS) A9 PFAFF 544-944/01CLMIN_ | 731277 1960 4 BUENA ENPROCESO 70 600 83,33%
APARADORA COSTURA RECTA "PFAFF" (2 AGUJAS) AL0 PFAFF 144-944/01BL 723063 1960 4 BUENA ENPROCESO 70 600 83,33%
DOBLADORA DE CUERO "ELLEGI" All ELLEGI GL-15-RA 76335 1998 9 BUENA FUERA DE PROCESO 70

APARADORA COSTURA RECTA "PFAFF" (2 AGUJAS) A12 PFAFF 144-4/01B1 511251 1960 4 BUENA ENPROCESO 70 600 83,33%
APARADORA COSTURA RECTA "PFAFF" (2 AGUJAS) Al3 PFAFF 144944/01-BL 124594 1960 4 BUENA ENPROCESO 70 600 83,33%
APARADORA COSTURA RECTA "PFAFF" (1 AGUJA) Al4 PFAFF 193-4/01-DL 552942 1960 4 BUENA ENPROCESO 720 600 83,33%
APARADORA COSTURA RECTA "PFAFF" (2 AGUJAS) ALS PFAFF 144-944/01-BL 733590 1960 4 BUENA ENPROCESO 720 600 83,33%
APARADORA COSTURA RECTA "PFAFF" (2 AGUJAS) ALf PFAFF 144-944/01-BL 723062 1960 4 BUENA ENPROCESO 720 600 83,33%
APARADORA COSTURA RECTA "PFAFF" (1 AGUJA) AlT PFAFF 34705/03-BL 193364 1960 a BUENA ENPROCESO 720 600 83,33%
APARADORA COSTURA RECTA "PFAFF" (1 AGUJA) Al8 PFAFF 463-944/01-CL 1270580 1960 4 BUENA ENPROCESO 720 600 83,33%
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SUBPROCESO ARMADO Y MONTAJE

MAQUINAS Y EQUIPOS DE APOYO " ACQ?J["‘N‘Z‘;‘ A | MarcA MODELO SERIE FA/;NR?CEEIO TRA/;%)S EESTA M/ESLTJI/?\IEI)XCS) [j\EFLEACSHA Cﬁ;g:gi’ziNDEA PRggEécclfc))AND[?EE LA ig?ﬁ:fggs /?(ST’\‘L?M[E)ETLCI)\
N EL 2007 JULIO 2007 MAQUINA MAQUINA EN EL 2007

APLICADORA DE LATEX "OVER MEC’ RS OVERMEC 02 5 MAL ESTADO

MOLINO DE P.V.C. 'FOREMOST" RaL FOREMOST SHD-H P 1960 q BUENA EQUIPO DE APOYO 70 600 £3,33%
INYECTORA DESMA" R0 DESHA 7504 PoAdsio26t| 1960 q BUENA ENPROCESO 660 600 %091%
INYECTORA TIENKANG" RY7 TIENKANG 0 5 BUENA ENPROCESO 600 400 66,675
CLAVADORA DE TACOS "MOENUS” 6L MOENUS 13% 7034 | 1960 q BUENA ENPROCESO 600 400 66,67%
COLECTOR DE POLVO "CALINCEN G3 CALINCEN 1960 q BUENA EQUIPO DE APOYO 70 600 £3,33%
PULIDORA DE PLANTAS "LANDIS' (PAULINA) G4 LANDIS FMAQOLINE 05 1960 q BUENA ENPROCESO 600 400 66,675
ABRILLANTADORA "LANDIS' (PAULINA) G5 LANDIS FMAQOLINE 05 1960 q BUENA ENPROCESO 600 400 66,67%
COLECTOR DE POLVO "CALINCEN' G CALINCEN 1960 q BUENA EQUIPO DE APOYO 70 600 £3,33%
LIJADORA 0 PULIDORA"CALINCEN' 67 CALINCEN 1996 1 BUENA ENPROCESO 30 20 66,67%
LIJADORA 0 PULIDORA MOENUS c8 MOENUS 150F 00 | 1960 q BUENA ENPROCESO 30 20 66,67%
COLECTOR DE POLVQ "SCHON' 69 SCHON 1960 q BUENA EQUIPO DE APOYQ 70 600 £3,33%
CARDADORA - LIJADORA 'USH" 610 USH E 83 1960 q BUENA ENPROCESO 30 0 66,67%
SECADORA DE PLANTAS "CALINCEN" Gl CALINCEN sic 1960 q BUENA ENPROCESO 600 400 66,67%
PRENSADORA DE PLANTAS 'MOENUS” GI5 MOENUS | PERKEAIR9 | w7t | 190 q BUENA ENPROCESO 600 400 66,67%
REACTIVADORA DE PEGA"CALINCEN" 616 CALINCEN sic 1985 2 BUENA ENPROCESO 600 400 66,67%
ACELERADOR DE AIRE "CALINCEN' 617 CALINCEN siC 1975 2 BUENA EQUIPO DE APOYO 70 600 £3,33%
PRENSADORA DE PLANTAS ‘BAVF" 63 BANF P2 e L 5 BUENA ENPROCESO 600 400 66,675
PRENSADORA DE PLANTAS "SVIT” 6 sviT 1996 1 BUENA FUERA DE PROCESO

DESHORMADORA "ALBEKQ" 618 ALBEKO sic 19518 1960 q BUENA ENPROCESO 70 600 £3,33%
EXTRACTOR DE GASES "CALINCEN" 619 CALINCEN s 1985 2 BUENA EQUIPO DE APOYO 70 720 10000%
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ANO DE ANOS DE ESTADO DE LAS CAPACIDAD DE RENDIMIENTO
MAQUINAS Y EQUIPOS DE APOYO CoDIGo MARCA MODELO SERIE [FABRICACIO|TRABAJO HASTA| MAQUINAS A FECHA OPERANDOENLA PRODUCCION DELA PRODUCCION ACTUAL DELA
MAQUINARIA LINEA CALZADO ACTUAL 2007
N EL 2007 JULIO 2007 MAQUINA MAQUINA EN EL 2007
MOLINO DE P.V.C. "FOREMOST" RL FOREMOST SHD-2H 467 1960 I BUENA EQUIPO DE APOYO 10 600 83,33%
|\NYECTORA ‘DESMA" R20 DESMA 15204 PSA45I2261) 1960 I BUENA ENPROCESO 660 600 90,91%
|\NYECTORA "TIENKANG" R27 TIENKANG 2002 5 BUENA ENPROCESO 600 400 66,67%
Cuadro N° 6
ANO DE ANOS DE ESTADO DE LAS CAPACIDAD DE RENDIMIENTO
MAQUINAS Y EQUIPOS DE APOYO CoDIGO MARCA MODELO SERIE [FABRICACIO | TRABAJO HASTA| MAQUINAS A FECHA OPERANDOENLA PRODUCCION DELA PRODUCCION ACTUAL DELA
MAQUINARIA LINEA CALZADO ACTUAL 2007
N EL 2007 JULIO 2007 MAQUINA MAQUINA EN EL 2007

CLAVADORA DE TACOS "MOENUS" Gl MOENUS 4386 701934 1960 47 BUENA ENPROCESO 600 400 66,67%
COLECTOR DE POLVO "CALINCEN" G3 CALINCEN 1960 47 BUENA EQUIPO DE APOYO 720 600 83,33%
PULIDORA DE PLANTAS "LANDIS" (PAULINA) G4 LANDIS FM400LINE 605 1960 47 BUENA EN PROCESO 600 400 66,67%
ABRILLANTADORA "LANDIS" (PAULINA) G5 LANDIS FM400LINE 605 1960 47 BUENA ENPROCESO 600 400 66,67%
COLECTOR DE POLVO "CALINCEN" G6 CALINCEN 1960 47 BUENA EQUIPO DE APOYO 720 600 83,33%
LIJADORA O PULIDORA "CALINCEN" G7 CALINCEN 1996 11 BUENA ENPROCESO 300 200 66,67%
LIJADORA O PULIDORA "MOENUS" G8 MOENUS 4252F 701940 1960 47 BUENA ENPROCESO 300 200 66,67%
COLECTOR DE POLVO "SCHON" G9 SCHON 1960 47 BUENA EQUIPO DE APOYO 720 600 83,33%
CARDADORA - LIJADORA "USM" G10 USM E 863 1960 47 BUENA ENPROCESO 300 200 66,67%
SECADORA DE PLANTAS "CALINCEN" Gl4 CALINCEN SIC 1960 47 BUENA ENPROCESO 600 400 66,67%
PRENSADORA DE PLANTAS "MOENUS" G15 MOENUS PERKLEA 1329 117257 1960 47 BUENA EN PROCESO 600 400 66,67%
REACTIVADORA DE PEGA "CALINCEN" G16 CALINCEN SIC 1985 22 BUENA ENPROCESO 600 400 66,67%
ACELERADOR DE AIRE "CALINCEN" G17 CALINCEN SIC 1975 32 BUENA EQUIPO DE APOYO 720 600 83,33%
PRENSADORA DE PLANTAS "BAMF" G23 BAMF PB2 01-A-209 2002 5 BUENA EN PROCESO 600 400 66,67%
PRENSADORA DE PLANTAS "SVIT" G24 svIT 1996 1 BUENA FUERA DE PROCESO
DESHORMADORA "ALBEKO" G18 ALBEKO SIC 496-18 1960 47 BUENA EN PROCESO 720 600 83,33%
EXTRACTOR DE GASES "CALINCEN" G19 CALINCEN SIC 1985 22 BUENA EQUIPO DE APOYO 720 720 100,00%
SEGUNDEADORA "MOENUS" 1278 G20 MOENUS TANDEM 1278 113353 1975 32 MAL ESTADO 0
DESTRONCADORA - LIJADORA "MOENUS" G21 MOENUS TELLURA1361 116652 1960 47 BUENA ENPROCESO 300 200 66,67%
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ANO DE ANOS DE ESTADO DE LAS CAPACIDAD DE RENDIMIENTO
MAQUINAS Y EQUIPOS DE APOYO v ACQ%[‘)‘N(Z%I A MARCA MODELO SERIE FABRI’\(IZACIO TRABEALJZO0 (I)-I7/-\STA MAQI:]JB\ILAB 2/?) (I):?ECHA OI_FIJEIFEQ//-\\,\(l:i(EZEANDl(_)A PRODthigIL?lmADE LA ;2?5:5 (;l(()'i)g " é\LiLL:\ALEzitAz .
CEPILLADORA - ABRILLANTADORA 'LANDIS"Y LACADORA 613 LANDIS SC 1980 i BUENA ENPROCESO 1) il 833
(QUEMADORA DE HILOS "PIDIGI 62 PIDIG ) 5 MALESTADO 0
SEGUNDEADORA USH" (BRASL) 6l USHBRASIL (5150 1989 19% ! BUENA ENPROCESO 1 il 8:3%%

TOTAL MAQUINAS Y EQUIPOS EXISTENTES ENLA PLANTA DE CALZADO = {14
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ANO DE ANOS DE ESTADO DE LAS CAPACIDAD DE RENDIMIENTO
MAQUINAS Y EQUIPOS DE APOYO Mf&%i%m MARCA MODELO SERIE |FABRICACIO|TRABAJO HASTA| MAQUINAS A FECHA CT_'TSEAA,\éI)A?ZiNDIE)A PRODUCCION DE LA :E‘?LIJ):LCCZE;J,\?‘ ACTUAL DE LA
N EL 2007 JULIO 2007 MAQUINA MAQUINA EN EL 2007
SEGUNDEADORA "MOENUS" 1278 G MOENUS TANDEM 1278 11333 1975 32 MAL ESTADO 0
DESTRONCADORA - LIJADORA "MOENUS" G2 MOENUS TELLURA1361 116652 1960 47 BUENA EN PROCESO 300 200 66,67%
CEPILLADORA - ABRILLANTADORA "LANDIS" Y LACADORA 613 LANDIS SIC 1960 47 BUENA EN PROCESO 720 600 83,33%
(QUEMADORA DE HILOS "PIDIGI" G2 PIDIGI 2002 5 MAL ESTADO 0
Cuadro N°9
ANO DE ANOS DE ESTADO DE LAS CAPACIDAD DE RENDIMIENTO
MAQUINAS Y EQUIPOS DE APOYO MACQ?JDH‘\IGAOR\A MARCA MODELO SERIE |FABRICACIO|TRABAJO HASTA| MAQUINAS A FECHA CT_FI’SE:’\(‘:[:\?ZEANDIE)A PRODUCCION DE LA iz?g:figs ACTUAL DELA
N EL 2007 JULIO 2007 MAQUINA MAQUINA EN EL 2007
IMESA DE DOBLAR FLEJE 1 USM 1980 2 BUENA EQUIPO DE APOYO
EQUIPOS DE APOYO QUE ESTANEN MALESTADO
IMESA DE MARCAR FLEJE M2 USM 1980 2 BUENA EQUIPO DE APOYO
DEBIDOA CUMPLIMIENTO DEVIDAUTIL Y TIEMPO
SOLDADORA MILLER M3 CENTURY HJ117118 1990 17 BUENA EQUIPO DE APOYO DE TRAB A JO
ESMERIL DE BANCO M4 WEG 199 17 BUENA EQUIPO DE APOYO
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CARPINTERIA

coDIGo ANO DE ARNOS DE ESTADO DE LAS OPERANDO EN LA CAPACIDAD DE PRODUCCION RENDIMIENTO

MAQUINAS Y EQUIPOS DE APOYO MAQUINARIA MARCA MODELO SERIE FABRII\(‘:ACIO TRABEiJ;JgfsTA MAQljll;\lljg 2AO[IJ:7ECHA LINEA CALZADO PROD,\lji(éIUOIEADE LA ACTUAL 2007 MAS&LiALEZEEt2007
MESA DE DOBLAR FLEJE ML Us 1980 il BUENA EQUIPO DE APOYO EQUIPOS DE APOYO QUE PERMITEN
MESA DE MARCAR FLEJE M2 USM 1980 2 BUENA EQUIPO DE APOYO MANTENER EN Dl SPON |B”—|DAD LAS
SOLDADORA MILLER M3 CENTURY HJ117118 1990 7 BUENA EQUIPO DE APOYO MAQUlNAS QUE SE ENCUENTRAN EN

PROCESO
[ESMERIL DE BANCO M4 WEG 1990 17 BUENA EQUIPO DE APOYO
Cuadro N° 11
CISTERNA DE AGUA
MAQUINAS Y EQUIPOS DE APOYO MAGUINARIA MARCA MODELO SERIE FAABNR(I:?ADEIO TRAABEZI;])ZOSOE;STA MAESLE@EE :AEOF}ACSHA OLF;EEAANCZ?ZEAND;A PRgAD’\PL;IIAi((gIEIA::‘lZDDEE LA :2?5 :LCCZ'(%'\; - gﬁ;:{%gtogow
EQUIPOS DE APOYO QUE PERMITEN MANTENER EN
BOMBA DE AGUAMYERS (EN CISTERNA DE AGUA ) BA ACUATEC 199 15 BUENA EQUPODEAPDYO | DISPONIBILIDAD LAS MAQUINAS QUE SE ENCUENTRAN EN
DDACECA
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CAMARA TRANSFORMACION

ANO DE ARNOS DE ESTADO DE LAS CAPACIDAD DE RENDIMIENTO
MAQUINAS Y EQUIPOS DE APOYO MAC(;)UDH‘\?A%\A MARCA MODELO SERIE FABRICACIO| TRABAJO HASTA| MAQUINAS A FECHA OLFI'EE:NCIZ(EZEANDIE)A PRODUCCION DE LA 221?5:5(;'(%,\; ACTUAL DE LA
N EL 2007 JULIO 2007 MAQUINA MAQUINA EN EL 2007
[TRANSFORMADOR INELMO 350 KVA TRANS INELMO 1990 17 BUENA EQUIPO DE APOYO
GENERADOR ELECTRICO 194 KVA - 155 KW CUMMINS 3000277, 4366
(CAMARA DISTRIBUCION ENERGIA CDE CALINCEN 1990 17 BUENA EQUIPO DE APOYO
Cuadro N° 13
LABORATORIO DE CALIDAD
ANO DE ANOS DE ESTADO DE LAS CAPACIDAD DE RENDIMIENTO
MAQUINAS Y EQUIPOS DE APOYO CODIGO MARCA MODELO SERIE FABRICACIO | TRABAJO HASTA MAQUINAS A FECHA OPERANDO EN LA PRODUCCION DE LA PRODUCCION ACTUAL DE LA

MAQUINARIA

LINEA CALZADO

ACTUAL 2007

N EL 2007 JULIO 2007 MAQUINA MAQUINA EN EL 2007
[ABRASIMETRO 1992 5 BUENA EQUIPO DE APOYO
MINI FLEXOMETRO 1994 13 BUENA EQUIPO DE APOYO
FLEXOMETRO 1994 13 BUENA EQUIPO DE APOYO
TENSOMETRO 1994 13 BUENA EQUIPO DE APOYO
BALANZA DIGITAL 2000 7 BUENA EQUIPO DE APOYO
3695
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Maquinaria disponible de la Linea Productiva de Calzado

MAQUINAS EN PROCESO

g 78

70 —
MAQUINAS Y EQUIPOS DE LA LINEA o -
PRODUCTIVA DE CALZADO 40 - -
MAQUINAS EN PROCESO 78] | = 18 :
EQUIPOS DE APOYO 17] | o = {_i — , L
MAL ESTADO 13 ¢ CORTE I APARADCO I ARMADO IINYECTADO IGOOD YEAR.ACEOSI TOTAL
FUERA DE PROCESO Y
EN BUEN ESTADO 6
TOTAL 114 MAQUINAS Y EQUIPOS LINEA CALZADO
MAQUINAS EN PROCESO 100
CORTE 8 80 78
APARADO 30
ARMADO 17 ©
INYECTADO 3 . 1 "
GOOD YEAR 18 . N N
ACABADOS 2 "M »;(;IE)IKI;JEA:.‘::{EN E(hkl'l:.l:":«;f:‘?:)[)E MAL ESTADO PR(?&I;!EEE;?) DYEEH TOTAL
TOTAL 78 BUEN ESTADO

78



http://www.pdfcomplete.com/cms/hppl/tabid/108/Default.aspx?r=q8b3uige22

Your complimentary
use period has ended.
Thank you for using
PDF Complete.

Click Here to

LINEA PRODUCTIVA DE CALZADO

MATRIZ DE DE PRIORIZACION DE SUBPROCESOS ESTRATEGICOS QUE ENTREGAN VACE

ORD | SUBPROCESOS QUE ENTREGAN VACE 12 3 4 5 6 1 9 10 M 12 13 114 15 16 17 18 19 20 21 2 SUMA  PRIOR. ORD.
1 |Rea|izar el corte_de las piezas de cuero 1 4 4 4 4 4 3 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 44|24 4 84 4,75% 12 -
2 |Realizar el corte , RETIRAR LAS SALPAS 3 1 3 4 3 4 3 3 4 3 3 3 4 3 4 3 4 303 [af3 3 7 4,02% 15 ’
3 |Pintar los filos de las piezas en BLOQUES 3 3 1 2 2 2 3 3 3 3 3 3 4 2 3 2 2 I3[ 3|3 2 58 3,28% 22
4 Costurar las cafias en parte del talon 4 4 4 1 5 5 4 4 4 4 5 5 5 5 4 5 4 4 4 4 4 4 92 5,21% 7
5 Costurar las TIRAS sobre la costura zigzag. 4 4 4 5 1 5 5 4 4 4 4 4 5 5 4 4 4 4 4 4 4 4 90 5,09% 9
6 Costurar los TALONES, sobre las TIRAS y caifias 5 4 4 5 5 1 5 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 44|44 4 89 5,04% 10
T Costurar las piezas plasticas sobre la parte superior de las cafias 5 4 4 3 3 3 1 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 3 82 4,64% 13
3 Pegar las esponjas sobre los filos de las cafias COLLARIN) O 3 3 3 3 3 2 3 1 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 63 3,57% 17
AR OMANG 4?’,14%
9 Costurar los ABULLONADOS en lado inferior interno de las capelladas 5 4 5 4 3 3 4 4 1 4 4 4 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 80 4,53% 14
10 Costurar las bocas a las cafiasy unir con costura a los fuellesz eir 4 1 5 1 1 1 4 5 5 1 5 5 5 5 5 4 1 1 4 1 1 1 a1 5,26% 6
recortando los sobrantes restantes de cuero de las bocas y cafias
11 |Rematado de los aparados 5 5 5 5 4 4 4 5 5 5 1 5 5 5 4 4 4 4 44| 4 4 95 5,38% 5
12 Colocar I?s f]paradns rematados sobre la ojetilladora y activar pedal para 5 1 4 5 1 1 4 5 5 5 5 1 1 1 1 4 1 1 4 1 1 1 31 5,15% 8
colocar ojalilos
Centrar el aparado con la HORMA en las pinzas, activar la maquina y dejar
13 |que se arme las puntas en tiempo de 35seg | PAR, retirar el 5 5 5 5 5 4 4 5 5 5 5 4 1 5 5 5 5 4 | 4 4] 4 5 99 5,60% 1
armado y colocar en coche
Centrar el armado con la HORMA en las guias, activar la maquina y dejar 14.32%

14 |TERMINE CICLO DE CEMENTADO en tiempo de 35 seg / PAR, retirar el 5 4 3 5 4 4 4 5 5 5 5 4 5 1 5 5 5 4 44| 4 4 9 5,32% 4
rmado y colocar en coche

15 |Pasar en tunel de conformado al caliente 3 3 3 2 3 2 2 3 3 3 3 3 2 3 1 3 3 3 3 3 3 3 60 3,40% 18

Inyectar las plantas de acuerdo a Nomero del armado , Colocada de
16 |armados sobre moldes, girada, ajustada y asegurada del armado y retirada | 5 4 5 5 4 4 5 5 5 4 4 4 4 4 5 1 5 5 5 5 5 4 a7 549% 2 5.49%
del armado inyectado del molde.

Segundear las plantas de PVC y colocar sobre canastilla para recorte de

17 hilos 5 5 5 4 4 4 5 5 5 4 4 4 4 4 5 5 1 51455 4 96 543% 3
18 Tomar los armados de lla canastilla,. recortar los hilos sobrantes de la 3 3 3 2 2 2 3 3 3 3 2 3 2 3 3 3 3 1 3 3 3 3 59 3.30% 2

planta y colocar sobre mesa de trabajo.
19 Tomar los armad.os d.e la mesa de trabajo , poner pega subre. las plantillas, 3 3 3 2 2 2 3 3 2 3 2 3 2 3 3 3 3 3 1 3 3 3 58 1,28% 7

colocar sobre el interior del armado, y pasar a la quema de hillos 20.26%
20 |Tomar los armados y quemar los hilos del costurado 3 4 3 2 2 3 3 3 2 3 2 3 2 3 3 3 3 3 3 1 3 3 60 3.40% 19
21 |Pasar en el esmeril los armados y eliminar las pegas 4 3 4 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 3 1 4 m 4,02% 16
22 |colocar en cajas y embalar 5 4 4 3 3 3 4 5 4 4 4 4 5 4 4 4 4 4 | 4 4] 4 1 85 4,81% 11

TOTAL 1767
100,00%
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Lista de Actividades y maquinaria que entregan VACE

SUBPROCESOS ESTRATEGICOS QUE ENTREGAN VACE

EN LA LINEA PRODUCTIVA DE CALZADO

MAQUINAS Y TECNOLOGIA PARA
INCREMENTAR EL VACE

INDICADORE S DE DESEMPERO DE LOS
SUBPROCESOS CLAVES QUE ENTREGAN
VACE

Centrar el aparado con la HORMA en las pinzas, activar la
maquina y dejar que se arme las puntas en tiempo de
35 seg/ PAR , retirar el armado y colocar en coche

ARMADORA DE PUNTAS

Nro de armados con fallas por centrado de
punteras

Inyectar las plantas de acuerdo a Numero del armado , Colocada
de armados sobre moldes, girada, ajustada y asegurada del
armado y retirada del armado inyectado del molde.

INYECTORA DE PLANTAS

Nro de armados por reproceso de inyectado

Segundear las plantas de PVC y colocar sobre canastilla para
recorte de hilos

SEGUNDEADORA

Nro de plantas mal segundeadas

Centrar el armado con la HORMA en las guias, activar la
maquina y dejar TERMINE CICLO DE CEMENTADO en tiempo
de 35 seg/PAR,retirar el armado y colocar en coche

ARMADORA DE LADOS Y TALON

Nro de armados con fallas por armado en
talén

Rematado de los aparados

MAQUINA DE POSTE DE DOBLE AGUJA

Costurar las bocas a las cafias y unir con costura a los fuelles,
e ir recortando los sobrantes restantes de cuero de las bocasy

MAQUINA DEPOSTEDE 1 AGUJA Y CON CUCHILLA DE
RECORTAR SOBRANTES

Costurar las cafias en parte del talon

MAQUINA PLANA DE 2 AGUJAS

MRO. De aparados no conforme

Colocar los aparados rematados sobre la ojetilladora y activar
pedal para colocar ojalilos

OJETILLADORA

nro de aparados mal ojetillado

Costurar las TIRAS sobre la costura zigzag.

MAQUINA PLANA DE 2 AGUJAS

10

Costurar los TALONES, sobre las TIRAS y cafas

MAQUINA PLANA DE 2 AGUJAS

Nro de aparados no conforme

11

Colocar en cajas y embalar

TRABAJO MANUAL

nro. Cajas mal embaladas

12

Realizar el corte de las piezas de cuero

TROQUELADORAS

Nro de piezas mal cortadas

13

Costurar las piezas plasticas sobre la parte superior de las cafias

MAQUINA PLANA DE 2 AGUJAS

14

Costurar los ABULLONADOS en lado inferior interno de las capelladas

MAQUINA PLANA DE 1 AGUJAS

Nro de aparados no conforme

15

Realizar el corte , RETIRAR LAS SALPAS

TROQUELADORA DE PUENTE

Nro de piezas mal cortadas

16

Pasar en el esmeril los armados y eliminar las pegas

ABRILLANTADORA Y ESMERILADORA

17

Pegar las esponjas sobre los filos de las cafias COLLARIN) O
ABULLONADO

TRABAJO MANUAL

18

Pasar en tunel de conformado al caliente

TUNEL DE CONFORMADO

19

Tomar los armados y quemar los hilos del costurado

TRABAJO MANUAL

Nro. De armados mal recortado los hilos

20

Tomar los armados de lla canastilla, recortar los hilos sobrantes de la
planta y colocar sobre mesa de trabajo.

TRABAJO MANUAL

2

Tomar los armados de la mesa de trabajo , poner pega sobre las plantillas,
colocar sobre el interior del armado, y pasar a la quema de hillos

TRABAJO MANUAL

22

Pintar los filos de las piezas en BLOQUES

TRABAJO MANUAL

Nro. de piezas mal entintadas
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PROCESOS PRODUCCION BOTAPATUCA

APARADO ARMADO

1 2
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MACROPROCESO: Produccion Patuca Cadigo:

\ Area: CALZADO Producto: Pleza§ de forro Fecha:
capelladas y cafas

Proceso: Corte Subproceso: Corte manual Péagina :

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DEL
SUBPROCESO DE CORTE

OBJETO
ALCANCE
POLITICAS

DIAGRAMAS DE FLUJO (Adjunto)

YV ¥V V VY V

PROCEDIMIENTOS
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MACROPROCESO: Produccion Patuca Cadigo:
\ Area: CALZADO Producto: Piezas de forro Fecha:

capelladas y cafas

Proceso: Corte Subproceso: Corte manual Péagina :

OBJETO

Es el proceso por el cual se cortan las piezas para los forros y para las capelladas

ALCANCE
Aplica desde la solicitud de materiales a la entrega de las piezas cortadas en costura

POLITICAS

Politica de Calidad

Aplicar permanentemente, los instructivos de corte, cuantificando los defectos

presentados para su analisis correspondiente.

Objetivos

Obtener piezas cortadas de 6ptima calidad.
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\ MACROPROCESO: Produccion Patuca Cadigo:

P Producto: Piezas de forro Fecha:
Area: CALZADO capelladas y cafas 2008/10/01
Proceso: Corte Subproceso: Corte manual Péagina :

1. PROCEDIMIENTOS
A. PROCEDIMIENTO PARA CORTE MANUAL
Preoperacion:

1) El Lider encargado de la seccion, recibe del jefe de produccion la orden de
produccion, guia de fabricacion y las requisiciones para retirar la materia prima

2) Ellider de corte analiza la orden de produccion y distribuye el trabajo a los
operarios de su seccién

Operacion:

El operador designado debe:

Recibir materiales y documentacién
Seleccionar los moldes del forro a cortar, en el archivo de modelos
Clasificar los moldes por tallas
Colocar el cuero en la mesa de corte
Buscar las fallas en el cuero banda por banda y de los dos lados, para |
cual debe sefialar con una mina de plata los siguientes:

Rasgufios

Marcas de fuego

Agujeros

Garrapatas

Zonas flojas
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MACROPROCESO: Produccion Patuca Cadigo:

Area: CALZADO Producto: Pleza§ de forro Fecha :
capelladas y cafas

Proceso: Corte Subproceso: Corte manual Péagina :

Sefialar con un crayon las zonas de estiramiento, en el lado de la carnaza
Cortar los forros empezando con la talla mayor y siguiendo con las tallas menores, de
la siguiente manera:
e Colocar los moldes en el cuero de acuerdo al estiramiento y evitando los
defectos de la piel
e Cortar presionando el molde al cuero de tal manera que no se mueva,
para obtener un corte exacto
e Verificar la calidad y cantidad de las piezas cortadas
e Ordenar las piezas cortadas por tallas
e Numerar las piezas
e Empacar las piezas segun la orden de produccién
e Llenar documentacion

e Entregar piezas cortadas y documentacion en costura

MACROPROCESO: Produccién Cadigo:
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Elaborado por :

\ Macroproceso : Produccion Patuca Fecha de elaboracion :
Proceso : Corte Situacion :
. . Subproceso : Corte de plantillas y de contrafuertes Fecha tltima revision :
Diagrama de flujo Pagina :
Bodega 1 Archivo de moldes Mesa de corte Costura

Inicio

Recibir materiales y

Seleccionar moldes

documentacion

Clasificar moldes por Colocar el material en la
tallas troqueladora

(9)

Ordenar las piezas por
Colocar los moldes tallas
sobre las planchas de l

material y cortar

> Numerar y empacar las
piez’as

|

Verificar calidad y
cantidad de las piezas
cortadas

Registrar la produccion Entregar piezas cortadas
en la bitacora Y documentacion

&

A Documentos:
Fin 1.- Guia de Fabricacion

86



http://www.pdfcomplete.com/cms/hppl/tabid/108/Default.aspx?r=q8b3uige22

Click Here to u

Unlimited Pa

Your complimentary

use period has ended.

Thank you for using

t CO m p ete PDF Complete.

COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
PRODUCCION DE 2400 PIEZAS PARA BOTA PATUCA (100 .
MACROPROCESO B B PARES) Pagina 1de 1
PRODUCCION DE CALZADO
RESUMEH RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GEHERA CORTE DE PFIEZAS DE CUEROD PARL
PROCESO: B.1 CORTE PRODUCCION Qperacidn O 355 FROCESAR EL CALZADD
MATERIA PRIMA 2,300,00 dm’ DE CUERO Transporte o
IHICIA: Desde entrega de materia prima de
15 BANDAS DE CUERD Espera D bodega
SUBPROCESO: B.1.1 Corte de piezas Inspeccidn = 10
ACTIVIDAD:  B.1.1.1 Corte de capelladas, tiras, talines, caiias Almacenamiento v
- FINALIZA: Entrega d tes a
MAGUINA: MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL {min.} 365 aparado nirega de cortes a
TROQUELADORA HIDRAULICA USM cé SIMBOLOGIA TIEMP
/= min.
RESPONSABLE PROCESO  DEPENDENCIY ), DESCRIPCION TAREA °c |o |P ~ OBSERVACIONES
Ordenar los paguetes de cuero sobre
CORTE 1 20
O log caballetes (5 paguetes de B ?
B CORTE 2 Seleccidn de trogueles de acuerdo a 10 2400 X 8 SEG =19200 SEG
modelo y ndmero = 320 MIMN. = 5 HORAS 20MIM
R 1 CeIRmE g g DDI :Joccaarrl glt;;andueerla Sd?abl ;B rilaC Uu?r:?a Ys ohre
4 — ACTIVIDADES QUE SE REFITEM FPOR
E CORTE 4 Realizar el corte 320 CADAFPIEZA CORTADA TOTAL &
SEG.
R SIeIETE 2 Retirar las piezas cortadas
O CORTE 6 Retirar sobrantes de cueroy colocar 5
nueva banda
CORTE Conteo v embalado de las piezas 10
TOTAL HORAS

ENTRADAS O INSUMOS

CUERQ RUSO, TAFILETE

TELA LIEMZD, LOMAS

PIEZAS DE CUERD, CAPELLADAS, CAMNAZ,

TIRAS, FORROS, TALOMES.

UTLIZADOS SALIDAS O PRODUCTOS
ESTANDARES DE ESPECIFICACION DEL CUERO TROGUELES, MESAS DE TRABAJC,
CONTROL 0 PROTOCOLO ESPESOR DE 1,8 mm MECANISMOS 1 OPERADOR
IAACILINA TROQUELADORA, ESTANTERIA
ELABORADO POR: REVISADO POR APROBADO | Fechade DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacion
RESPONSABLE GERENTE
ROCELOS RESPONSABLE PLANTA GALZADO CERENTE ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
PRODUCCION DE 2400 PIEZAS PARA BOTA PATUCA ..
MACROPROCESO B B {100 PARES) Pagina 1de
PRODUCCICON DE CALZADO
RESUMEH RESPONSABLE: LIDER. CORTE
ACTIVIDAD GEHERA CORTE DE PEZAS DE CUERO PARA PROCESAR
PROCESO: B.1 CORTE PRODUC CION Operacian O 355 EL CALZADO
MATERIA PRIMA 2,300,00 dm’ DE CUERQ Transporte 9
HICIA: Desde ertrega de materia  prima de
15 BANDAS DE CUERD Espera D bodegs
SUBPROCESO: B.1.1 Corte de piezas Inspeceidn = 10
ACTIVIDAD: B.1.1.1 Corte de capelladas, tiras, talénes, caiias Almacenamiento v . . )
MAQUINA: MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 365 ﬁ::‘:‘:f: Entiega de cortes a
TROQUELADORA HIDRAULICA USM c4 SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO | DEPENDENCIA w DESCRIPCION TAREA o |g |B |2 (¥ min- OBSERVACIONES
Ordenar los paguetes de cuero sobre los
O CORTE 1 caballetes (5 paguetes de B cueros) ? 20
Seleccibn de trogueles de acuerdo a 2400 ¥ 85EG =19200 SEG =320
B CORTE 2 modela y nimera ‘ 1o MIN. = 5 HORAS 20MIN
R 2 CORTE 3 bCD|DCaI’ el troguel S.Dbre el cuero y Colocar la
andera de la magquina sobre el cuero
- ACTIVIDADES QUE SE REFITER POR CADA
E CORTE 4 Realizar el corte E2y PIEZ& CORTADA TOTAL 8 SEG.
R ColmE = Retirar las piezas cortadas
0 CORTE 6 Retirar sobrantes de cuero vy calocar nueva 5
bhanda
CORTE Conteo v emhbalado de las piezas 10
TOTAL HORAS
TOTALES
CIUERD RUS0, TAFILETE PIEZAS DE CUERD, CAPELLADAS, CANAS,
ENTRADAS O INSUMOS TELA LIEMZO LORMA TIRAS, FORROS, TALOMES.
UTILIZADOS SALIDAS O PRODUCTOS
ESTAMDARES DE ESPECIFICACION DEL CUERO TROQUELES, MESAS DE TRABAJD,
CONTROL o PROTOCOLO ESPESCR DE 1,5 mm MECANISMOS 1 OFPERADOR
MAQLINA TROQUELADORA, ESTANTERIA
ELABORADO POR: REVISADO POR APROBADO Fecha de DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacidn
RESFOMSABLE GEREMTE
BROCEROS RESPONSABLE PLANTA CALZADO CEMERAL ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
PRODUCCION DE 2400 PIEZAS PARA BOTA PATUCA (100 ..
MACROPROCESO B B PARES) Pagina 1det
PRODUCCION DE CALZADO
RESUMEN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GEHERA CORTE DE FEZAS DE CUERD PARA
PROCESO: B.1 CORTE PRODUCCION Operacian O 355 FROCESAR EL CALZADO
MATERIA PRIMA 2,300,00 dm’ DE CUERO Transporte o )
Espera D INICIA: Desde  entrega de materia
15 BANDAS DE CUERO prima de bodega
SUBPROCESO: B.1.1 Corte de piezas Inspeccion — 10
ACTIVIDAD:  B.1.1.1 Corte de capelladas, tiras, talones, caiias Almacenamiento v . . )
MAQUINA: MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 365 Ii:)N;?I;:IZOA Entrega de cortes a
TROQUELADORA HIDRAULICA USM C5 SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO  IDEPENDENCIA e DESCRIPCION TAREA o 0 O — ~ min.- OBSERVACIONES
Ordenar los paguetes de cuero sobre
O CORTE 1 los caballetes (5 paguetes de B ? 20
Seleccion de trogueles de acuerdo a 2400 ¥ 8 SEG =19200 5EG
B CORTE 2 rmodelo v nlmera ‘ 10 = 320 MIM. = 5 HORAS 20MIMN
R 3 CORTE 3 (;: DDI Icnoccaarrl z I t;;onqdueerla Sd?ebl ;e r'?mlac uu?rl;i vs obre
q — ACTIMIDADES QUE SE RERPITEM FOR
E CORTE 4 Realizar el corte 320 CADA FPIEZA CORTADA TOTAL &
SEG.
R BrEIRan= 2 Retirar las piezas coradas
O CORTE 6 Retirar sobrantes de cueroy caolocar 5
nueva banda
. —-
CORTE Conteo ¥ embalado de las piezas 10
TOTAL HORAS
CUERD RUSO, TAFILETE PIEZAS DE CUERD, CARPELLADAS, CTARNAS,
ENTRADAS O INSUMOS TELA LIEMZO LOMA, SALIDAS O PRODUCTOS TIRAS, FORROS, TALOMES.
UTILIZADOS
ESTAMNDARES DE ESPECIFICACION DEL CUERO TROQUELES, MESAS DE TRABAJOD,
CONTROL o PROTOCOLO ESPESCR DE 1,58 mm MECANISMOS 1 OPERADOR
MACUINA TROQUELADORA, ESTANTERIA
ELABORADO POR: REVISADO FPOR APROBADO | Fechade DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacicn
RESPOMSABLE GEREMTE
PROCESOS RESFPOMSABLE PLAMTA CALZADOC GEMERAL ORDEN DE PRODIUCCICN
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B B PRODUCCION DE 500 PARES DE SALPAS PATUCA Pagina 1de1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEH RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GEHERA CORTE DE PIEZ&E DE SALPA PARA,
PROCESO: B.1 CORTE PRODUCCION Cperacidn (@] 135 PROCESAR EL CALZADO
MATERIA PRIMA 500 PARES DE SALPA DE MATERIAL Transporte E:| . .
BONDEX Espera D INICIA: Desde entrega de materia prima
— = de bodega
SUBPROCESO: B.1.2 Corte de salpas Inspeccian 1
ACTIVIDAD: B.1.2.1 Cortar las salpas de acuerdo a numero de calzado Almacenarniznto ~ 20
" " FINALIZA: Entrega de salpas al
MAQUINA: MARCA CODGO MANTENIMIENT O TIEMPO TOTAL (min.) 165 ARMADO
TROGQUELADORA DE PUENTE TECNOSIR CT SIMBOLOGIA TIEMP
min.
RESPONSABLE PROCESG | DEPENDENCIA w DESCRIPCION TAREA °© |g |b |2 |¥ OBSERVACIONES
O CORTE 1 Entregar orden de retiro de 20 planchas ? 5 Se corte 2 planchas de Salpa al mismo
de SALPA tiermpo, dando como resultado un par por
B CORTE 2 Retirar las !:nlar_mhas de SALPA vy llevar ‘ 15 cada corte. Se entrega 20 planchas de
hasta la maguina bodega
Colocar 2 planchas de SALPA sobre |3 De cada par de planchas de Salpa
CORTE 3 a0 !
R 4 mesa de corte (REALIZAR 10 WECES) .\ aproximadamente sale B0 PARES. El
Seleccionar los trogueles de acuerdo a ™ tiempo de corte de cada par es de 8 seg.
E CORTE 3 niimero para realizar corte 3. 10 W debe realizarse GO0 cortes.
R CORTE 5 Realizar el corte , RETIRAR LAS SALPAS 30,00 ) )
El tiempo total en  realizar los 600 cortes
O CORTE 6 Reihz;ag eldcolmeo dle las SALPAS, vy — | 20,00 es de BO0 X5 =seq. = 4800 seg = 80 min.
embalado de las salpas ‘_#__,_,3
CORTE 7 Realizar orden de cumplimiento de trabajo ."'_'_"FF 5,00
TOTAL HORAS
TOTALES

PLANCHAS DE SALPA

ENTRADAS O INSUMOS

SALPAS DE ACUERDO A NUMERDOS

SALIDAS O PRODUCTOS

DE CALZADO

UTILIZADOS
ESTANDARES DE LAS SALPAS TROQUELES, MESAS DE TRABAIOD,
CONTROL o PROTOCOLO MECANISMOS 1 OPERADOR
MAQUINS TROQUELADDRA DE FUENTE
ELABORADO POR: REVISADD POR APRP%E?DO Fecha de DOCUMENTOS Y REGISTROS
Aoy by i
RESFONSABALE GERENTE
FROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO b ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
MACROPROCESO B ” B PRODUCCION DE 500 PARES DE SALPAS PATUCA Pagina 1de 1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GEHERA CORTE DE PIEZAS DE GERSOL PARS
PROCESC: B.1 CORTE PRODUCCION Operaciaon (@] 50 PROCEZAR EL CALZADD
MATERIA PRIMA 500 PARES DE SALPA DE MATERIAL Transporte E:' ) ]
BONDEX Espera D INICIA: Desde entrega de materia prima
— de bodega
SUBPROCESO: B.1.3 Corte de CONTRAFUERTES Y PUNTERAS Inspeceian — 10
ACTIVIDAD: B.1.3.1 Cortar Los contrafurtes y punteras para calzado Almacenamiento AV 20 FINALIZA: Entrega de 600 pares de
MAGUINA: MARCA CODMGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 110 punteras a DESBASTE y 600pares de
TROQUELADORA DE PUENTE TECNOSIR| Cc7 SIMBOLOGIA TiIEMp  |contrafuertes a ARMADO
RESPONSABLE PROCESO | DEPENDENCIA 13 DESCRIPCION TAREA O g |D |3 [z min. OBSERVACIONES
O CORTE 1 Entregar orden de retiro de 9 planchas de 5 Se corte 5 planchas de GERSOL al
GERSOL mismo tiempo, dando como resultado un
. par por cada corte. Se entrega 9
B CORTE 2 Retirar las !Jlarjc:has de GERSOL ¥ llevar 15 planchas de GERSOL bodega
hasta la maguina
4 CORTE 3 Colacar s planchas de GERSOL sobre la ( 10 Decada 5 planchas de GERSOL salen
R mesa de cote (REALIZAR 2 VECES) 500 PARES de CONTRAFUERTES ¥ de
\ 4 planchas de GERSOL salen 600 pares
E s [peccone o2 moseres oo acuerco = 19 de PUNTERAS
R =3 3 Realizar el corte ¥ RETIRAR LOS .t 15 El tiempo total en  realizar los 120 cortes
CONTRAFUERTES Y PUNTERAS para obtener BOO pares de contrafueres
O CORTE & Realizar el contea de las SALPAS, v | 20 es de 120 cortes x m_ seg = 1200seg =
embalado de las salpas ‘L 20 min.
__,__,__.d-rf“""_ Eltiempo total en realizar los 1590 cores
CORTE r Realizar orden de cumplirmiento de trabajo " 5 para obtener 600 pares de PUNTERAS es
r de 180x10seg= 1500 seg= 25 min.
TOTALES TOTAL HORAS
PLAMCHAS DE GERSOL CONTRAFUERTES % PUNTERAS DE ACUERDO A
ENTRADAS O INSUMOS
UTILIZADOS SALIDAS O PRODUCTOS MUMEROS
ESTAMDARES DEL GERSOL TROQUELES, MESAS DE TRABAID,
CONTROL o PROTOCOLO MECANISMOS 1 OPERADOR
MAQUINA TROQUELADORA DE PUENTE
ELABORADO POR: REVISADO POR APRP%E"?’L_‘DO Fecha de DOCUMENTOS Y REGISTROS
Do by S
RESFOMSABLE GEREMTE
FROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO CETERAL ORDEM DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
MACROPROCESO B | B PRODUCCION DE 500 PARES DE SALPAS PATUCA Pagina | 1 de 1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEHN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GEHERA CORTE DE PEZAS de GERSOL PARA PROCESAR
PROCESO: B.1 CORTE PRODUCCION Operacidn < 100 EL CaALZADO
MATERIA PRIMA 500 PARES DE CONTRAFUERTES Y500 Transporte EJ 3 . .
PARES DE PUNTERAS Espera D INICIA: Desde entrega de materia prima
— de bodega
SUBPROCESCO: B.1.2 Deshastar las punteras de acuerde a numeros Inspecian o
ACTIVIDAD: B.1.4.1 Desbhastar las punteras en maquina de deshastar Almacenamiento - 35
N - FINALIZA: Entrega de 600 pares de
MAQUINA: !
Q MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 140 punteras deshastadas a ARMADO
TROQUELADORA DE FUENTE TECNOSIR] CT7 SIMBOLOGIA TIEMP
min.
RESPONSABLE PROCESO | DEPENMDENCIA e DESCRIPCION TAREA o g D |2 ([¥ OBSERVACIONES
O CORTE 1 Transportar las Funteras  hasta maguina 5
de deshastar ’
B CORTE > Culoc.ar las punteras deshastadas sobre la ( 15
maguina
Reali | deshaste de log EOD d
R 4 CORTE 3 pf:t;:rs 51 BESHASIE £ 108 pares de L 20 Eltiernpo total en  realizar el desbaste
A | desh d — de los 1200 pares de punteras es 4
E CORTE 3 macenar 183 punte_ras esbastadas i — 10 seg/par 4 1200 pares = 4800 seg = 80 min
sobre mesa de trabajo
R CORTE 5 Ermbalar las punteras deshastadas 20
—
0 Realizar orden de trabajo cumplida “""H’r ]
TOTALES
PLAMNCHAS DE GERSOL CONTRAFUERTES ¥ PUNTERAS DE ACUERDO A
ENTRADAS O INSUMOS
UTILIZADOS SALIDAS O PRODUCTOS MNUMEROS
ESTANDARES DEL GERSOL TROQUELES, MESAS DE TRABAJOD,
CONTROL o PROTOCOLO MECANISMOS 1 OFPERADOR
rAQUINA TROQUELADORA DE PUENTE
ELABORADO POR: REVISADO FOR APROBADO Fecha se DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacidn
RESFOMSABLE GEREMTE
PROCESOS RESPOMSABLE PLANTA CALZADO GENERAL ORDEM DE PRODUCCION
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CUERQ RUSO, TAFILETE

ENTRADAS O INSUMOS

TELA LIEMZO LOMA,

UTILIZADOS

COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
PRODUCCION DE 2400 PIEZAS PARA BOTA PATUCA (100 .
MACROPROCESOC B B PARES) Pagina Tde1
PRODUCCION DE CALZADO
RESUMEN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GEHERA CORTE DE PEZAS DE CUERD PARA
PROCESO: B.1 CORTE PRODUCCION Operacion O 355 FROCEZAR EL CALZADO
MATERIA PRIMA 2,300,00 dm’ DE CUERO Transporte o
IHICIA: Desde entrega de materia prima de
15 BANMDAS DE CUUEROD Espera D bodsga
SUBPROCESO: B.1.1 Corte de piezas Inspeccidn = 10
ACTVIDAD: B.1.1.1 Corte de capelladas, tiras, talones, caiias Almacenamiento v
n FINALIZA: Entrega res z
MAQUINA: MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 365 aparado nirega de cortes a
TROQUELADORA HIDRAULICA UsSM C3 SIMBOLOGIA TIEMP
[ min.
RESPONSABLE PROCESO  IDEPENDENCIA W DESCRIPCION TAREA o o |D 7 OBSERVACIONES
Ordenar los paguetes de cuero sobre
CORTE 1 20
O log caballetes (5 paguetes de B ?
Seleccion de trogueles de acuerdo a 2400 ¥ 8 5EG =19200 5EG =
B CORTE 2 modela v nimero ‘ 10 320 MIMN. = Sharas20min
R 5 CERmE & g DDI IDDccaarrl 2 l t;;unqdueerla Sd?abl ;B rilaC Uueir:Z Ys ohbre
4 — ACTIDADES QUE SE RERITEN POR
E CORTE 1 Realizar el corte 320 CADA PIEZA CORTADA TOTAL
8 SEG.
R BIRn= 2 Retirar las piezas conadas
O CORTE & Retirar sohrantes de cuero y colocar 5
nueva banda
) -
CORTE Conteo vy embalado de las piezas 10
TOTAL HORAS
TOTALES

PIEZAS DE CUERQ, CAPELLADAS, TAMNATS,

SALIDAS O PRODUCTOS

TIRAS, FORROS, TALONES.

ESTAMNDARES DE ESPECIFICACION DEL CUERO

CONTROL ¢ PROTOCOLO

ESPESOR DE 1,8 mm

TROQUELES, MESAS DE TRABAJOD,

MECANISMOS

1 OFERADOR

MAQUINA TROQUELADORA, ESTAMTERIA

ELABORADO POR: REVISADO FOR APROBADO | Fecha de DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacian
GERENTE
RESPOMSABLE PROCESQS RESPOMSABLE PLANTA GALZADC eyt ORDEM DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pégina
PRODUCCION DE 2400 PIEZAS PARA BOTA PATUCA (100 ..
MACROPROCESO B B PARES) Pagina 1de
PRODUCCION DE CALZADO
RESUMEN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA | CORTE DE FIEZAS DE CUERD PARA PROCESAR
PROCESO: B.1 CORTE PRODUCCION Operacian O 355 EL CALZADD
MATERIA PRIMA 2,300,00 dm’ DE CUERO Transparte g
15 BAMNDAS DE CUERD Espera D IHICIA: Cesde entrega de materia prima de bodega
SUBPROCES(: B.1.1 Corte de piezas Inspeccidn = 10
ACTIVIDAD: B.1.1.1 Corte de capelladas, tiras, talines, caiias Almacenamiento 7
MAGUINA: MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL {(min.}| 365 |FINALIZA: Entrega de cortes a aparado
TROQUELADORA HIDRAULICA SVIT C1 SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE SUBPROCESO [DEPENDENCIA e DESCRIPCION TAREA o] o D B min. OBSERVACIONES
Ordenar los paguetes de cuero sobre los
O CORTE 1 caballetes (5 paguetes de B cueros) ? 20
Seleccign de troqueles de acuerdo a modelo y 2400 X 8SEG =19200 SEG =320
B CORTE 2 e ‘ 0 MIN. = 5 HORAS 20 min
R 6 CORTE 3 bCoIocar el trogquel S_obre el cueroy Colocar la
andera de la magquina sobre el cuero
L - ACTIVIDADES QUE SE REPITEN POR CADA
E HIBAE < Realizar el corte €L PIEZA CORTADA TOTAL 8 SEG.
R Gl = Retirar las piezas cortadas
O CORTE 6 Retirar sobrantes de cueroy colocar nueva 5
handa
CORTE T Contea v embalado de las piezas e 10
TOTALES TOTAL HORAS
CUERD RUSC, TAFILETE PIEZAS DE CUERQ, CAPELLADAS, CANAS,
ENTRADAS O INSUMOS TELA LIENZD, LORA, SALIDAS O PRODUCTOS TIRAS, FORROS,, TALOKES.
UTILIZADOS
ESTAMDARES DE ESPECIFICACION DEL CUERD TROQUELES, MESAS DE TRABAID,
CONTROL o PROTOCOLO ESPESCR DE 1,8 mm MECANISMOS 1 OFERADOR
hAACILINA TROQUELADORA, ESTANTERIA
ELABORADO POR: REVISADO POR APROBADO POR: AE?;S:C?; DOCUMENTOS Y REGISTROS
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO g?:?;;f ORDEN DE PRODUCCION
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\ MACROPROCESO: Produccion Patuca Cédigo:
Ao Producto: Piezas de forro Fecha :
Area: CALZADO capelladas y cafas 2008/10/01
Proceso: aparado Subproceso: aparado Péagina :

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DEL
SUBPROCESO DE APARADO

OBJETO
ALCANCE
POLITICAS

DIAGRAMAS DE FLUJO (Adjunto)

vV VYV VvV VY V

PROCEDIMIENTOS
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\ MACROPROCESO: Produccién Patuca Caodigo:

. Producto: Piezas de forro Fecha:

Area: CALZADO capelladas y cafas 2008/10/01
Proceso: Aparado Subproceso: Aparado Péagina :
OBJETO

Es el proceso por el cual se unen las piezas que conforman la bota patuca

ALCANCE

Aplica desde la solicitud de materiales a la entrega de las piezas unidas en

costura

POLITICAS

Politica de Calidad

Aplicar permanentemente, los instructivos de aparado cuantificando los defectos

presentados para su analisis correspondiente.

Objetivos

Obtener la union de piezas por medio de costuras de Optima calidad.
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\ MACROPROCESO: Produccién Patuca Codigo:

P Producto: Piezas de forro Fecha:

Area: CALZADO capelladas y cafas 2008/10/01
Proceso: Aparado Subproceso: Aparado Péagina :

1. PROCEDIMIENTOS

A. PROCEDIMIENTO PARA LA SECCION APARADO

Pre operacién:

1)

2)

3)

El Lider encargado de la seccion aparado, recibe de el jefe de produccion, las
requisiciones para bodega

El Lider encargado de la seccion aparado, recibe de el Lider encargado de la
seccion de corte, la guia de fabricacion.

El lider de aparado analiza la orden de produccién y distribuye el trabajo a los

operarios de su seccién

Operacion:

El operador designado debe:

Recibir materiales y documentacién

Retira los cortes de las perchas

Empaqueta los cortes y pinta los filos

Entrega los cortes tinturados para ser desbastados (destalladota FORTCHRITI)
Parea las capelladas y marca con tinta de plata el lugar para la colocacién de
respiraderos.

Coloca pega en la base de capellada y en la base del forro

Dejar secar (1 min) y une capellada y forro

Marca las orejas de cuero en la maquina numeradora WSK, (numero de guia,
semana y afo).

Recibe cafias para unir en maquina sig-sag DURKOPP ADLER

Ribetea las partes superiores de las cafas y fuelles maquina PFAFF.
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MACROPROCESO: Produccién Patuca Cadigo:
Fecha:

Area: CALZADO Producto: Piezas de forro 2008/10/01
capelladas y cafas

Proceso: Aparado Subproceso: Aparado Péagina :

Costura la reata de 5 cm. A los costados de la cafia maquina PFAFF 2 agujas.

Costura la reata de 2.5cm. en la parte posterior central maquina PFAFF 2 agujas
Costura la parte superior de la reata maquina PFAFF1 aguja.

Costura las orejas en la cafia maquina PFAFF 1 aguja.

Coloca pega en las orejas costuradas en la cafia y en los forros de las orejas costurados
en los fuelles.

Deja secar.

Costura los forros del talén (tafilete) maquina PFAFF 1 aguja.

Costura los talones de cuero primera costura maquina DURKOPP 2 agujas.

Costura los talones de cuero segunda costura maquina DURKOPP 2 agujas

Recibe las capelladas preparadas perfora coloca y remacha los respiraderos maquina
JO-PE VI

Costura los fuelles y las capelladas maquina PFAFF 2 agujas.

Recibe cafias y capelladas y pega segun la talla

Costura y recorta sobrantes del pegado entre cafia s y fuelles maquina PFAFF 1 aguja.
Costura o remata los costados de la cafia y capellada maquina PFAFF 2 agujas de
poste.

Perfora y coloca los ojalillos segun la talla de bota aparada (16 ojalillos) maquina USM.
Clasifica y revisa las botas aparadas por pares segun la guia de fabricacion

Entrega al lider del siguiente proceso ARMADO
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Elaborado por :
\ Macroproceso : Producciéon  Patuca

Fecha de elaboracion :
Proceso : aparado Situacion :
- Subproceso : aparado bota patuca Fecha dltima revision :
Ojalilladora P P P
Bodega de materiales Preparado Mesa 1 Destalladora A1 Marcadora A3 Méquina SIG-SAG
Inicio
Solicitar materiales de Destallar de acuerdo al
apoyo segun el modelo modelo y al espesor del
cuero
A 4 Recibe cortes y
Entrega de materiales |  forrasen piezas segin
de apoyo orden de produccion v
Empaquetar piezas Marcar al calor la Cosido en zigzag de
v > numeracion nimero de > partes y piezas de lona
. uia semanay afio de la cafia
Contar las piezas g y
recibidas y verificar la
calidad
A 4 Solicitar reposicion de
piezas faltantes o con y
Hay piezas falla
faltantes o e

con falla

Colocar pega sobre la
y base de la capellada
Pintar los filos de
piezas sobrepuestas o

al canto

A

Pegar la gabardina
y sobre la capellada

Quemar los filos de las
piezas o al canto

y

Marcar con tinta de
plata los lados para los
respiraderos
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Elaborado por :
\ Macroproceso : Produccion Patuca Fecha de elaboracion :
Proceso : aparado Situacion :

5 . . Subproceso : aparado bota patuca Fecha dltima revision :
Diagrama de flujo funcional P P P

Ribeteadora A 19

Mag. Plana 2 agujas

Mag. Plana 1 aguja

Mag. Plana 1 aguja

Mag. Plana 1 aguja

Mag. Plana 2 agujas

Ribeteado de las cafias
y fuelles

v

Coser las reatas de 5
cm. En las partes
laterales de la cafia

A 4
Coser la reata de 3 cm. Coser lareata en la Coser las orejas en las Coser los forros de Coser el talén de cuero
En la parte posterior de parte superior de la partes laterales de la q tafilete del talon primera costura
la cafia d cafla d cafla '
A 4
Coser el talon de cuero
segunda costura
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Elaborado por :
Fecha de elaboracion :
Proceso : aparado Situacion :

Macroproceso : Produccién Patuca

=

Subproceso : aparado bota patuca Fecha dltima revision::

Diagrama de flujo funcional

Méquina A18

Mesa 2

Mesa 3

Maquina de columna A 20y 21

Méquina de columna 2 agujas

Coser las orejas de
tafilete con los fuelles

A 4

Colocar pega en las
partes laterales de la
cafia y de los fuelles

y y
Coser el fuelle con la Dejar secar Pegar las capelladas y Coser la capellada con Rematado de la cafia Colocar ojalillos de
capellada fuelles con la cafia la cafia y cortar q con la capellada 4 q metal
¥l sobrante de la orejas ' costuras. '
A
Entregar bota aparada

con al documentacion
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
B PRODUCCION DE 2400 PIEZAS PARA BOTA PATUCA {500 Padina 1de 1
MACROPROCESO B PARES) agina
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEH RESPOHSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA
— rs) Entintado de piezas para armar el calzado
PROCES(O: B.2 APARADO PRODUCCION Operacion 50
MATERIA PRIMA 500 PARES Transpore E:l 10
Espera [ INICIA: Retiro de piezas cortadas desde
— = CORTE
SUBPROCESO: B.2.1 Entintar las piezas Inspeccidn
- : i Almacenamiento
ACTVIDAD: B.2.1.1 Entintar los filos de Ia;:;g?la(las,talgggls(;)o;a:?EmeNTo T TOTALV _ — FINALIZA: Entrega (Ie piezas
MESA DE TRABAJO . {min.} tintadas a destall
SIMBOLOGIA TIEMP
O | — " min.
RESPOISABLE PROCESO  |PEPENDENCIA i DESCRIPCION TAREA D OBSERVACIONES
Llevar las piezas a entintar hasta mesa
(@] APARADO 1 de trabajo - 10
B APARADO 2 Preparar las pinturas ? 10
R 1 APARADC 3 Fintar los filos de las piezas en BLOQUES ? 35
E APARADO 1 Retirar los blogues v colocgr sobr_e ‘ 5
rmesa para secado al medio ambiente
Dieiar oue se seque |a nintura en tismpo Subproceso que se puede realizar luego a
R 5 d ) CIISD . H P P . G0 partirde las 2 pm, vy terminar al dia
e min siguiente los restantes.
TOTALES TOTAL HORAS -
BT e M0s PIEZAS CORTADAS , CAPELLADAS, TALONES Y OREJAS SALIDAS 0 PRODUCTOS PIEZAS DE CUERO ENTINTADAS LOS FILOS
MESAS DE TRABAJD, BROCHAS, TINTAS
CONTROL 0 PROTOCOLO ESTANDARES DE ESPECIFICACION PARA PIEZAS CORTADAS, MECANISMOS . ,
DE ACUERDO A MNros. 1 OFPERADOR
APROBADO Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEN DE TRABAJIO
ELABHORADC POR: REVISADO POR POR: DOCUMENTOS Y REGISTROS
) Aprobacidn DE ENTINTADO.
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA, CALZADO EEEEE{E ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
B PRODUCCION DE 2400 PIEZAS PARA BOTA PATUCA {500 Padina 1de 1
MACROPROCESO B PARES) agina
PRODUCCION DE CALZADO
RESUMEH RESPOHSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA
— s Entintado de piezas para armar el calzado
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacion 300
MATERIA PRIMA 500 PARES Transporte o 10
E INICIA: Retiro de piezas cortadas desde
Spera D
— ] CORTE
SUBPROCESO: B.2. 2 DESTALLADO DE PIEZAS Inspeccion =
ACTIVIDAL: B.2.2. 1 Destallado de , capelladas, ttalones v orejas Almacenamiento ~ FINALIZA: Entrega (Ie piezas
MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL in. 330 tint tall
MAQUINA DESTALLADORA - {min,) lasad
moEnys— o1 Y A2 SMBOLOGA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO @ = [ I AN~ min.
PEPENDENCIA " DESCRIPCION TAREA = OBSERVACIONES
O APARADO 1 Realizar el conteo de las piezas a <o 20
destallar |
Llevar las piezas ENTINTADAS  hasta *
B APARADO 2 mesa de trabajo en |la destalladora i
. . 7 Seq por par de capelladas
R 1 APARADO 3 Rea"ﬁadr el dtefta”ado de las piezas, 280 7 seq. Por par de talones
capelladas, talones y orejas 7 Siog G FE1 @2 GIEES
E APARADO 4 Almacenar las piezas va destalladas ‘ 20
R coma promedio se tiene de ¥ seg por cada
par de piezas destallada
O setiene untotal de 2400 paes de piezas a
destallarse. = 16800 seq. = 280 min.
TOTALES TOTAL HORAS -
BT e M0s PIEZAS ENTINTADAS , TALONES CAPELLADAS ¥ OREJAS SALIDAS 0 PRODUCTOS PIEZAS DE CUERO DESTALLADAS
DESTALLADORAS DE CUERO
CONTROL o PROTOCOLO ESTAMNDARES DE PIEZAS PARA FABRICACION DE CALZADO MECANISMOS 1 OPERADOR
. APRCBADC Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEN DE TRABAJIO
ELABHORADC POR: REVISADO POR
POR: Aprobacidn DOCUMENTOS ¥ REGISTROS DE EMTINTADO.
RESFONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO s DRDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
B PRODUCCION DE 2400 PIEZAS PARA BOTA PATUCA (120 Paai 1 de 1
MACROPROCESO B PARES) agina de
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEH RESPOHSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacidn < %
MATERIA PRIMA 500 PARES Transporte B a7
Espera D
Inspeccion =
SUBPROCESO: B.2.3 NUMERAR Y CODIFICAR LAS OREJAS
ACTVIDAD: B.2.3. 1 NUMERAR LAS OREJAS EN MARCADORA NEUMATICA Almacenamiento ~ 1
MAGUINA NUMERADORA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPD' TOTAL {min.} 95
WSK A1Y A2 SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO }JEPENDENCIA e DESCRIPCION TAREA () = |» |3 |~ min. OBSERVACIONES
@] APARADO 1 Uevarlas OREJAS hasta mesa de q 10 La maguina se dermora en realizar un
trabajo en la NUMERADORA iy
numerado de un par de cafias, {acomodado,
B APARADO 2 Acomaodar las OREJAS a numerar 5 marcado, retirado de |a pieza numerada y
sobre la mesa de la Murneradora puesta de otra piezay) un TOTAL de 6 seq.
R 2 APARADO 3 Realizar el numerado activando el pedal ‘ 70
E APARADC 4 Almacenar las piezas va numeradas L 10
TOTALES TOTAL HORAS -

B e oS . DREJAS ENTINTADAS SALIDAS O PRODUCTOS FIEZAS CARIAS YA NUMERADAS

MNUMERADORA DE CUERD

CONTROL o PROTOCOLO ESTANDARES DE PIEZAS PARA FABRICACION DE CALZADO MECANISMOS 1 OPERADOR
. SPROBADO | Fecha de CUMPLIMIENTC DE ORDEN DE TRABAID
ELABORADO FOR: REVISADO POR o Aot DOCUMENTOS Y REGISTROS CE ErTanG,
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO EEEE;;E CORDEM DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
B PRODUCCION DE 2400 PIEZAS PARA BOTA PATUCA (500 Paai 1de 1
MACROPROCESOQ B PARES) agina ae
PRODUCCION DE CALZADO RESUNMEHN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GEHERA
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Dperacidn o 190
MATERIA PRIMA 500 PARES Transpare = 10
INICIA:  Retiro de PIEZAS DESDE LAS
Espera - PERCHAS
SUBPROCESQ: B.2.4. COSTURAR A ZIG-ZAG LAS CANAS Inspeccidn -
ACTIVIDAD: B.2.4. 1 UNION DE LAS CANAS MEDIANTE COSTURA ZIG-ZAG Almacenarmiento = 20
FINALIZA: Entrega de piezas A
MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (ming| 220
MAQUINA DE COSTURA ZIGZAG mm COSTURAR DE REATAS
DURKOPP 00905 R
ADLER SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO bEPENDENCIA () /= | |3 |~ min.
H° DESCRIPCION TAREA OBSERVACIONES
O APARADD 1 Llevar las Cfl‘«N.f‘-‘xS _hasta mesa de q 10
maguina zZig-zay
B APARAD O 2 Colocar las canas‘a c_ostur_ar sobre la ’._ 10
mesa de la maguina zig-zag
Costurar las cafias EN ZIGZAG vy
R 2 APARADO 3 RIBETEADO 2l
Caortar las uniones de las costuras entre ‘
E APARADO 4 cada parde cafias costuradas . el
R APARADD 5 Acomodar y almacenar las cafias ya & 20
costuradas
O TOTAL HORAS -
ENTRADAS O INSUMOS - -
UTILIZADOS , CAMNAS, SALIDAS O PRODUCTOS FPIEFAS CAMAS YA COSTURADAS
CONTROL 0 PROTOCOLO  |ESTANDARES DE PIEZAS PARA FABRICACION DE CALZADO MECANISMOS MAGUINA DE COST RA Zo2a5 DE LUERD
. APROBADO Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEMN DE TRABAJD
ELABORADO POR: REWISADO POR
POR: Aprobacion DOCUMENTOS ¥ REGISTROS DE ENTIMTADC,
RESPONSABLE PROCESOS RESFONSABLE PLANTA CALZADO EEEEE&E ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B " B PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS PATUCA Pagina 1 de 1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEHN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD -
_ SENERA |- 0gTURA DE ZIG-ZAG DE LAS CAFAS
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacidn [@] 259
MATERIA PRIMA 500 PARES Transpore [=] 10
Espera O INICIA: Retiro de PIEZAS DESDE LA
= RIBETEADORA
SUBPROCESOQ:B.2.5. Costurar las reatas sobre las caiias Inspeccian 25
ACTIVIDALD: B.2.5.1 Costurado de las reatas de3y de 5cm en las caiias Almacenamiento 10 FINALIZA: Ent | ) A
! TIEMPO TOTAL (min. 304 i Entrega de plezas
MARCA: A15 2TAL (min.) PEGADO DE OREJAS
SIMBOLOGIA TIEMP
O [ — min.
RESPONSABLE PROCESO [DEPENDENC e DESCRIPCION TAREA D |~ OBSERVACIONES
O AFARADCD 1 Llevar las CARAS Vi REATAS 10 Se lleva en pilas de 50 pares
B APARADD > Colocar las c\aﬁgs a costurar sobre la 5
mesa de la maguina de costura
Costurar las HEATAS de Scm sobre |a Eltiempo de demora es 19 seq. Por costurar
R 3 AT ¥ s cafias costuradas en zZigzag vzy lastiras de cafias costuradas (EM 1 armado)
e [
E APARADOD 4 Inspeccionar las cafias ya costuradas 3 148
R EEEE = Costurar los reatas de ?cm sobre la Qr’/ 077
parte posterior de la cafia
O APARADO [ Inspeccionar las cafias ya costuradas H“xﬁ! 18
APARADO T Realizar contea 10
ENTRADAS O INSUMOS UTILIZADOS Cafias unidas mediante costura ZIG_7AG SALIDAS O PRODUCTOS Cafias costuradas con reatas de 5 y3cm
FAAQUINA PLANA DE DOS AGLUAS
CONTROL o PROTOCOLO Estandares de costura para Botas Tiwinza y FPatuca MECANISMOS 1 OFPERADOR
. APROBADO Fechade CUMPLIMIENTO DE ORDEN DE TRABAJOD
ELABORADO POR: REYISADO POR
POR: Aprobacidn DOCUMENTOS ¥ REGISTROS DE EMTINTADO,
GEREMTE
RESPOMNSABLE PROCESOS RESPOMNSABLE PLAMTA CALZADO SEMERAL ORDEM DE PRODUCCION
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ENTRADAS O INSUMOS UTILIZADOS

Cafias unidas mediante costura ZIG_7AG

TOTAL HORAS

SALIDAS O PRODUCTOS

COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B H B PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS PATUCA Pagina 1det
FPRODUCCION DE CALZADO RESUMEHN RESPOHSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GEHERA -
— COSTURA DE ZIG-ZAG DE LAS CANAS
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacion o 259
MATERIA PRIMA 500 PARES Transporte [=) 10
Espera D INICIA: Retiro de PIEZAS DESDE LA
= RIBETEADORA
SUBPROCESOQ:B.2.5. Costurar las reatas sobre las cailias Inspeccian 25
ACTIVIDAD: B.2.5.1 Costurado de las reatas de3y de 5cm en las caiias Almacenarniento L wd 10
- FINALIZA: Entrega de piezas A
MARCA: A16 TIEMPO TOTAL {I'I'III'I.} 304 PEGADO DE OREJAS
PFAAF SIMBOLOGIA TIEMP
RESPOHSABLE PROCESO EPENDENCH e DESCRIPCION TAREA O | = |~ min. OBSERVACIONES
O APARADIC 1 Llevar las CARAS , ¥ REATAS 10 Se lleva en pilas de 50 pares
B APARADD 2 Colocar Tas c\angs a costurar sobreTa ‘ 5
mesa de la maauina de costura
Costurar lag REATAS de Scm sobre la i Eltiempo de dermora es 19 seq. Por costurar
R 4 APARADD 3 s cafias costuradas en zigzag = las tiras de cafias costuradas (EM 1 armado)
E APARADO 4 Inspeccianar las cafias ya costuradas 14
R APARADD 5 Costurar Iog; reatas de?cm sobre |a ql/ 177
parte posterior de la cafia
O AFARADCD [ Inspeccionar las cafias va costuradas \\“Q 15
APARADC T Realizar conteo \‘. 10

Cafias costuradas con reatas de 5 y3cm

CONTROL o PROTOCOLO

Estandares de costura para

Botas Tiwinza y Patuca

MECANISMOS

MAQUINA PLANA DE DOS AGLJAS

1 OFERADOR

. aPROBADO | Fotha ds CUMPLIMIENTO DE ORDEN DE TRABAID
ELABORADO POR: REVISADO POR
POR: Aprobacian DOCUMENTOS ¥ REGISTROS DE EMTINTADO,
RESPOMSABLE PROCESOS RESPOMSADLE PLANTA CALZADO giﬁi';;f ORDEM DE PRODUGCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
MACROPROCESO B ” B PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS PATUCA Pagina | 1de 1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN RESPONSABLE: LIDER CORTE
Sr. CARLOS GUALOTUIIA
ACTIVIDAD GENERA COSTURA DE ZIG-ZAG DE LAS
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Uperacidn o 259 |CANAS
MATERIA PRIMA 500 PARES Transporte (=] 10
Espera D INICIA: Retiro de PIEZAS DESDE
) costurado de reatas
SUB';RSSCESO' Costura de reata superior de la caiia y costurado de orejas Inspeccidn = 25
ACTIVIDAD: B.2.5.1 Costurado de reata superior de caiia y costurado de orejas Almacenamienta 7 10
N FINALIZA: Entrega al costurado de
A 09 TIEMPO TOTAL {min.} 304 forros y talones
SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPENDENC! e DESCRIPCION TAREA O = | |3 |~ min. OBSERVACIONES
O APARADD 1 Llevar las CANAS | reatas ¥ orejas /. 10 Se lleva en pilas de 50 pares
B APARADO 5 Colocar Tas c:‘angs a costurar sobreTa ‘/ g
mesa de la maauina de costura
Eltiempo de demora es 149 seq. Por
R 5 APARADC 3 Costurar las reatas sobres las cafias 127 costurar las reatas de cafias costuradas
(EM 1 armado)
E APARADO 4 Inspeccionar las cafias ya costuradas 3 15
—
R APARADD 5 Costurar las arejas sobre la cafia ( 127
Inspeccionar las cafias ya costuradas con "‘”\\\‘
O APARADO 6 la reata v con las orejas ! s
APARADO 7 Realizar conteo \‘. 10
TOTALES TOTAL HORAS [ 5.4 ]
ENTRADAS O INSUMOS Cafias unidas mediante costura ZIG_ZAG SALIDAS O PRODUCTOS Cafias costuradas con retas y orejas
UTILIZADOS
RAQIUINA PLANA DE 1AGUIA
CONTROL ¢ PROTOCOLO Estandares de costura para Botas Patuca MECANISMOS 1 OPERADOR
. APRCBADD Fecha de CUMPLIMIENTO DE QORDEMN DE
ELABORADD POR: REWISADO POR . DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacidn TEABAID DE EMTINTADO.
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO | SERENTE ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B || B PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS PATUCA Pagina | 1de 1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEH RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GEHERA |COSTURA DE ZIG-Z45 DE LAS
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacidn < 259 CANAS
[=)
MATERIA PRIMA 500 PARES Transporte "
D INICIA: Retiro de PIEZAS DESDE
Espera
costurado de reatas
SUBF&R;)SCESO: Costura de reata superior de la caiia y costurado de orejas Inspeccidn = 25
ACTIVIDAD: B.2.5.1 Costurado de reata superior de caiia v costurado de orejas Almacenamiento v 10
FINALIZA: Entrega al costurade de
A 10 TIEMPO TOTAL (min.) 304 forros y talones
SIMBOLOGIA TIEMP
min.
RESPONSABLE PROCESO [DEFENDENCI He DESCRIPCION TAREA (] ::> = [ ~ OBSERVACIONES
Q APARADC 1 Llewar las CAFRIAS | reatas y orejas 4 10 Se llewa en pilas de 50 pares
B APARADC > TOIOCAr [as Canas a costarar sobre 1a 5
rmecsa de la mmdonina de costura CMeF oI5 dsForS 55— TU =55 o7
R 6 APARADC 3 Costurar las reatas sobres las cafas 127 P " g-
cnstirar las reatas de cafias nostiiradas
E APARADD 4 Inspeccionar las cafias yva costuradas ‘_'___"_‘———4‘ 15
R APARADC 5 Costurar las orejas sobre la cafia | 127
Inspeccionar [as cafas ya costuradas con
o APARADO 4 |a reata v con las oreias _____“& e
APARADO T Realizar conteo “‘. 10

TOTAL HORAS
TOTALES

ENTRADAS O INSUMOS = =
UTILIZADOS Cafias unidas mediante costura ZIG_ZAG SALIDAS O PRODUCTOS Cafias costuradas con retas y orejas

FAACQIUIRA PLARA DE 1AGUA

CONTROL ¢ PROTOCOLO Estandares de costura para Botas Patuca MECANISMOS
1 OPERADOR
. APROBADC Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEMN DE
ELABORADO POR REWVISADO POR . DOCUMENTOS ¥ REGISTROS
POR: Aprobacidn TRABAIQ DE EMTINTADO,
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO SERENTE ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B " B PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS PATUCA Pagina 1de 1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEH RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA -
— COSTURA, DE ZIG-ZAG DE LAS CANAS
PROCES(O: B.2 APARADO PRODUCCION Operacion o 259
MATERIA PRIMA 500 PARES Transpore E} 10
Espera O INICIA: Retiro de cafias costuradas
SUH:R;)::‘:tSU: Costurar Forros de tafilete y talon de cuero Inspeccidn | 25
ACTIVIDAD: B.2.5.1 Costurado de forros de tafilete y cuero enel talon Almacenamiento v 10
’;A?A%:A: 00231 TIEMPO TOTAL (min)| 304 FINALIZA: pegedo de talones
SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO IbEPENDENCI e DESCRIPCION TAREA O | = lra =7 min. OBSERVACIONES
Q APARADO 1 Llevar las ?i[‘]gﬁégomos ¥ 10 |Se lleva en pilas de 50 pares
B APARADO 2 Colocar las c‘angs a costurar sobre la g
mesa de la maguina de costura
R 7 AFARADO 3 COSTURAR los forros de talon 127
I
E APARADO 4 Inspeccionar las cafias ya costuradas ? 148
Costurar 195 TALONES, Sabre el T - ETfempo 02 To 56y Por cost
osturar los . sobre el forro y jempo de demora es sed. Por costurar
R APARADD J cafia v dar seaqunda costura ! izv dohle costura sobre los talones (en 1 ARMADO)
O APARADC 6 Inspeccionar las cafias ya costuradas H_HH"‘"‘-Q 15
APARADO 7 Realizar conteo \‘. 10
TOTALES TOTAL HORAS -
ENTR}:‘_:?I.TSZEDIIESSUMOS Cafias unidas mediante costura ZIG_ZAG SALIDAS O PRODUCTOS Cafias costuradas con forros y talones
MAGCIUINA PLANA DE DOS AGUJAS
CONTROL o PROTOCOLO Estandares de costura para Botas Patuca MECANISMOS 1 OFERADOR
. APROBADC Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEM DE TRABAJO DE
ELABORADCO POR: REVISADO POR
FOR: Aprobacian DOCUMENTOS Y REGISTROS ENTINTADO.
RESPONSABLE PROCESOS RESFONSABLE PLANTA CALZADO el ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B “ B PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS PATUCA Pagina 1det
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GEHERA o
— COSTURA DE ZIG-ZAG DE LAS CANAS
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacidn o 259
MATERIA PRIMA 500 PARES Transpore E:l 10
Espera D INICIA: Retiro de cafias costuradas
SUB';RZ()SCESO: Costurar Forros de tafilete y talon de cuero Inspeccidn = 25
ACTNIDAD: B.2.5.1 Costurado de forros de tafilete y cuero enel talon Almacenamiento v d L[]
TIEMPO TOTAL {min.} 304 FINALIZA: pegedo de talones
MARCA: 00906 SIMEOLOGIA TIEMP

) | @ (3 |7 | min OBSERVACIONES

RESPOHSABLE PROCESO IDEPENDENC,
H* DESCRIPCION TAREA

Llevar las CARNAS  FORROS Y

Se lleva en pilas de 50 pares
(@] APARADO 1 TalLONES /. 10 P p
B APARADO 2 Colocar Tas cafias a costurar sobre Ta ‘ =
mesa de la maguina de costura
R 8 APARADO 3 COSTURAR los forros de talan i 127
E APARADOD 4 Inspeccionar las cafias yva costuradas 15
Eltiempo de demora es 19 seq. Por costurar
Cost los TALOMES b 1 fi — |
R APARADO 5 C:rlfauradrarD:e e CDS{uSrZ re elinne y q 127 doble costura sohbre los talones {en 1
¥ y ARMADO)
(@] APARADO 6 Inspeccionar 1as cafias ya costuradas \\\‘1 15
APARADO 7 Realizar conten 5‘. 10

TOTALES TOTAL HORAS -

ENTRADAS O INSUMOS Cafias unidas mediante costura ZIG_ZAG SALIDAS O PRODUCTOS Cafias costuradas con forros y talones
UTILIZADOS
MAQUINAS PLANA DE DOS AGUJAS
CONTROL o PROTOCOLO Estandares de costura para Botas Patuca MECANISMOS 1 OPERADOR
. APROBADO Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEN DE TRABAJD
ELABORADO POR: REYISADO POR
POR: Aprobacion DOCUMENTOS ¥ REGISTROS DE ENTIMTADC,
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO P ORDEN DE PRODUGCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B || B PRODUCCIOHN DE 500 PARES DE APARADOS PATUCA Pagina 1de 1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEH RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacidn (@] 330
MATERIA PRIMA 500 PARES Transporte l::) 10
Espera g INICIA: recartado de hilos
SUBPROCES(Q: B.2.8 puesta de pega en las orejas de las caiias y clasificacion Inspeceion
ACTIVIDAD: B.2.8.1 puestas de pegas Almacenamiento - 10
MESA 2 MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL {min.} 350 FINALIZA: puestas de pegas
SIMBOLOGIA T|E_MP
min.
RESPONSABLE PROCESO DEFENDENCIA e DESCRIPCION TAREA O — ([ |1~ OBSERVACIONES
@) APARADO 1 recortar hilos /. 10
B APARADO 2 llewar y contar los fuelles ﬁ 20
R 9 APARADO 3 llevar y contar las cafias + 20
E APARADC 4 clasificacion por lados de los fuelles ﬁ 45
R APARADO 5 rewizar la numeracian ? 45
O APARADC (1] puesta de pena en los fuelles T 100
APARADO 7 puesta de pega en las cafias 6 100
TOTAL HORAS -
ENTRtﬂTSZgSgSSUMOS puesta de pega en los fuelles y cafias SALIDAS O PRODUCTOS
WMESA DE TRABAJD
CONTROL o PROTOCOLO Estandares de piezas para bota patuca MECANISMOS 1 OPERADOR
. APROBADD Fecha de CUMPLMIENMTO DE ORDEM DE TRABAID
ELABORADD POR: REVISADO POR
POR: Aprobacidn DOCUMENTOS ¥ REGISTROS DE EMTINTADO.
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA GALZADO ol ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B B PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS PATUCA Pagina 1de 1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN RESPONSABLE: LIDER CORTE

ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacidn o 265
MATERIA PRIMA 500 PARES Transparte g 1°

Espera (D] INICIA:  retiro de de las capelladas y
SUBPROCESO: (] cafias de la mesa 1
B2.6 " Pegado de fuelle y de caiia Inspeccidn
ACTIVIDAD: B.2.6.1 pegado de los fuelles caiias v recortado de hilos Almacenamiento 7 10
- FINALIZA: Pegado de capelladasy
MESA 1 MARCA CODGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL {min.} 285 cafias
SIMBOLOGIA TIEMP
RESPOHSABLE PROCESO DESCRIPCION TAREA O  — o min.
[PEPENDENCIA e = OBSERVACIONES
O APARADO 1 Llevar los aparados hasta mesa de /. 10
pegado
B APARADO 2 Ordenar las cxapelladas y las cafias f 25
R 1 0 APARADO 3 Revizar las capelladas L &0
E APARADO 1 REWIZAR las cafias 3 B0
R APARADO 5 parear y contar q' 60
O APARAD O 6 Pegar de la capellada con fuelle en la i &0
caha — |
APARADO 7 Realizar conteo *. 10
TOTALES TOTAL HORAS -
ENTRADAS O INSUMOS . . -
UTILIZADOS Piezas capellada fuelle y cafia SALIDAS O PRODUCTOS pegado de cafias
) MESA DE TRABAJO
CONTROL o PROTOCOLO Estandares de piezas para bota patuca MECANISMOS 5 OPERADOR

. EPROBEDG | Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEN DE TRABAID
ELABORAD O POR: REVISADO POR
POR: Aprobacion DOCUMENTOS ¥ REGISTROS DE ENTINTADOC,
RESPONSABLE PROGESOS RESPONSABLE FLANTA CALZADO EEEIE:;E ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS PATUCA agina
MACROPROCESO B L& Pagina [ 1de
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEHN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GEHERA
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacidn O 317
MATERIA PRIMA 500 PARES Transporte l::) 10
Espera (D] . .
= INICIA: con retiro de fuelles y orejas
SUBPROCES(: B.2.9 Costurar las orejas con los fuelles Inspeccidn
ACTIVIDAD: B.2.9.1 Costurado de fuelles y orejas maquina de una aguja Almacenamiento =~ 10
FINALIZA: ordenado y almacenado de
. CODIGO MANTENIMIENTO TIEMP(O TOTAL in. 337 aparados
MAQUINA DE COSTURA PLANA 1 AGUJAS ~ MARCA: A18 . {min.) !
PFEAAF SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO  |DEPENDENCI i DESCRIPCION TAREA © = B |3 min. OBSERVACIONES
O APARADO 1 Llevar Los fulles ribeteados a la mesa / 10
B APARADD 2 ordenar los fuelles f 5
R 1 1 APARADO 3 costurado de fuelles y orejas de tafilete * 300
E AFARADO 4 ordenar los costurados i 12
R APARADO 5 Almacenar los aparados . ] 10
TOTAL HORAS -
ENTR‘?J[;TSZEEIF?}SSUMOS aparados orejas y fuelles SALIDAS O PRODUCTOS
. MAQUINA DE COSTURA PFFAF UNA AGLUJA
CONTROL o PROTOCOLO Estandares de piezas para bota patuca MECANISMOS T OPERADOR
Fecha de
ELABORADO POR: REVISADO POR APRP%E";‘DO DOCUMENTOS Y REGISTROS
) Aprobacion
GEREMTE
RESFOMSABLE FROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO GEMERAL ORDEM DE FRODUCCION
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TOTAL HORAS

ENTRADAS O INSUMOS
UTILIZADOS

FIEZAS DE CAPELLADAS COM FORROS ¥ FUELLES

SALIDAS O PRODUCTOS

COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
MACROPROCESO B | B PRODUCCION DE 500 PARES PATUCA Pagina__ | 1def
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEHN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA (PEGADO DE FORROS A LAS CAFPELLADAS ¥
. [e) SENALAR ORIFICIOS PARA COLOCAR
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacion 925 |RESPIRADEROS
500 PARES Transporte 10
MATERIA PRIMA Esperz g INICIA: Retiro de capelladas ya con forros y
— fuelles
SUBPROCESO: B.2.11 COSTURAR LOS FUELLES A LAS CAPELLADAS Inspeccian =
ACTIVIDAD: B.2.11. 1 COSTURADO DE ESTAS DOS PIEZAS EN MAQUINA Almacenamiento -
) ) FINALIZA: Costurado de capelladas y
MAQUINA PLANA DE 2 AGUJAS ’;AlfAiCFA' CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL {(min.) 335 fuelles
A1Y A2 00025 SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO PEPENDENCIA ne DESCRIPCION TAREA O = | | [~7 min. OBSERVACIONES
O APARADO 1 Traer las capelladas con forros y i@
fuelles o
TFOETTEr 68 pIeTas Sunre Frosa 0
B APARADO 2 i 10
R 1 2 APARADO 3 Costurar las dos piezas 300 El costurado de las piezas fuelles v cafias tiene un
tiempo de operacion de 25 seg, entre acomodado
de las piezas enla maguina,
APARADC 5 18
E Almacenar lag piezas ya costuradas \*.

CAPELLADAS ¥ FUELLES vA COSTURADO

MAQUINA PLANA DE 2 AGUJAS

CONTROL 0 PROTOCOLO  |ESTAMDARES DE PIEZAS PARA FABRICACION DE CALZADO MECANISMOS 1 OPERADOR
) EPROBADO | Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEM DE TRABAJD DE
ELABCORADO POR: REVISADOD POR
iy Aorbacian DOCUMENTOS Y REGISTROS S
RESPONSABLE PROGESOS RESPOMSABLE PLANTA CALZADC ZEEE';;E COROCENM DE PRODUGCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B || B PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS PATUCA Pag"]a 1de
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEH TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GEHERA
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Cperacidn (o] 273
MATERIA PRIMA 500 PARES Transporte l::)
Espera (D) INICIA:  Costura de fuelles en las
: . apellada aiia
SUB';FZO‘FZESO' Costurar las caiias a los fuelles Inspeccidn = capelladas y cahas
ACTIVIDAD: B.12.1 Costuradoe de los fuellesycanas‘l(lilll::;;ara(lo en maduina de POSTE de Almacenamisnto A
= FINALIZA: costurado de las cailias y
MAQUINA DE COSTURA DE POSTE DE1 | A con union de fuelles
AGUJA ¥ CON CUCHILLA RECORTE DE MARCA: CODIGO MANTENIMIENTO A 20 TIEMPO TOTAL {min.} 273
SOBRANTES PFAAF SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPENDENC! e DESCRIPCION TAREA O = | | [N min. OBSERVACIONES
O APARADO 1 Retirar los cortes da las cajonas gue se @
encuentran en el conveyor manual
Costuralas cafias ¥ unir con costura a Eltiernpo de costurar las cafias, con recore
B APARADD 2 los fuelles, e ir recortando los sobrantes 233 de sobrantes, retirada del aparado de la
restantes de cuera de la union maguina es de
R 1 3 APARADO 3 Retirar los a_parados costurados y a0
recortar el hilo sobrante.
E APARADO 1 Colocar los aparadas en las cajonas del b 10
cohveyar manual
O TOTAL HORAS -
ENTRADAS O INSUMOS " o
UTILIZADOS Aparados costurados de fuelles v capelladas con la cafia SALIDAS O PRODUCTOS Aparados costurados las cafias y fuelles
MACIUINA DE COSTURA PFFAF URA AGLJA,
CONTROL ¢ PROTOCOLO Estandares de piezas para bota patuca MECANISMOS 1 OPERADOR
Fecha de
ELABORADO POR: REVISADO POR APRODADO DOCUMENTOS Y REGISTROS
’ Aprobacidn
RESFOMSABLE PROCESOS RESFOMSABLE PLANTA CALZADOC GERENTE
GEMERAL ORDEMN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS PATUCA aqina
MACROPROCESO B L= Pagina Tdet
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEH TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacidn O 273
MATERIA PRIMA 500 PARES Transporte |::|
Espera () INICIA:  Costura de fuelles en las
. capelladas y caiias
SUBPROCESO: B.2.12 Costurar las caiias a los fuelles Inspeccion = ! y
ACTIVIDAD: B.12.1 Costurade de los fuelles yca:;:s:l (:;I“:;Eam(lo en madquina de POSTE Almacenarmientn Lwd
FINALIZA: costurado de las caifias y con
MAQUINA DE COSTURA DE POSTE DE 1 | i union de fuelles
AGUJA ¥ CON CUCHILLA RECORTE DE --I\AA_R-C/-R CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPOQ TOTAL (min.) 273
SOBRANTES PFAAF A2l SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPENDENCI e DESCRIPCION TAREA O | =| a7 | min OBSERVACIONES
O APARADD 1 Retirar los cortes da las cajonas gue se 10
encuentran en el conveyor rmanual
Costurar las cafias ¥ unir con costura
a los fuelles, e ir recortando los Eltiempo de costurar las cafias, con recorte de
B APHRADE 2 sobrantes restantes de cuero de la 2= sobrantes, retirada del aparado de la maguina,
union
1 4 APARADD 3 Retirar los a_parados costurados y 20
R recartar el hilo sobrante.
E APARADD 1 Colocar los aparados en las cajonas del ‘ 10
conveyor manual
(@] TOTAL HORAS -
ENTRADAS O INSUMOS UTILIZADOS Aparados costurados de fuelles y capelladas con la cafia SALIDAS O PRODUCTOS Aparados costurados las cafias y fuelles
WMAGUINA DE COSTURA PFFAF UNA AGUJA
CONTROL o PROTOCOLO Estandares de piezas para bota patuca MECANISMOS 1 OPERADOR
Fechade
ELABORADO POR: REVISADO POR APRODADO DOCUMENTOS Y REGISTROS
i Aprobacian
GEREMTE
RESPOMNSABLE PROCESOS RESPOMNSABLE PLAMTA CALZADO SEMERAL ORDEM DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B || B PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS PATUCA Pagina | 1de 1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GEHERA
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacidn o] 273
MATERIA PRIMA 500 PARES Transporte E:?
Espera D INICIA:  Costura de fuelles en las
. ) . capelladas y caiias
SUBTQD::;SD' Costurar las cailas a los fuelles Inspeccion - apefiadas y cane
ACTIVIDAD: BAZA Costuradoe de los fuelles y caiias del a_pm'a(lo en maduina de POSTE e Y — =
1aguja FINALIZA: costurade de las caias
MAQUINA DE COSTURADE POSTE DE1  marca: CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPQ TOTAL (min)| 273 con u“io'“ de fuel‘les s canas y
AGUJA Y CON CUCHILLA RECORTE DE PRAAR A32 TIEMP
SOBRANTES SIMBOLOGIA Illi:l
RESPOHSABLE PROCESO DEPENDENCI 1§ DESCRIPCION TAREA ()] = o 1 == ) OBSERVACIONES
O APARADO 1 Retirar los cottes da las cajonas gue se -
gncuentran en el conveyaor manual .
Costuralas cafias y unir con costura a l Eltiempo de costurar las cafias, con recorte
B g 2 los fuelles, e ir recortando los sobrantes 3 de sobrantes, refirada del aparada de |
Retirar | d turad
R 1 5 APARADO 3 etirar los aparados costuradas y 20
recortar el hilo sobrante.
E APARADD N Colocar log aparados en las cajonas del b 10
Conveyor manual
0 TOTAL HORAS -
ENTR?J[#SZED":)SSUMDS Aparados costurados de fuelles y capelladas con la cafia SALIDAS O PRODUCTOS Aparados costurados las cafias y fuelles
MACIUINA DE COSTURA PFFAF UMA AGUJA
CONTROL @ PROTOCOLO Estandares de piezas para bota patuca MECANISMOS
ELABORADO FOR: REVISADO POR APROBADO | Fecha de DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacion
GEREMTE
RESFOMSABLE FROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO GENERAL ORDEM DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B || B PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS PATUCA Pagina 1 de 1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEH TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GEHERA
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacidn 306
MATERIA PRIMA 500 PARES Transporte C:)
Espera D INICIA: Costura de fuelles en las
= capelladas y caiias
SUBPBZ?%ESO: costura de fuelle y capellada con la caiia Inspeccidn
ACTIVIDAD: B.A3.1 costurar de fuelle y capellada gzllllil‘:scaﬁa maquina de poste de dos Almacenamiento —
| . FINALIZA: costurado de de fuelles
MAQUINA DE POSTE DE 2 AGUJAS MARCA: COMGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min)| 306 [caiiasy capelladas
A24 SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO [DEPENDENC!, min

H* DESCRIPCION TAREA

= |2 (O [~ ) OBSERVACIONES

O APARADO 1 Retirar los cortes da las cajonas gue se
encuentran en el conveyor manual

1 6 APARADO 3 Retirar los aparados costurados y

recortar el hilo sobrante. 28

APARADOD 2 Costurar las cafias con la capellada # 266

Colocar los aparados en las cajonas del
APARADO 4 conveyar manual 10

TOTAL HORAS
O -

ENTR‘?J[;TSZ;}EI’?}SSUMOS Aparados costurados las cafias con la capellada SALIDAS O PRODUCTOS Aparados costurados cafias y fuelles con capellada

T mi|n| @

AQUINA DE COSTURA PFFAF DOS AGLUIAS AGLLA

CONTROL ¢ PROTOCOLO Estandares de piezas para bota patuca MECANISMOS 1 OPERADOR
ELABORADO POR: REVISADO POR APROBADO | Fechads DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacion
RESFONSABLE PROCESOS RESFONSABLE PLANTA CALZADO EEEE:;E ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
MACROPROCESO B " B PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS PATUCA Pagina 1de 1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacidn [} 306
MATERIA PRIMA 500 PARES Transporte E}
Espera (] INICIA: Costura de fuelles en las
= capelladas y caiias
SUBPROCESO: B.2.13 costura de fuelle y capellada con la caiia Inspeccian
ACTIVIDAD: B.13.4 costura de fuelle y capellada c:;lluﬁscana madquina de poste de dos Almacenamienta -
FINALIZA: costurado de fuelles caiias y
------ CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO _TOTAL (min.) 306 capelladas
MAGQUINA DE POSTE DE 2 AGUJAS MARCA:
SEIKO .
00045 SIMBOLOGIA TIEMP
min.
RESPOHSABLE PROCESO DEFENDENC - DESCRIPCION TAREA O | = | s OBSERVACIONES
O APARADO 1 Retirar los cortes da las cajonas gue se 10
encuentran en el conveyor manual
B APARADC 2 Costurar llas cafias con la capellada # 266
R 1 7 APARADO 3 Retirar los a.parados costurados y 20
recartar el hilo sobrante.
Colocar los aparados en las cajonas del ‘
E ARARADG 4 conveyor manual o
O TOTAL HORAS -
ENTRADAS O INSUMOS UTILIZADOS Aparados costurados los collarines  a las cafias SALIDAS O PRODUCTOS Aparados costurados los fuelles con la capallada
MACIUINA DE COSTURA PFFAF LIMA AGUJA
CONTROL o PROTOCOLO Estandares de piezas para bota patuca MECANISMOS 1 OPERADOR
. A PROBADC Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEM DE TRABAID
ELABORADC POR: REVISADO POR . DOCUMENTOS ¥ REGISTROS -
POR: Aprobacidn DE COSTURADD DE BOCAS A LAS CANAS
RESFONSABLE FROCESOS RESFONSABLE PLANTA CALZADO i ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESOC B | B PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS PATUCA Pagina |  1de 1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEH TIEMPO'S RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GEHERA
(o]
Cperacian 306
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION
Transporte C:)
MATERIA PRIMA 500 PARES INICIA: Costura de fuelles en las
i Espera D capelladas y caiias
SUBF:;O‘FSESD' costura de fuelle y capellada con la caiia Inspeccidn 0=
ACTIVIDAD: B.A31 costurar de fuelle y capellada con la cafia maquina de poste dedos [, o —
—_—agujas FINALIZA: costurado de de fuelles
MARCA: CODMGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL in. 306 ii
MAQUINA DE POSTE DE 2 AGUJAS RS 00046 - {min.) caiias y capelladas
SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO IDEFPENDENCI H* DESCRIPCION TAREA [ [ —y o — == min. OBSERVACIONES
O APARADD 1 Retirar los cortes da las cajonas que se 1@
encuentran en el conveyor manual .
B APARADC 2 Costurar las cafias con la capellada g 266
R 1 8 APARADD 3 Retirar los a_parados costurados vy 20
recortar el hilo sobrante.
Colocar los aparados en las cajonas del i
E APARADO 4 conveyor manual mn
O TOTAL HORAS -

ENTRADAS O INSUMOS
UTILIZADOS

Aparados costurados las cafias con la capellada

SALIDAS O PRODUCTOS

|Aparados costurados cafias y fuelles con capellada

CONTROL o PROTOCOLO

Estandares de piezas para bota patuca

JAUIMA DE COSTURA PFFAF DOS AGLLIAS AGL

MECANISMOS

1

OPERADOR

Fecha de
ELABORADO POR: REVISADO POR APRP%E"?’L_‘DO DOCUMENTOS Y REGISTROS
) Aprobacidn
RESFOMNSABLE FROCESOS RESFOMSABLE PLANTA CALZADO TETTTTTE ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROFPROCESO B || B PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS PATUCA Pagina 1de 1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEH TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacidn (o] 207
500 PARES Transpore C:)
Espera ) INICIA: Costurado de las hocas a las
SUB R > COLOCAR LOS OJALILLOS PARA PASAR LOS CORDONES Inspeccion 35 |cafias vy fuellesalas caiias
ACTIVIDAD: B.14.1 COLOCAR 16 OJALILLOS POR CADA BOTA APARADA Almacenamiento ~
_ FINALIZA: Rematado de aparados con
MACQUINA DE COSTURA DE POSTE DE 1 MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.} 242 loble costura con maquina de 2
AGUJA Y CON CUCHILLA RECORTE DE Usm 000908 . R P
SOBRANTES SIMBOLOGIA min.
RESPONSABLE PROCESO DEPENDENCIA e DESCRIPCION TAREA —= | == OBSERVACIONES
O APARADO 1 Retirar los cortes da las cajonas que se 1@

encuentran en el conveyor manual

B APARADO 2 la ojetilladora y activar pedal para 167 Faor par de botas (OJETILLANDO EM
colocar ojalilos MAQUIMNA LISM que es de QJETILLADO A
LOS DOS LADOS AL MISMO TIEMPO)

()
El tiempo de empleado para colocar los 32
Colocar los aparados rematados sobre ojalillos por cada par de hotas es de 25 seq.

1 g APARADD 3 Retirar los aparados ojetillados 20

Inspeccionar los ojetilladaos (colocar nueva
APARADO 4 si esta defectuoso) 38

x| m|0

APARAD O 5 Colocar los aparados en cajones para F—f"”';’

gue salga a siguiente proceso

O TOTAL HORAS -

ENTRADAS O INSUMOS

UTILIZADOS APARADOS YA REMATADOS SALIDAS O PRODUCTOS APARADOS TERMINADOS
AQUINA DE COLOCAR OJALILLOS
CONTROL o PROTOCOLO Estandares de piezas para bota patuca MECANISMOS 1 OFERADOR
. APROBADD Fecha de CUMPLMIENMTO DE ORDEM DE TRABAID
ELABORADO POR: REYISADO POR
POR: Aprobacién DOCUMENTOS Y REGISTROS GE OJETILLADO
RESPOMSABLE PROCESO0S RESPONSABLE FLANTA, CALZADO syl ORDEN DE PRODUCCION
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MACROPROCESO: Produccién Patuca Cadigo:

\ Area: CALZADO Producto: bOtas | Fochq :

aparadas
Proceso: Armado Subproceso: Armado Pagina :

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DEL
SUBPROCESO DE ARMADO

OBJETO
ALCANCE
POLITICAS

DIAGRAMAS DE FLUJO (Adjunto)

vV V VYV VvV 'V

PROCEDIMIENTOS
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MACROPROCESO: Produccién Patuca Cadigo:

\ Area: CALZADO Producto: botas | ooha -
armadas

Proceso: Armado Subproceso: Armado Pagina :

OBJETO

Es el proceso por el cual se arman las botas aparadas

ALCANCE
Aplica desde la solicitud de materiales a la entrega de botas armadas

POLITICAS

Politica de Calidad

Aplicar permanentemente, los instructivos de armado, cuantificando los defectos

presentados para su analisis correspondiente.

Objetivos

Obtener botas armadas de 6ptima calidad.
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MACROPROCESO: Produccién Patuca Cadigo:
\ Area: CALZADO Producto otas | pocha ;
armadas
Proceso :Armado Subproceso: armado Pagina :

1) PROCEDIMIENTOS
A. PROCEDIMIENTO PARA ARMADO
Pre operacién:

1.- El Lider encargado de la seccidn, recibe del jefe de produccion las requisiciones de
bodega para retirar la materia prima y del lider de aparado las guias de fabricacién
2.- El lider de armado analiza la orden de produccion y distribuye el trabajo a los
operarios de su seccién

Operacion:

El operador designado debe:
¢ Retirar las hormas de bodega de armado segun el nimero

¢ Transporta las hormas hasta la maquina clavadora.

o Recibe del lider las plantillas de salpa

e Parea las hormas.

¢ Clavalas plantillas a la horma en la maquina SCHON

e Recorta las plantillas en los bordes de la horma tratando de que no sobresalgan.
e Coloca las hormas plantilladas en los coches de transporte en pares de 20.

e Traslada por las rieles hacia la armadora de punteras

e Coloca pega en la parte interior del cuero del talon

e Coloca pega en el contrafuerte y en forro del tal6n

e Coloca en canastos y deja secar (15 min.)

e Lleva haciala Preformadora de talones
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Area: CALZADO ARMADAS
. Subproceso: L
Producto :ARMADO ARMADO Pagina :

Una vez seco procede a pegar el forro, el contrafuerte y el cuero del talon.
Plancha el talén en la talonera de calor maquina GIOVI

Plancha el talén en la talonera de fri6 maquina GIOVI

Ubica las botas planchadas en canastos

Recibe para la colocacion de punteras.

Coloca pega en la parte interior de la capellada sin ensuciar los bordes.

Coloca pega en una cara de la puntera y ubica en el sitio indicado de la capellada.
Coloca pega sobre la puntera y pega el forro o liencillo.

Ubica las botas con contrafuertes en canastos y lleva a la armadora de punteras.
Recibe las botas y coloca cerca de la maquina humectadora

Humecta las capelladas por 60 seg. Por par a 120 a.C.

Revisa que las botas y las hormas sean de la misma numeracion y lado correcto de

acuerdo al os respiraderos.

Coloca sobre la horma la bota aparada y arma la puntera en la maquina armadora

USM.

Revisa que el pegado sea uniforme y coloca en los coches de las rieles de transporte.

Recibe las botas con las punteras armadas.

Humecta los talones de la botas por 30 segundos por par.

Coloca en forma recta la bota y arma los costados y talones maquina armadora de

costados USM.

visa que el pegado sea el correcto.
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< Producto: BOTAS .
Area: CALZADO ARMADAS Fecha:
} Subproceso: Lo
Proceso: ARMADO ARMADO Pagina :

Monta sobre los coches de las rieles hacia el recortado de sobrantes.

Recibe las botas armadas y verifica el armado como el cuero estén en buenas
condiciones.

Recorta sobrantes de cuero o residuos del armado.

Revisa que los bordes que no presenten grumos si los hay los martilla.

pasa por el horno caliente o por el mechero si cree conveniente maquina SCHON.
Recibe los cortes saneados y pasa a la cardadora.

Carda o raspa la base de cuero de la bota uniformemente maquina BIMA.

Revisa que el cardado vaya por el filo de la horma armada.

Pasa por el tunel de fri6 maquina CHILL MASTER.

Recibe la bota y saca los clavos manualmente.

Coloca levemente pega en la base o plantilla y deja secar.

Coloca cambriones de acero sobre la pega y golpea con el martillo.

Revisa parea y ubica en los coches de transporte.

Verifica que los pares estén de acuerdo a la guia de fabricacion y entrega las botas
armadas al subproceso de GOOD YEAR.
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‘Diagrama de flujo funcional

Macroproceso : Produccion
Proceso : Armado de Bota patuca

Elaborado por :

Fecha de elaboracion :
Situacion :

Fecha Ultima revision :

Troqueladora

Preparado mesa 1

Inicio

Recibir
documentacion y
capelladas n

.

Entregar los

» | Revisar orden de
prod. y materiales

.Y
Revizar si hay en
bodega las hormas
requeridas

¢Hay
hormas?

Esperar a que se
desocupen las
hormas

Solicitar contrafuertes

<
contrafuertes ~

a prefabricados

@)

Poner pegaMento en
la parte exterior del
contrafuerte

Poner pegamento en
el talon de la
capellada

Pegar el contrafuerte
Al talon

!

Poner pegamento en
el interior del
contrafuerte

!

Poner pegamento en
el forro

]

Pegar el !)rro al
contrafuerte

v

Dejar secar la parte
del talén

Conformar el talon

Poner pegamento en la
capellada y en el forro

Pegar la punteraen la
capellada
Poner pegamento en la
puntera
Pegar la punteray el
forro

\ 4

Clasificar las capelladas
y colocarlas en el
volantin, para que seque

el pegamento
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Diagrama de flujo funcional

Macroproceso : Produccion

Proceso : Armado de Bota patuca

Elaborado por :

Fecha de elaboracion :
Situacion :

Fecha Ultima revision :

MAQ CLAVADORA

BODEGA DE HORMAS

RECORTADORA

CARRUSEL

VAPORIZADOR

ARMADORA PUNTERAS

VAPORIZADOR

Recibir las capelladas Escoger hormas

»
Ll

< y

<

y

Clavar la plantillaen la
horma

Recortar plantillas a ras
de lahorma

Ordenar las hormas de
mayor a menor

y
Colocar la capellada junto Recibir hormas y
ala horma g capelladas
correspondiente =
y
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Reactivar las capelladas
en el vaporizador

A

Colocar la capellada en la
horma

)
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DEL ZAPATO
lr MANUALMENTE

A

ARMAR LA PUNTA
DEL ZAPATO EN LA
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A 4
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\4

Armadora lados y talones Recorte manual Horno transportador cardadora Tunel de Frio Deshormadora Mesa 2I
Qo)
BAJAR EL TALON Y PASSAR POR EL
ALINEAR EL FORRO TUNEL DE FRIO »
A_’ A_’ LOS ZAPATOS '
LIJADOS
A
SACAR LOS CLAVOS
y MANUALMENTE
ARMAR EL TALON RETIRAR LOS ZAPATOS PASAR POR EL CARDAR LA FLOR
EN LA MAQUINA DE LOS COCHES HORNO LOS DE LA BASE DE
ZAPAPTOS d LOS ZAPATOS
SANEADOS
y y y y
VERIFICAR EL RECORTAR LOS ASENTAR LOS DESHORMAR LOS
ARMADO DEL SOBRANTESDELOS | | BORDES DE LOS ZAPAPTOS Y
TALON ZAPATOS DEJADOS POR ZAPATOS PARA CLASIFICAR
MAQUINAS ADELGAZARLOS
ARMADORAS
\ 4
COLOCAR LOS A
ZAPAPTOS EN EL PONER PEGA EN LOS COLOCAR
COCHE FILOS DESPEGADOS CAMBRIONES CON
Y 4 PEGA
y y
ESPERAR QUE SEQUE ENTREGAR
LA PEGA ZAPATOS Y

DOCUMENTACION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
” B PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS PATUCA Pagina 1de 1
MACROPROCESO B
FPRODUCCION DE CALZADO RESUMEHN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacidn Q 315
500 PARES Tranporte ED INICIA; OJETILLADO DEL
E [ :
chers APARADO
SUBPROCESC: B.3.1 URLAR LOS APARADOS Inspeccidn (|
ACTIVIDAD: B.3.1.1 URLADO DE LOS CORTE UTILIZANDO CORDON FORTEX Almacenamiento v 20
FINALIZA: URLADO DEL
MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPCQ TOTAL (min.) 395 APARADO
URLAR SOBRE MESA DE TRABAJO .
SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPENDEN- w DESCRIPCION TAREA © = D O min. OBSERVACIONES
Llevar los aparados desde seccion
O ARMADD 1 aparado en coches de 100 pares A 20
-6 coches)
B ARMADO 2 Preparar los cordones de fortex nylon k 10
|
R 1 ARMADD 3 Urlar pa.sar.u:lo los corl?lones fortex i 200
por los orificios de los ojalillos — |
Almacenar los aparados urlados enlos I
E ARMADO 4 coches _'_______._) 20
Preparar las guias de acuerdo a nidmero — |
R ARMADO 5 oars armar o | 45
O TOTAL HORAS -
R Ao Mas APARADOS YA OJALILLADOS , CORDONES FORTEX SALIDAS O PRODUCTOS APARADOS YA URLADOS
MESAS DE TRABAJIC Y COCHES
CONTROL o PROTOCOLO ESTAMDARES PARA BOTA PATUCA MECANISMOS
1 OPERADOR
APROBADC Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEM DE
ELABHORADC POR: REVISADO POR ] DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacidn TRABAJD DE OJETILLADO
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO gEEE’;}E ORDEN DE PRODUGCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
|| B PRODUCCICON DE 500 PARES DE APARADOS Pagina 1de1
MACROPROCESO B
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Cperacidn O 130
500 PARES Transporte |::;
=
Espera INICIA: URLADO DE LOS APARADOS
SUBPROTESO!  CEMENTAR LAS PLANTILLAS O SALPAS Inspeccian — 5
ACTIVIDAD: B.3.2.1 CENMENTAR LAS PLANTILLAS UTILIZANDO LA CEMENTADORA Almacenamiento V 20
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO 0559 TIEMPO TOTAL (min.) FINALIZA: CEMENTADO DE LAS SALPAS
155
CEMENTADCORA SCHON SIMBOLOGIA
TIEMP
RESPOHSABLE PROCESD DEPE::I\JEN' g DESCRIPCION TAREA O C:> = =3 v min. OBSERVACIONES
Freparar las salpas a cementar de Q
O ARMADO 1 acuerdo a guias 22
“ferificar existencia de cemento en
B ARMADO 2 depdsito de la magquina | si no existe ‘. 5
colocar pega
R 2 ARMADO 3 Cementar las salpas en maguina ’ 100
cementadora
Eltiempo de cementado en la maguina es de
Caolocar en secador giratorio para su 10 ceg Porpar = 6000 seg= 100 min
E secado de acuerdo a orden de
ARMAD O 4 . - . 10
cementado {los primeros estan arribay
desciendean en orden)
R
o Toranonas (I
T o s SALPAS . CEMEMTO DE PEGAR SALIDAS O PRODUCTOS SALPAS CEMEMTADAS
MAQUINA DE CEMENTAR, PLANTILLAS
CONTROL o PROTOCOLO ESTAMDARES PARA BOTA TIWYINLA, MECANISMOS 1 OPERADOR
eProBADoD | Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEM DE TRABAID
ELABORADOC FOR: REVISADO POR DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacidn DE CEMENTADD SALPAS
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO sy ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
B PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS Pagina 1de 1
MACROFPROCESO B
PRODUCCION DE CALZADO
RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO
ACTIVIDAD GEHERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacion () 320
500 PARES Transpore I::}
Espera = INICIA: PLANTILLAS CEMENTADAS
SUBP;;’gESO: CLAVAR LAS PLANTILLAS A LAS HORMAS Inspeccin [
ACTIVIDAD: B.3.3.1 CLAVAR LAS PLANTILLAS UTILIZANDO CLAVADORA Almacenamiento v
FINALIZA: PLANTILLAS O SALPAS
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL {min.) 520 CLAVADAS
CLAVADORA GINEV ouus2 SIMBOLOGIA
TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPETEEN' He DESCRIPCION TAREA @ C> = [ 7 min. OBSERVACIONES
O ARMADO 1 Preparar las HORMAS a utilizarse de 7 i
acuerdo a guias
Acomodar la plantilla sobre la horma y
activar pedal para clavado autornatico |
B ARMADO 2 CLAMWAR |, recortar los sobrantes y 300 Eltiempo de acomodado de |a plantilla sobre 1a
colocar en coches horma, clavado vy recortado de sobrante es 30
2 seqg Forpar = 18000 seg = 300 min
E TOTAL HORAS
SALPAS CEMENTADAS SALIDAS O PRODUCTOS HORMAS COM PLAMTILLAS ¥A CLAVADAS
MACUINS DE CLAVAR LAS PLANTILLAS
CONTROL o PROTOCOLO ESTAMDARES PARA BOTA PATUCA MECANISMOS
1 OFERADOR
APROBADC Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEM DE TRABAJIO
ELABORADO POR: REVISADO POR ; DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacidn CLAYVADD PLANTILLAS O SALPAS
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE FLANTA CALZADO gEEEE’;;E ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
|| B PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS PATUCA Pagina 1de 1
MACROPROCESC B
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSAELE: LIDER DE ARMADO
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacian O 210
500 PARES Transparte |::)
Espera = INICIA: CONTRAFUERTES Y
APARADOS
SUBPROCESO: B.3.4 PASAR PEGA A LOS CONTRAFUERTES Y TALONES Inspeccidn —
ACTIVIDAD: B.3.4.1 PASAR PEGA MANUALMENTE A LOS CONTRAFUERTES ¥ TALONES Altnacenamiento v
FINALIZA: CONTRAFUERTES Y
MAGUINA MARCA CODMGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.} TALONES COM PEGA
320
SIMBOLOGIA
TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEP(E::‘!JE"' n DESCRIPCION TAREA S = | |/ T min. OBSERVACIONES
O ARMADC 1 Retirar los contrafuertes desde  Core T 20
Preparar las pegas y ordenar los
B ARMADC 2 contrafuertes y aparados en las 30
cajonas
Eltiempo de pasar las pegas sobre el
R 3 ARMADC 3 Fasar cementn sobre Ios contrafuertes 1580 contrafuerte v talon es de 15 seg por par
y talones de los aparados = 8000 seg= 150 min
Eltiempo de colocar los contrafuertes
Colocar los contrafuertes sobre los en los talones, v ordenar los aparados
E RITDE < aparados para gue se peguen 120 pegados, es de 12 sew/ par = 7200 seg
=120 min
O TOTAL HORAS
ENTRADAS O INSUMOS APARADOS COMN CONTRAFUERTE EM EL
UTILIZADOS CONTRAFUERTES ¥ APARADOS SALIDAS O PRODUCTOS TALON
MAQUINA DE CEMENTAR
CONTROL ¢ PROTOCOLO ESTAMNDARES PARA BOTA PATUCA, MECANISMOS 1 OPERADOR
APROBAD Fecha de ORDEM TRABAJD CEMENTADO
ELABORADC POR: REVISADO POR DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacion CONTRAFUERTES
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO A ORDEN DE PRODUCCION

134


http://www.pdfcomplete.com/cms/hppl/tabid/108/Default.aspx?r=q8b3uige22

Your complimentary
use period has ended.
Thank you for using
PDF Complete.

COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
B PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS PATUCA Pagina 1de 1
MACROFPROCESO B
PRODUCCICN DE CALZADO
RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADC
ACTIVIDAD GENERA
PROCES(: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacidn (@) 90
500 PARES Transporte I::r
Espera - INICIA: APARADOS Y
CONTRAFUERTE CON PEGAS
SUBPROCESO:B.3.5 PEGAR LOS CONTRAFUERTES A LOS TALONES Inspeccion ]
ACTIVIDAD: B.3.5.1 PEGAR MANUALMENTE LOS CONTRAFUERTES A LOS TALONES Almacenamienta ;
FINALIZA: APARADOS Y
CONTRAFUERTES YA CEMENTADOS
MAGUINA MARCA CODIGC MANTENIMIENT O TIEMPO TOTAL {min.) o (PEGADOS)
SIMBOLOGIA
TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEP(E::;?EN' e DESCRIPCION TAREA O = | 4 [~ min. OBSERVACIONES
Colocar los contrafuertes sobre los Eltiermpn de colocar los contrafuertes
O AR 1 DEMTROS DEL APARADD para que se Tn en lns talanes para el pegadn es de 7
pELUERN . sef = 4200 sed= 70 min
Ordenar en las cajonas para pasar al 3
B ARMADO 2 20
conforrmado
R 3 ARMADD 3
E TOTAL HORAS
COMTRAFLUERTES ¥ APARADOS SALIDAS O PRODUCTOS ARARADOS CONFE_I\CJ]TNRAFUERTE ENEL
MESA DE CEMENTADO
CONTROL 0 PROTOCOLO ESTAMDARES PARA BOTA PATUICA, MECANISMOS 1 OPERADOR
APROBADC Fecha de ORDEMN TRABAJO CEMERNTADO
ELABCRADC POR: REWVISADO POR ) DOCUMENTOS ¥ REGISTROS
POR: Aprgbaciﬂn COMTRAFUERTES
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO g'é';i:;'i ORDEN DE PRODUGCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
MACROPROCESO B ” B PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS PATUCA Pagina 1de1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEH TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER: DE ARMADO
ACTIVIDAD GEHERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacidn — 120
500 PARES Transporte I:}
Espera m 200 INICIA: APARADOS CON
CONTRAFUERTES
SUBPROCESO:B.3.6 PREMOLDEAR LOS TALONES Inspeccidn —
ACTIVIDAD: B.3.6.1 PREMOLDEAR EN MAQIINA DE CALOR Y FRIO Almacenamiento v
FINALIZA: APARADOS
MACGUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENT O TIEMPO TOTAL (min.) 420 CONFORMADOS EL TALON
PREFORMADORA GIloVvi R 26 SIMBOLOGIA TIEMP
0] DEPENDEN- w DESCRIPCION TAREA © = B O 7 min. OBSERVACIONES
Tomar el aparadoy calocar en molde de
B ARMADO 4 calur B0 00 30
Dejar gue se premoldes por el tiempo 15 seg. x1200 APARADCS = 18000 sey
R 4 ARMADS 2 |de 15 seg POR CADA APARADO —e =00 = 300 min
E ARMADCD 3 Retirar el aparado caliente a0
Colocar el aparado caliente en el
R 4 malde frio - 17 oC kh__‘____‘ 30
O = Dejar gue el aparado en el molde por el 15 seq. ¥ 1200 APARADCS = 18000 sey
tiempo de 15 seq, por cada aparado ) = 300 min
MILTOM LLEREMA Fetirar el aparado premoldeado ‘ a0
OBSERVACION: Las tareas de color lila se realizan mientras se
encuentra premoldeando la fria o la caliente al mismo tiempo, ya TOTAL HORAS
gque los dos moldes funcionan paralelos
TR Ao Mos CONTRAFUERTES ¥ APARADOS SALIDAS O PRODUCTOS APARADOS CONFORMADOS EL TALON
MESA DE CEMENTADOD
CONTROL o PROTOCOLO ESTANMDARES PARA BOTA PATUCA MECANISMOS
1 OPERADOR
APROBADO Fecha de QORDEM TRABAJO DE
ELABORADO POR: REWISADO POR DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacidn ' PREMOLDEADD DE TALONES
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO P ORDEN DE PRODUGCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
H B PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS PATUCA Pagina 1de 1
MACROPROCESO B
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEH TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO
ACTIVIDAD GEHERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacidn = e
500 PARES Transporte E:l
Espera — INIC1A APARADOS
PREMOLDEADOS
SUBPROCESO:B.3.7 PASAR PEGA A LAS PUNTERAS ¥ CAPELLADAS DEL APARADO Inspeccion —
ACTIVIDAD: B.3.7.1 PASAR PEGA MANUAL A PUNTERAS Y CAPELLADAS Almacenamiento v
- FINALIZA: PUNTERAS Y
MACGUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENT O TIEMPO TOTAL (min.) 185 CAPELLADAS CON PEGAS
SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEP(E;;}EN' n DESCRIPCION TAREA D = = [ R N min. OBSERVACIONES
O ARMADO 1 Retirar los aparados de |as cajonas de 20
premoldeado
B ARMADD 2 Freparar las pegas para punteras + 15
Eltiempo de pasar las pegas sobrE las
R 5 ARMALDD 3 PEESF PEFE © EOMED sol (oe ‘ 150 punteras v capelladas es de 15 seq par
punteras y capelladas par = 8000 seg = 150 min
'] TOTAL HORAS -
ENTRADAS O INSUMOS APARADODS COMN PEGA ERN LAS PLUNTERAS Y
UTILIZADOS APARADOS PREMOLDEADO EL TALOM Y PUNTERAS SALIDAS O PRODUCTOS CAPELLADAS
CONTROL o PROTOCOLG ESTAMDARES PARA BOTA PATUCA, MECANISMOS MES’%E;ESESCE’SS
. APROBADO Fecha de QORDEMN TRABAJO CEMENTADO
ELABORADO POR: REWISADO FOR N DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacidn PUNTERAS ¥ CAPELLADAS
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLAMNTA CALZADOC s ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
MACROPROCESO B || B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS PATUCA Pagina | 1 de 1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO
ACTIVIDAD GEHERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacian : D
500 PARES Transparte E:’
INICIA: APARADOS CON PEGAS EN
E
spera — CAPELLADS ¥ PUNTERAS
SUBPROCESO:B.3.8 PEGAR LAS PUNTERAS A LAS CAPELLADAS Inspeccidn —
: B.3.5.1 PEGAR MANUALMENTE LAS PUNTERAS A LAS CAPELLADAS 21 ient
ACTIVIDAD masenarmienta v FINALIZA: APARADOS
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENT O TIEMPO TOTAL (min)| 450 |SEMENTADOS {PEGADOS) LA
_ PUNTERA Y CAPELLADA
SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO PEPENDEN- n DESCRIPCION TAREA D = |@> | |~7 min. OBSERVACIONES
Eltiernpo de colocar Las punteras para
QO ARMADC 1 SaD';iTIZI":':aSS ppuar:;erca'lusecsoenppeegguaefobre kS 100 el pegado con capelladas es de
. 10 segfpar= 6000 seg=100 min
Cirdenar en las cajonas para pasar al
B ARMADD 2z centrado y ARMADO de PUNTAS 20
=3 5 ARMADC 3
E 4
(@] TOTAL HORAS -
ENTR“:‘_::}':‘SZ;}D":}SSUMOS APARADOS PREMOLDEADOS SALIDAS O PRODUCTOS APARADOS CON PUNTERAS
MESA DE CEMENTADC
CONTROL o PROTOCOLG ESTANDARES PARA BOTA PATUCA, MECANISMOS
1 CPERADOR
ePRODADO | Fecha de ORDEN TRABAJD CEMENTADO
ELABORADO POR: REVISADO POR ) DOCUMENTOS ¥ REGISTROS
POR: Aprobacitn CONTRAFUERTES
RESPOMSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO gE':EE;f ORDEM DE PROCUGCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS PATUCA Pagina 1de 1
MACROFPROCESO B || il
PRCDUCCICN DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPOHSABLE: LIDER DE ARMADO
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacidn O 40
500 PARES Transporte :}
Espera — 300 inicIA. APARADOS CON PUNTERAS
SUBPROCESO:B.3.8 HUMECTAR LAS PUNTERAS Inspeccidn |-
ACTIVIDAD: B.3.5.1 HUMECTAR LAS PUNTERAS EN HUMECTADORA Almacenamiento v
. FINALIZA: APARADOS CON
MAGUINA MARCA COMGO MANTENIMIENT O TIEMPOQ TOTAL {(min.) 340 PUNTERAS HUMECTADAS
HUMECTADORA SCHON SIMBOLOGIA TIEMP
- RO i
RESPONSABLE PROCESO DEP(E::':E" w DESCRIPCION TAREA O = @ |0 7 min. OBSERVACIONES
Acomodar los aparados con las punteras & Eltiempa de calocary acomodar las
O ARMADO 1 cabre ol molde de humectada a0 Eunteras en_la rnaguing es de 4 seg par
= 2400 seqg = 40 min
. . Eltiempo de humectar las punteras en
B ARMADO 2 Activar la humectada por el tiempo de \b 200 la maguina es de 30 seq f par= 18000

15 geg. For aparado seg = 300 min

R 6 ARMADC 3 . L =
Mientras la maguina esta hurmectando,
se realiza al mismo tiempo el centrado
E 4 de puntas de los aparados  gque ya han

sido humectados en la CENTRADORA
DE PUNTAS LISKM

O TOTAL HORAS -

ENTRADAS O INSUMOS

UTILIZADOS APARADOS COM PUNTERAS SALIDAS O PRODUCTOS APARADDS HUMECTADOS LA PUNTERA
AUMECTADORA,
CONTROL ¢ PROTOCOLO ESTAMDARES PARA BOTA PATUCA, MECANISMOS 1 OPERADOR
rromnG | Fechade DRDEMN TRABAJO DE
ELABORADC POR REVISADO FOR POR- DOCUMENTOS Y REGISTROS
) Aprobacian HUMECTADO
RESFONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO gEEEE;EL ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
|| B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS PATUCA Pagina 1de 1
PR Ohgt%i?gﬁ gg E(:Spckcl)_szAD o RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO

RESUMEH TIEMPOS

Sr. PATRICIO VEGA

ACTIVIDAD GEHERA
PROCESO: B.3 ARMADC PRODUCCION Operacidn O a0
500 PARES Transporte I::}
Espera - 350 INICIA. APARADOS CON PUNTERAS
SUBPROCES(Q:B.3.8 HUMECTAR LAS PUNTERAS Inspeccian 1
ACTIVIDAD: |B.3.B.1 HUMECTAR LAS PUNTERAS EM HUMECTADORA Alrnacenamiento v

MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL fmin)| o E'L'I‘:‘T'-E'ﬁs mPUAMRé"‘gT(ﬁ}Eg“

USM R 6 SIMBOLOGIA
HUMECTADORA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO |DEP(E:'I"£E"‘ " DESCRIPCION TAREA @ = @ (3 [~~~ min. OBSERVACIONES
Retirar los aparados humectados la & Eltiempo de retirar yvacomodar las
O ARMADCO 1 puntera , colocar sobre la horma y templar a0 punteras es de 4 seg funidad = 4800 seqg
las puntas = 20 min.
I:Esmznzas aztr::: 'I:;T_nléa Eﬁ:m?ez: \b Eltiempo de centrar las punteras en la
B ARMADC 2 R ' quina y o8 250 maguina es de 35 seq / par = 21000 seg =
gque se arme las puntas en tiempo de 250 min
35 sen { PAR  retirar el armado

R Mientras la maguina esta centrando, se
realiza al mismo tiermpo el subproceso
E de de humectado de los aparados v se

prepara para  la CENTRADORA DE
FLUMNTAS nuevamente

O TOTAL HORAS -

ENTRADAS O INSUMOS

UTILIZADOS APARADOS COMN PUNTERAS SALIDAS O PRODUCTOS APARADODS HUMECTADOS LA PUNTERA,

HUMECTADORA,

CONTROL o PROTOCOLO ESTAMNDARES PARA BOTA PATUCA MECAMISMOS 1 OPERADOR
APROBADD Fecha de

ELABORADC FOR: REYISADO FOR POR: DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEM TRABAJD DE HUMECTADO
i} Aprobacion
GEREMTE
RESFOMNSABLE PROCESOS RESFPOMNSABLE PLAMNTA CALZADO GEMERAL ORDEM DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B | B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS PATUCA Pagina 1 de 1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEHN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO
ACTIVIDAD GEHERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacidn O 10
500 PARES Transparte —
Espera — F00 IMICIA. ARMADOS CENTRADOS
. LAS PUNTERAS
SUBPROCESO:B.3.11 HUMECTAR LOS TALONES DEL ARMADO Inspeccidn —
ACTIVIDAD: B.3.11.1 HUMECTAR LOS TALONES EN HUMECTADORA Almacenamiento v
FINALIZA: ARMADOS
MACQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPOQ TOTAL (min.) e HUMECTADOS LOS TALONES
HUMECTAD ORA SCHON RS SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPE:‘;EN’ " DESCRIPCION TAREA @ = | | [~ min. OBSERVACIONES
Eltiempo de colocary acomodar los
Acamodar los ARMADOS con los talones S PR
O ARMAD O 1 sobre el molde de humectado 40 talones enla maq_uma es de 4 seglpar
= 2400 seg = 40 min
. . Eltiempo de humectar los talones enla
B ARMADD 2 fﬁgt"’ar 'aph”medaga [Pt &l et e 200 |magquina es de 20 seq/ par= 12000 seg
seqg. Por aparado - 300 min
R 7 Mientras la manguina esta hurmectandao,
serealiza al mismo tiempo el
humectado v pegado de los TALORES
de |os armados
TOTAL HORAS -
T e MOS ARMADOS CENTRADOS LAS PUNTAS SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS HUMECTADOS DE LOS TALONES
CONTROL o PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA PATUCA MECANISMOS HUMECTADORA
1 OPERADOR
APROBADD Fecha de ORDEM TRABAJIO DE
ELABORADD POR: REWVISADO POR DOCUMENTOS Y REGISTROS
FOR: Aprobacidn ) HUMECTADO
RESPONSABLE PROGES0S RESPOMSABLE PLANTA CALZADO gEE':E';;E ORDEN DE PRODUCCION

141


http://www.pdfcomplete.com/cms/hppl/tabid/108/Default.aspx?r=q8b3uige22

Your complimentary
use period has ended.
Thank you for using
PDF Complete.

Cllck Here to uf

COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
” B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS PATUCA Pagina 1de 1
MACROFPROCESO B
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEHN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO
ACTIVIDAD GEHERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacidn O 300
500 PARES Transporte |::>
INICIA. ARMADOS CEMENTADOS EL
] Espera L TALON
SUBPROCESO:  pgENTAR EL ARMADO Y CORTAR SOBRANTES Inspeccion —
B.3.13
ACTIVIDAD: B.3.13.1 ASENTADO Y RECORTE DE SOBRANTES, UTILIZANDO EL RASPADOR Almacenamienta v
FINALIZA: ARMADOS RECORTADOS
MAQUINA MARCA |CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min}| 399 |LOS SOBRANTES
ASENTADORA DE MONTAJE SCHON D12 SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPENDEN-CIA ne DESCRIPCION TAREA O = | |3 ~~7 | min OBSERVACIONES
Tommar los armados de los coches del '.' El tiempo de tomar los armados del coche,
O ARMADC 1 CEMCEED ¥ (EEED [0S SEbrEmes 200 recartary asentar en la maguina es de 20
vor y seq fpar=18000 seqg= 300 min
B
O TOTAL HORAS -
ENTRADAS O INSUMOS ARMADOS ASENTADOS ¥ RECORTADOS LOS
Tz ADS ARMADOS CEMENTADOS EL LADO ¥ TALON SALIDAS O PRODUCTOS COBRANTES
ASENTADORA DE ARMADDS
CONTROL o PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA PATUCA MECANISMOS T OPERADOR
aproBaDo | Fechade
ELABORADO POR: REVISADO POR : DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEM TRABAJD DE HUMECTADO
POR: Aprobacion
RESPONSABLE PROCESOS RESPOMNSABLE PLANTA CALZADO gEEEEEE;E ORDEM DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO
MACROPROCESO B I
PRODUCCION DE CALZADO

Pagina

PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS PATUCA

RESUMEHN TIEMP O3S

Pagina 1de 1

RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO

ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacion (@) 50
500 PARES Transpaorte I:}
Espera — INICIA. ARMADOS RECORTADOS LOS
SUBPROCESO: - SOBRANTES
B.3.14 PASAR EL ARMADO POR EL TUNEL CONFORMADO Inspeccian /™
ACTIVIDAD: B.3.14.1 PASAR EL ARMADO POR EL TUNEL CONFORMADOR AL CALIENTE Almacenarmiento v
MAQUINA MARCA  |CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min)| o |EiNALIZA: ARMADOS CONFORMADOS
ASENTADORA DE MONTALJE SCHON R 15 SIMBOLOGIA TIEMP
min.
RESPONSABLE PROCESO DEPENDEN-CIA n DESCRIPCION TAREA O = | |~ OBSERVACIONES
Colocar los armados asentados vy )
O ARMADO 1 recontados los sobrantes en el tunel del {4 50 E'S"deemspzed? Cg'rD_CgrD'DDDS :;mfdsonsrirne' e
horno de conformado g/par= 9=

SE DEBE DEJAR PASAR EL ARMADO EN EL
TUMEL PORELTIEMPO DE DE 40 SEG. A
UrA TEMPERATURA DE 80 0C

B
R
E
R

(@] TOTAL HORAS -
ENTRADAS O INSUMOS

UTILIZADOS ARMADOS RECORTADOS LOS SOBRANTES Y ASENTADOS

SALIDAS © PRODUCTOS ARMADOS CONFORMADOS EN TUNEL DEL
HORMO
CONTROL 0 PROTOCOLO | ESTANDARES PARA BOTA PATUCA MECANISMOS HORMNG DE CONFORMADO
1 OPERADOR
ELABORADD POR: REVISADO POR APRP%E:‘DO A;f;g:;';n DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEN TRABAJD DE HUMECTADO
RESPONSABLE PROGESOS RESPOMNSABLE PLANTA GALZADC gEEEEE';;E ORDEM OE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
B PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS PATUCA Pagina 1de 1
MACROPROCESO B
PRODUCCION DE CALZADO
RESUMEHN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADOC
ACTIVIDAD GEHERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacian [) 350
500 PARES Transparte l::)
Espera = INICIA: ARMADOS YA CONFORMADOS
SUBPROTES®:  CARDAR LA FLOR DE LA PLANTA DEL ARMADO Inspeccian 1 50
ACTIVIDAD: B.3.15.1 CARDAR LA FLOR EN CARDADORA BIMA Almacenamienta v
FINALIZA: ARMADOS CARDADOS LA
MAGQUINA MARCA  |CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL {(min.) PLANTA
400
CARDADORA BIMA SIMBOLOGIA
R 16 TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPENDEN-CIA e DESCRIPCION TAREA C© = ||~ | min OBSERVACIONES
Tomar los armados del tunel de .
Q Eltiermpo de cardado de |a flar de la planta es
O ARMADO 1 conformado, cardar la flar del cuero de 350 de 35 seg fpar= 21000 seg = 350 min,
la planta
Inspeccion visual del cardado  y
B 9 ARMADO z colocar en tunel para enfriado ¥ pérdida } a0
de arrugas
TOTAL HORAS
E"TR{'%TI_SIZ;)&ESSUMOS ARMADOS CONFORMADOS EN HORNMO SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS CARDADOS LA PLAMTA
TG UINE, CARDADORA BINA,
CONTROL 0 PROTOCOLO  |ESPESOR DEL CARDADO DE LA FLOR MECANISMOS 1 OPERADOR
APROBADO Fecha de CUMPLIMIENTO DE CRDEMN DE
ELABORADC POR: REVISADO POR ; DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR Aprobaciin CARDADO
RESPONSABLE FROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO gEEE';;E ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
MACROPROCESO B || B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS PATUCA Pagina 1de 1
PRODUCCICON DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO
ACTIVIDAD GEHERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacidn = 50
500 PARES Transparte I:}
Espera o INICIA. ARMADOS CARDADOS LA
- PLANTA
SUBPROWCSY  PASAR EL ARMADO EN TUNEL ENFRIAMIENTO Inspeccitn O
ACTIVIDAD: B.3.16.1 PASADO EN TUNEL CHILLMASTER Almacenamienta v
FINALIZA: ARMADOS ENVEJECIDOS EN
MAQUINA MARCA _ |CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min)] 50 |TUNEL DE ENFRIAMIENTO
CHILLMASTER MASTEFR 00071 SIMBOLOGIA IEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPENDEN-CIA e DESCRIPCION TAREA O = | |3 |~7 | min OBSERVACIONES
Colocar los armados asentados vy .
O ARMADC 1 recortados los sobrantes en el tunel DE . a0 El iempo de colo_car e armfdos an Emel
ENFRIAMIENTO (ENVEJECIDO) 36 @R @ Sepd par= STHD €Ep= D il
SE DEBE DEJAR PASAR EL ARMADO EN EL
E TUNEL POR EL TIEMPC DE DE 40 SEG. A
UNA TEMPERATURA DE 17 o
O TOTAL HORAS -
ENTRADAS O INSUMOS ARMADOS ENVEJECIDOS EN TUNEL DEL
UTILIZADOS ARMADOS CARDADOS LA PLANTA SALIDAS O PRODUCTOS CHILLMASTER
MAQUINA CHILLMASTER
CONTROL o PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA PATUCA MECANISMOS
1 OPERADOR
Fechad
ELABORADO FOR: REVISADO POR APROBADO A ecba e DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEN TRABAID DE EMVEJCIDO
- propacion
GEREMTE
RESPONSABLE PROCESOS RESPOMSABLE PLANTA CALZADC sl ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS PATUCA Pagina 1de1
MACROFROCESO B “ 9
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEHN TIEMPOS RESPOHNSABLE: LIDER DE ARMADC
ACTIVIDAD GEHERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacidn [ 150
500 PARES Transporte E}
Espera — INICIA. ARMADOS ENVEJECIDOS
SUB';F;OE,ESO: SACAR LOS CLAVOS Inspeceion —
ACTIVIDAD: B.3.17.1 SACADO DE CLAVOS DELAS PLANTILLAS DEL ARMADO Almacenamienta v
L FINALIZA: CLAVOS EXTRAIDOS DE LAS
MACGUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL {Illlll.} 150 HORMAS ¥ PLANTILLAS
DESHORMADORA HIDRAULICA ALBEK( SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPENDEN-CIA He pescripciol09%rea O = | | <7 | min OBSERVACIONES
Tornar los armados del chillmaster v L ) Eltiempo de tomar los armados v colocar
(@] ARMADO 1 150 |sobre el deshormador es de 15 seg/ PAR =

sacarlos clavos 9000 sedg = 150 rmin

B
rR 10
E
R

®) TOTAL HORAS -

ENTRADAS O INSUMOS

TLIZADOS ARMADOS ENVEJECIDOS SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS S| N CLAVOS EM LAS HORMAS
CONTROL ¢ PROTOCOLO ESTAMNDARES PARA BOTA PATUCA MECANISMOS DESHORMADORA ALBEKO
T OPERADOR
ELABORADO POR: REVISADO POR APRP%?DO AE?;Q:C?; DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEN TRABAJO DE DECLAVADO
RESFOMSABLE PROGESCS RESPONSABLE PLAMTA CALZADO gEEE';;E ORDEN DE PRODUCCION

146


http://www.pdfcomplete.com/cms/hppl/tabid/108/Default.aspx?r=q8b3uige22

Your complimentary
use period has ended.
Thank you for using
PDF Complete.

Cllck Here to ur

COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B | B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS PATUCA Pagina | 1de 1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEH TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADC
ACTIVIDAD GEHERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Cperation © 280
500 PARES Transporte E}
Espera = INICIA. ARMADOS SIN CLAVOS
SUBPROCESO: i
B.3.18 Inspeccion 1
ACTVIDAD: B.3.18.1 PUESTA DE CAMBRIONES Almacenamiento v
MAGQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENT O TIEMPO TOTAL {min.} 280
FINALIZA: ARMADOS SIN HORMAS
CHILLMASTER 3 SIMBOLOGIA
TIEMP
v min.
RESPONSABLE PROCESO DEPENDEN-CIA ne DESCRIPCION TAREA S ::} D (- OBSERVACIONES
Extraer los clavos de las plantillas | Eltiempo de tomar los armados v colocar
O ARMADO 1 colocar pega en la base de los armados 180 sobre el desharmador es de 18 seg/ PAR =
y pegar el cambrion 10800 seg =180 min
ORDEMAR LOS COCHES CON GUIAS
B ARMADO 2 DE ACUERDD A NUMERDS e o0
R 1 0 ARMADO 3
O TOTAL HORAS -

ENTRADAS O INSUMOS

UTILIZADOS ARMADOS  SIN CLAVOS

SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS SN HORMAS

DESHORMADORA ALBEKO

CONTROL o PROTOCOLO

ESTANMDARES PARA BOTA PATUICA

MECANISMOS

1 OPERADOR

Fecha de ORDEN TRABAJO EXTRACCION DE
ELABORADC FOR; REVISADO POR APROBADO DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacitn HORMAS
RESPOMSABLE PROGESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO EEEE';;E ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
MACROPROCESC B B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS PATUCA Pagina 1de 1
PRODUCCION DE CALZADO
RESUMEHN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO
ACTIVIDAD GEHERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Gperacion © 350
500 PARES Transparte E}
Espera — INICIA. ARMADOS DESHORMADOS
SUBPROS > CLAVAR COMBRIONES Inspeceion 1| eo
ACTIVIDAD: B.3.18.1 CLAVADO DE CAMBRIONES DE ACERO Almacenamiento v
! FINALIZA: ARMADOS CLAVADOS LOS
MACGUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENT O TIEMPO TOTAL (min.) 410 CAMBRIONES
CHILLMASTER MASTER 00071 SIMBOLOGIA
S TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPENDEN-CIA He DESCRIPCION TAREA I:> (I u— : min. OBSERVACIONES
El tiempo de tomar los armados y calacar
O ARMADO 1 Revizar los armadosgue esten en Q_ 250 sobre el soporte de clavado, colocado y
buenas condiciones inspeccionar clavos \ clavado de cambriones es de 35 segfPAR =
21000seg = 350 min
B ARMADC 2 parear contgr ¥ ,antregar de acuerdo a la = ] &0 6 SEGJPAR = 3600 seg = 60 min
guia de fabricacion
O TOTAL HORAS -
R e M0S ARMADOS DESHORMADOS SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS COM CAMBRIONES
SOPORTE DE COLOCAR CAMBRION
CONTROL o PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA PATUCA, MECANISMOS
1 OPERADOR
Fecha de ORDEMN TRABAJC EXTRACCION DE
ELABORADD FOR: REVISADD POR APROBADO DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacidn HORMAS
RESPONSABLE PROCESOS RESPOMSABLE PLANTA CALZADO Pl ORDEN DE PRODUCCION
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A Producto: BOTAS )
Area: CALZADO ARMADAS Fecha :
Proceso: GOOD | Subproceso: GOOD Pagina -
YEAR YEAR gina -

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DEL
SUBPROCESO DE GOOD YEAR

OBJETO
ALCANCE
POLITICAS

DIAGRAMAS DE FLUJO (Adjunto)

YV ¥V V VY V

PROCEDIMIENTOS
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\ MACROPROCESO: Produccién Patuca Cadigo:
< Producto: BOTAS .

Area: CALZADO ARMADAS Fecha :

Proceso: GOOD | Subproceso: GOOD Pagina -

YEAR YEAR gina -

OBJETO

Es el proceso por el cual se realiza la colocacion de plantas en las botas armadas.

ALCANCE

Aplica desde la solicitud de materiales a la entrega de las botas plantadas

POLITICAS

Politica de Calidad

Aplicar permanentemente, los

presentados para su analisis correspondiente.

Objetivos

Obtener botas con plantas de 6ptima calidad.

instructivos de plantar,

cuantificando

los defectos
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MACROPROCESO: Produccién Patuca Cadigo:
< Producto: BOTAS .
Area: CALZADO ARMADAS Fecha :
Proceso: GOOD | Subproceso: good Pagina -
YEAR year gina -

1. PROCEDIMIENTOS

A. PROCEDIMIENTO PARA GOOD YEAR

Pre operacién:

1) El Lider encargado de la seccion, recibe del jefe de produccién las requisiciones para

retirar la materia prima de bodega y del lider de la seccién de armado las guias de

fabricacion

2) El lider de GOOD YEAR analiza la orden de produccién y distribuye el trabajo a los

operarios de su seccién

Operacion:

El operador designado debe:

Recibe las botas armadas con su respectiva guia de fabricacion.

Prepara los materiales para ser pulidos.

Lija o pule las entresuelas la cara interna maquina PAULINA

Lija o pule las entresuelas la cara externa maquina MOENUS

Limpia el polvo de las entresuelas dejado por la pulida maquina PAULINA.

Lija las plantas en su cara externa maquina USM

Limpia y prepara las plantas y entresuelas revisa y cuenta segun la guia de fabricacion

maquina PAULINA

Coloca pega en las entresuelas y deja secar por 25min.

Coloca pega en la base de la bota armada deja secar por 25min.

Une o pega las entresuelas con la bota y revisa que la unién sea perfecta.

Prensa la bota dejando prensar por 15 seg. cada bota maquina MOENUS
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\ MACROPROCESO: Produccién Patuca Cadigo:
< Producto: BOTAS .
Area: CALZADO ARMADAS Fecha :
Proceso: GOOD | Subproceso: GOOD Pagina -
YEAR YEAR gina

Coloca las botas prensadas en el depdsito giratorio con ventilacion.
Saca o descalza las hormas maquina ALBEKO.

Coloca las hormas descalzadas en los coches de transporte respectivo.
Coloca las botas descalzadas en los coches con division.

Transporta las botas hacia la maquina segundeadora.

Cose o segundea las entresuelas con la bota maquina USM

Coloca las botas cosidas en un coche transportador.

Lleva a calzar nuevamente segun la numeracién de bota.

Corta los hilos sobrantes de la bota cosida o segundeada.

Coloca las botas saneadas en las perchas.

Lava la cara externa de la entresuela con activador.

Transporta hacia la mesa de pegas.

Deja secar y coloca pega en las entresuelas lavadas.

Deja secar por 25 min.

Coloca pega en la cara interna de las plantas previamente lijadas y lavadas y deja secar
por 25 min.

Reactiva las pegas de los materiales antes mencionados.

Pega la entresuela de la bota cosida con la planta..

Revisa que la unidon sea compacta.

Pasa por la maquina prensadora.

Deja reposar en el depdsito giratorio con ventilacion.

Y nuevamente descalza las botas de las hormas.

Coloca en los coches de transporte tanto botas como hormas respectivamente.

Traslada las botas a la maquina pulidora.
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\ MACROPROCESO: Produccién Patuca Cadigo:
: Ao Producto: BOTAS .
Area: CALZADO ARMADAS Fecha:
Proceso: GOOD | Subproceso: GOOD Pagina -
YEAR YEAR gina:

Pule o lija los filos de la union de la planta con la entre suelas maquina MOENUS

Coloca en los coches de acuerdo a la guia de fabricacion

Revisa y entrega de acuerdo a la guia de fabricacion al siguiente proceso de
ACABADOS.
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. Macroproceso : Produccion Fecha de elaboracion :

Situacion :
Proceso : Good year de Bota patuca Fecha dltima revision -

Diagrama de flujo funcional

bodega Lijadora G4 Lijadora G21r Maquina G5 Lijadora Mesa de pegas
PONER PEGAMENTO
LINICIO p| ENLA ENTRESUELA
4 Y DEJAR SECAR
\ 4
RECIBE LIJADO DE LIJADOR DE DESEMPOLVADOD LIJADO DE
MATERIALES N ENTRESUELAS o] SUELASEXTERNAS o| EENTRESUELAS ~ PLANTAS - A 4
» » » INTERNAS Y > >
INTERNAS EXTERNAS PONER PEGAMENTO EN
LA BASE DE LABOTA Y
DEJAR SECAR

(9 O

PONER PEGAMENTO
EN LA ENTRESUELA
SEGUNDEADA

A

PONER PEGAMENTO EN
LAPLANTA'Y DEJAR
SECAR

O
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COMPLEJO INDUSTRIAL FABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS Pagina 1de
MACROPROCESO B PFPRODUCCION DE 9
CALZADOQ RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE GOOD YEAR
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: PRODUCCION Operacidn O 400
B.6 GOOD YEAR 500 PARES Transporte IZ}
Espera o INICIA: INGRESO DE ENTRESUELAS
SUBPROCESO:B.6.2 |LIJADO DE LA ENTRESUELA EN EL LADO INTERNO Y LIMPIEZA Inspeccian 1
ACTIVIDAD: 6 2.1 LLJADO Y LIMPIADO DE Po;\;c:l II_Z:E :A PLANTA EN LIJA DE MAQUINA Alrmacenamient v
- FINALIZA: LIJADO Y LIMPIADCO DE
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL {min.} 100 LAS ENTRESUELAS
SIMBOLOGIA
LIJADORA PAULINA LANDIS oy TIEMP
RESPONSABLE PROCESO | DEPENDEN-CIA w DESCRIPCION TAREA @ = | | N min. OBSERVACIONES
Tamar las ENTRESUELAS de caucho de las Latomada de las plantas y lijar en
O GOOD YEAR 1 cajonas, lijar todala ENTRESUELA en 300 lijadora toma untiempo de 45 Seaf par =
rodillos can la Lija. 18000 SEG = 300 MIK
1 GOOD YEAR 2 Pesal ke EMRESVELAS e coplls de ‘ 100 |Toma 10seq/par = 6000 seg =100 min
B limpieza y colocar sobre cajonaS
R
TOTAL HORAS -
E"TR‘:::;’:‘SZEI;:SS”MOS ENTRESUELAS DE CAUCHO SALIDAS O PRODUCTOS ENTRESUELAS LUADAS ¥ LIMPIAS
FULIDORA PALULIMA
CONTROL 0 PROTOCOLO| ESTANDARES PARA BOTA PATUCA, MECANISMOS T OPERADOR
ELABORADD POR: REVISADO POR APROBADO AE?;E:;‘; DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEN TRABAJO LIJADC
RESPOMNSABLE GERENTE
FROCESOS RESFOMNSABLE PLANTA CALFADO OENERAL ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIAL FABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS Pagina 1det
MACROPROCESO B PRODUCCION DE aama i
CALZADO RESUMEH TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE GOOD YEAR
ACTIVIDAD GEHERA
PROCESO: PRODUCCION Operacidn O]
B.6 GOOD YEAR 500 PARES Transports 0)
Espera O INICIA: INGRESO DE ENTRESUELAS
SUBPROCESO: B.6.2 |LIJADO DE LA ENTRESUELA EN EL LADO EXTERNO TERNO Y LIMPIEZAinspeccidn ™
ACTIVIDAD: 621 LIJADO Y LIMPIADO DE POLVO DE LAPLANTAEN LIJADEMAQUINA [, v
PAULINA
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL {min)[ ,qq |FNALIZA: LWADO Y LIMPIADO DE LAS ENTRESUELAS
LIJADORA PAULINA LANDIS G21 SIMBOLOGIA HEMP
RESPONSABLE PROCESO DEP(E:E EN- I DESCRIPCION TAREA © || 7 | mn OBSERVACIONES
Tomar las ENTRESUELAS de caucho de |as " " .
ik . ; Latomada de las plantasy lijar en lijadora toma untiempo de 45 Seal par =
O GOOD YEAR 1 cajonas,uluar toda la ENTRESUELA en rodillos 300 18000 SEG = 300 MIN
con la Lija
2 GOOD YEAR 2 Pyl ERRESUELAS e Geplll el ‘ 100 |Tema 10 seqfpar = 6000 seq =100 min
B limpieza y colocar sobre cajonas
TOTAL HORAS -
ENTRADAS O
INSUMOS UTILIZADOS ENTRESUELAS DE CAUCHO SALIDAS O PRODUCTOS ENTRESUELAS LIJADAS ¥ LIMPIAS
CONTROL 0 PULIDORA PAULINA
PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA PATUCA MECANISMOS T OPERADOR
ELABORADO FOR: REVISADO POR AFRODADS | Fecha de Aprobacidn DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEN TRABAJO LLADO
RESPONSABLE GERENTE
PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO et ORDEN DE PRODUCEION
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COMPLEJO INDUSTRIAL FABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
MACROPROCESQO B PRODUCCION DE B PRODUCCION DE 500 PARES ARMAD0S Pagina Tde
CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE GOOD YEAR
ACTIVIDAD GENERA
oparacid @
PROCESO: PRODUCCION peracion 400
B.6 GOOD YEAR 500 PARES Transporte E}
Espera o INICIA: INGRESO DE PLANTAS A PROCESO
P GOOD YEAR
SUBPROCESOQ: B.5.1 |LIJADC DE LA PLANTA DE CAUCHO Y LIMPIADO Inspeccion ™
ACTIVIDAD: :;::333: LIMPIADO DE POLWVO DE LA PLANTA EN LIJA DE MAQUINA Alrmacenarmienta v
FINALIZA: LIWADO Y LIMPIADO DE PLANTAS
MAGUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL {min.) 100 DE CAUCHO
LIJADORA PAULINA LANDIS G5 SIMBOLOGIA TIEMP
RESPOIISABLE DEPE:"E?E"' w DESCRIPCION TAREA ST N e S Y e YO i I ¢ min. OBSERVACIONES
i 26 (i i3 Gaudm O 12 Latomada de las plantas v lijar en lijadora toma un
0 GOOD YEAR 1 cajunas,nluar toda la planta en rodillos 7 300 tiempo de 30 Seqf par = 18000 SEG= 200 MIN
con la Lija.
FPasar las plantas  en cepillo de ‘
B 3 GOOD YEAR 2 limpieza y colocar sobre cajonas con 100 Toma 10 seg/par = G000 seg =100 min
plantas lijads y limpias de polvao
TOTAL HORAS -
FATREDAS O
INSUMOS PLAMTASZ DE CALICHO SALIDAS O PRODUCTOS PLAMTAS LWADAS Y LIMPIAS
UTILIZADOS
CONTROL o FULIDORA PALILIMNA,
ESTAMNDARES PARA BOTA PATUCA MECANISMOS
PROTOCOLO 1 OPERADOR
ELABORADO FOR: REVISADO POR APROBADO A;f;g:;';ﬂ DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEN TRABAJO LADO
RESPOMSABLE GEREMTE
CROCESOS RESPONSABLE FLANTA CALZADO AL (RDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIAL FABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
MACROPROCESO B PRODUCCION DE B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS Pagina 1de1
CALZADO RESUMEH TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE GOOD YEAR
ACTIVIDAD GEHERA

PROCESO: PRODUCCION Cperacidn O 335

B.6 GOOD YEAR 500 PARES Transporte () 25
Espera — INICIA:  Llevar los armados hasta

las pulidoras
SUBPROCESO:B.6.13 |PULIR LAS PLANTAS DE LAS BOTAS Inspeccidn 1
ACTIVIDAD: 6 13. LIMPIADO DE PLANTAS Y ENTRESUELAS Almacenamienta v
FINALIZA: extraccion de las hormas
MACUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.} 360 de los armados
LANDIS G8 SIMBOLOGIA
Q D — v TIEMP
RESPOHSABLE PROCESO | DEPENDEN-CIA e DESCRIPCION TAREA : min. OBSERVACIONES
Llevar los LAS ENTRESUELAS ¥ PLANTAS
o GOOD YEAR ! HACIA EL CEPILLO EN COCHES II 10 25
—
LIMPIA LAS PLANTAS ¥ LAS ENTRESUELAS ERM ‘ El pulido lleva un tiempo de 120 seqg /PAR
B 4 EIEOMD) HEAR 2 LA MAGQUINA PAULINA 335 |_13000 seq = 335 min

TOTAL HORAS -

ENTRADAS O INSUMOS

UTILIZADOS ARMADOS CON PLAMTAS FREMSADAS SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS DESHORMADOS
DESHORMADORA,
CONTROL 0 PROTOCOLO | ESTAMNDARES PARA BOTA PATUCA MECANISMOS 1 OPERADOR
) APROBADO Fechade
ELARORADD POR: REVISADO POR POR: DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEM TRABAJD DESHORMADOD
. Aprobacidn
RESPOMNSABLE GEREMTE
PROGESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO s ORDEN DE PRODUCEION
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COMPLEJO INDUSTRIAL FABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
B PRODUCCION DE 400 PARES ARMADOS Pagina 1de 1
MACROPROCESO B PRODUCCICON DE
CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE GOOD YEAR
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: PRODUCCION Operacidn O 200
B.6 GOOD YEAR 400 PARES Transporte = 10
Espera - INICIA: ENTRESUELAS LIJADAS
SUBPROCESO: B.6.4 |PONER PEGA EN LAS PLANTILLAS DEL ARMADO Inspeccidn [
ACTIVIDAD: 6 4.1 PONER PEGA EN LAS PLANTILLAS DEL ARMADO MANUALMENTE|Almacenamiento v
FINALIZA: ENTRESUELAS CON PEGA EN EL
MACQUINA MARCA CODMGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.} 210 LADO INTERNO
SIMBOLOGIA
TIEMP
R S AnLE DEPENDEN- ne DESCRIPCION TAREA O = B |/ [ min. OBSERVACIONES
CIA
Llevar Los armados hasta mesa de /.
O GOOD YEAR 1 pegarmentos en los coches 1n
PIEEENET EHMEEDS SEDE MESE .P/ La puesta de pega sobre las entresuelas tiene un
B 5 GOOD YEAR 2 Colocar las peg_as manualmente , sobre 200 tiempo de 30 seq/PAR = 12000 sag= 200 min,
las plantillas ya cardadas
TOTAL HORAS -
ENTRADAS O
INSUMOS ARMADOS CARDADOS SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS CON PEGAMENTO
UTILIZADOS
CONTROL o MESA DE PEGADO, BEROCHAS
PROTOCOLO ESTAMDARES PARA BOTA PATUCA MECANISMOS T OPERADDR
ELABORADO POR: REVISADO POR APROBADO A;f;g:;';n DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEM TRABAIO LLIADD
RESFPOMNSABLE GEREMNTE
PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO CEMERAL ORDEM DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIAL FABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
CALZADO RESUMEHN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE GOOD YEAR
ACTIVIDAD GEHERA
PROCESO: PRODUCCION Qperacidn O 200
B6 GOOD YEAR 500 PARES Transporte [ 10
Espera - INICIA: Transporte de plantas hasta mesa de
SUB';F‘;O;:OESQ PONER PEGA EN LAS PLANTAS DE CAUCHO Inspeceidn - pegado
ACTIVIDAD: 6 10.1 PONER PEGA EN LAS PLANTAS MANUALMENTE Almacenamiento ;;
FINALIZA: Plantas con pegas
MAGUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 210 ped
SIMBOLOGIA TIEMP
B o anLE DEP(E:EE"' he DESCRIPCION TAREA © = O N min. OBSERVACIONES
Llevar las PLAMNTAS DE CAUCHO hasta ..
0 GOOD YEAR 1 mesa de pegamentos en los coches 10
IPTERETEL 26 [EHIES SO Meoa i l‘ La puesta de pega sobre las plantas tiene untiempo
B 5 GOOD YEAR 2 pegas, pasar las pegas _con brochas v 200 de 30 seq/PAR = 12000 seg= 200 min,
colocar en mesa girataria de secada
TOTAL HORAS -
ENTRADAS O
INSUMOS PLAMNTAS DE CALUCHO LIJADAS SALIDAS O PRODUCTOS PLAMNTAS COMN PEGAMERNTO
UTILIZADOS
MESA DE PEGADO, EROCHAS
CONTROL o
PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA PATUCA MECANISMOS
1 OPERADOR
: sproBapo | Fechade
ELABORADC POR: REWVISADO POR ] DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEM TRABAJO DE PEGADO
POR: Aprobacian
RESFPOMNSABLE GEREMNTE
PROCESOS RESFOMNSABLE PLAMTA CALZADO GEMERAL CORDEM DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIAL FABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS Pagina 1de
MACROPROCESO B PRODUCCION DE
CALZADO RESUMEHN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE GOOD YEAR
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: PRODUCCION Operacian O 200
B.6 GOOD YEAR 500 PARES Transporte = 20
Espera - INICIA: ENTRESUELAS LIJADAS
SUBPROCESO:B.6.3 |PONER PEGA EN LA ENTRESUELA, LADC INTERNO Inspeccian [
ACTIVIDAD: 6 3.1 POMER PEGA MANUALMENTE EN LA ENTRESUELA ({LADO INTERNC) Almacenamienta v
FINALIZA: ENTRESUELAS CON
MACGUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL {min.) 220 PEGA EN EL LADO INTERNO
SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCES0 | DEPENDEN-CIA w DESCRIPCION TAREA O = @ | 7 min. OBSERVACIONES
Llevar las entresuelas lijadas en coches, hasta /.
0 GOOD YEAR 1 mesa de pegas y preparar pegas 20
Colocar las pegas manualmente | sobre el La puesta de pega sabre las entresuelas
B 6 GOOD YEAR 2 lado interno de las entresuelas y coloar sobre 200 tiene untiempo de 30 seq /PAR = 12000
equipo de secado giratorio seg= 200 min.
TOTAL HORAS -
R A Mas ENTRESUELAS DE CAUCHO SALIDAS O PRODUCTOS ENTRESUELAS CON PEGAMENTO
CONTROL 0 PROTOCOLO | ESTANDARES PARA BOTA PATUCA MECANISMOS MESA DE PEGADD, BROCHAS
1 COFPERADOR
ELABORADO POR: REVISADO POR APROBADO AE?;E:C?; DOCUMENTOS Y REGISTROS ORCEM TRABAJD LIIADD
RESFPOMSABLE GEREMTE
PROCESOS RESPOMNSABLE PLANTA CALZADO OENERAL ORDEM DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIAL FABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPRQCESO B PRODUCCION DE B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS Pagina 1de 1
CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE GOOD YEAR
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: PRODUCCION Operacidn C) 200
B.6 GOOD YEAR 500 PARES Transporte () 20
Espera - INICIA:  Llevar los armados con
” | hormas
SUBPROCES(: B.6.9 |PONER PEGA EN LA ENTRESUELA, LADOEXTERNO Inspeccign
ACTIVIDAD: 6 9.1 PONER PEGA MANUALMENTE EN LA ENTRESUELA {LADO EXTERNG) Almacenamiento ;
FINALIZA: entresuelas con pegas
MAGUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 220 ped
SIMBOLOGIA
TIEMP
RESPONSABLE PROCES® | DEPENDEMN-CIA ne DESCRIPCION TAREA O C:} D 1 v min. OBSERVACIONES
0 GOOD YEAR 1 Llevar las entresuelas  desde el HORMADO /. 20
Pasarlas pegas sobre la entresuela La puesta de pega sobre las entresuelas
B 6 GOOD YEAR 2 segundeada y colacar sobre mesa giratoria de 200 tiene un tiempao de 30 seg /PAR = 12000
secadn seg = 200 min.
TOTAL HORAS -
R e MOS ARMADOS CON HORMAS SALIDAS O PRODUCTOS ENTRESUELAS CON PEGA,
MESA DE PEGADD, BROCHAS
CONTROL 0 PROTOCOLO | ESTANDARES PARA BOTA PATUCA MECANISMOS
1 OPERADOR
) APROBADD Fecha de
ELABORADC POR: REVISADCD POR ] DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEM TRABAJO PEGADC
POR: Aprohacion
RESFPOMNSABLE GEREMNTE
PROCESOS RESPOMEABLE PLANTA CALZADO GEMERAL CRDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIAL FABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B PRODUCCION DE B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS Pagina | 1de1
CALZADO RESUMEHN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE GOOD YEAR
ACTIVIDAD GEHERA
PROCESO: PRODUCCION Operacion (@] 248
B.6 GOOD YEAR 500 PARES Transporte )
Espera ) INICIA: ENTRESUELAS LIJADAS
SUBPROCESO: B.6.5 |PEGAR MEDIANTE PRENSA LAS ENTRESUELAS A LOS ARMADOS Inspeccian ™
ACTIVIDAD: 6 5.1 PRENSAR LOS ARMADOS A LAS ENTRESUELAS Almacenamiento v
FINALIZA: ENTRESUELAS CON
MAGUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL {min.} 248 PEGA EN EL LADC INTERNO
MOENUS G 15 i
SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO | DEPENDEN-CIA w DESCRIPCION TAREA ) = (D O N min. OBSERVACIONES
LUIS lIACATO GOOD YEAR 1 Llevar los armados hagta _I:':ls prensas |, de . 15
acuerdo aguias de fabricacidn
Taomar las entresuelas, armados con pegas vy . .
L ) Eltiempo de reactivado de |a pega, 30
0 GO0OD YEAR 2 colocar en maguina de reactivar las pegas 100 seq [PAR = 6000 seg = 100 rmin
15 seq ) cada entresuela yarmadao
J La colocada de [0S armados a las
Prensar las entresuelas a los armados (20 entresuelas y poner sobre las prensas
B 7 COCD VR £ seq PAR) 132 | tiene untiempo de 20 seq/ PAR = 3000
seg=133 min
TOTAL HORAS -
ENTR‘T'J[;TLSIZgDIgzUMOS ARMADOS CARDADOS SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS COM EMTRESUELAS PREMSADAS
PREMNSA HIDRALLICA,
CONTROL o PROTOCOLO | ESTANDARES PARA BOTA PATUCA MECANISMOS 1 OPERADOR
Fecha de
APROBADO
ELABORADO POR: REVISADO POR POR: DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEM TRABAJD PRENSADO
Aprohacion
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COMPLEJO INDUSTRIAL FABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pégina
MACROPROCESO B PRODUCCION DE B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS Pagina 1de1
CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE GOOD YEAR
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: PRODUCCION Operacién O 233
B.6 GOOD YEAR 500 PARES Transporte ()
Espera D INICIA: Armados con pegas en las
entresuelasy pega en las plantas
SUBPROCESO: B.6.11 |REACTIVAR LAS PEGAS Y PRENSADO DE PLANTAS Inspeccidn —
ACTVIDAD: 6 11.1 REACTIVAR Y PEGAR LAS PLANTAS AL ARMADO Almacenamiento v
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL {min.} FINAliza: Prensar las plantas a los
233 larmados
G 16 SIMBOLOGIA
MOENUS TIEMP
RESPONSABLE PROCESO | DEPENDEN.CIA w DESCRIPCION TAREA O = |0 7| OBSERVACIONES
Tomar LOS armados con pegas yoolocar en . .
P X Eltiempao de reactivado de |a pega, 30
O GO0OD YEAR 2 maguina de reactivarlas pegas {15 seg)cada 100 sen /PAR = BODD seg = 100 min
entresuela y armado
J La colocada de los armados a las
Frensar las plantas a los armados (20 seg entresuelas ¥ poner sobre las prensas
B 7 CREID ISR J IPAR) 133 | tiene untiempo de 20 seg 7 PAR = 8000
sed =133 min
TOTAL HORAS -
TR e 0% ARMADOS COM PEGAS EN LAS ENTRESUELAS ¥ LAS PLANTAS SALIDAS 0 PRODUCTOS ARMADOS COM PLANTAS DE CAUCHO
PREMZA HIDRALILICA,
CONTROL o PROTOCOLO | ESTANDARES PARA BOTA PATUCA, MECANISMOS 1 OPERADOR
ELABORADO FOR: REVISADO POR ApROBADE AE?;S:;'; DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEN TRABAJD PRENSADO
RESFOMNSABLE GEREMTE
PROGESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO CEMERAL - ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIAL FABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B PRODUCCION DE B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS Pagina | 1de 1
CALZADO RESUMEHN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE GOOD YEAR
ACTIVIDAD GENERA
PROCES(: PRODUCCION Operacidn 28
B.6 GOOD YEAR 500 PARES Transporte
Espera INICIA: Tomar los armados de la prensa

COMPROMIR LOS FILOS DE LAS ENTRESUELAS A LOS ARMADOS »
SUBPROCESO: B.6.5 (PEGADO DE LOS FILOS) Inspeccion

6 5.1 COMPRIMIDO DE LOS FILOS DE LAS ENTRESUELAS A LOS ARMADOS

<0 PO

ACTIVIDAD: MANUALMENTE Almacenamienta
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min)| g4 FINALIZA: - Comprimir los filos de las entresuelas
SIMBOLOGIA TIEMP
RESPOISABLE PROCESO DEPErfE"' " DESCRIPCION TAREA O 2| | N7 | wn OBSERVACIONES
O GOOD YEAR 1 Tarnar los armados desde la prensa ? 15 5 seqg /par = 2000 seq = 33 min
Compririr 1o filos de las entresuelas a os Eltiempo de comptimir 1as entresuelas alos armados es, 40 seg/PAR =
8 GOOD YEAR 2 armados utilizando los martillos v colocaren los 266 0 p. . u -
B 16000 sBQ = 266 min
coches
R GOOD YEAR J

TOTAL HORAS -

ENTRADAS O

INSUMOS UTILIZADOS ARMADOS PRENSADOS LA ENTRESUELA SALIDAS O PRODUCTOS ARMADDS COMPRIMIDDS LAS ENTRESUELAS EN LOS FILDS
MARTILLOS
CONTROL o
PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA PATUCA MECANISMOS 1 OPERADOR
. APROBADC i
ELABORADO FOR: REVISADO POR FOR: Fecha de Aprabacidn DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEM TRABAID PREMNSADD
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COMPLEJO INDUSTRIAL FABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B PRODUCCION DE B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS Pagina 1de
CALZADO RESUMEH TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE GOOD YEAR
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: PRODUCCION Cparacidn O 100
B.6 GOOD YEAR 500 PARES Transporte = 25
Espera () INICIA:  Llevado de armados con
P las entresuelas a la deshormadora
SUBPROCESO:B.6.¢ |DESHORMAR Inspeccian [
ACTIVIDAD: 6 6.1 DESHORMAR LOS ARMADOS EN MAQUINA ALEEKO Almacenamiento v
FINALIZA: extraccion de las hormas
MAGUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL {min.} 125 de los armados
[ACBERO 00090 T
SIMBOLOGIA
TIEMP
RESPONSABLE PROCESO | DEPENDEN-CIA w DESCRIPCION TAREA (] = (D (O N7 min. OBSERVACIONES
Llevar los armados con las entresuelas  de
O GO0D YEAR 1 acuerdo a guias de fabricaciona la -r 25
deshormadara en coches — 10
9 GOOD YEAR 2 Colocar los armados sobre |a maguina, sacar ‘ 100 3:3?3?:00:;::;2T;n};rze?qi:aane un tiermpo
B las hormas v poner en coches los armados de 15 seq /par= 6000 seg = 100 min

TOTAL HORAS -

ENTRADAS O INSUMOS

UTILIZADOS ARMADOS CON ENTRESUELAS PRENSADAS SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS DESHORMADOS
DESHORMADORA
CONTROL o PROTOCOLO | ESTAMNDARES PARA BOTA PATUCA, MECANISMOS 1 OPERADOR
ELABORADO POR: REVISADO FOR APRDADO A;f;g:ﬁ?;ﬂ DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEN TRABAJO DESHORMADO
RESFOMNSABLE GEREMNTE
PROCESOS RESPOMSABLE PLANTA CALZADD el ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIAL FABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS Pagina 1de1
MACROPROCESO B PRODUCCION DE agina e
CALZADO RESUMEH TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE GOOD YEAR
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: PRODUCCION Operacion C) 100
B.6 GOOD YEAR 500 PARES Transparte [} 25
Espera () INICIA:  Llevado de armados a la
deshormadora
SUBPROCESO: B.6.12 |DESHORMAR Inspecciin [
ACTIVIDAD: 6 12.1 DESHORMAR LOS ARMADOS EN MAQUINA ALBEKO Almacenamiento v
; FINALIZA: extraccion de las hormas
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL {min}| .o |de los armados
SIMBOLOGIA
TIEMP
RESPONSABLE PROCESO | DEPENDEN-CIA e DESCRIPCION TAREA O = | |3 7 | min OBSERVACIONES
Llevar los armados con las hormas ala
0 GOOD YEAR 1 deshormadora en coches _r 10 25
Colocar los armados sobre la maguina, sacar : i GeiEeay (S MEfmes E0 1
B 9 GOOD YEAR 2 & EtmEE % EOnEr & cackhes (55 aometas 100 desharmadara v extraer, tiene untle_mpo
de 14 seqfpar= 6000 seg= 100 min

TOTAL HORAS -

ENTRADAS O INSUMOS

UTILIZADOS ARMADOS CON PLANTAS PRENSADAS SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS DESHORMADOS
DESHORMADORA
CONTROL o PROTOCOLO | ESTANDARES PARA BOTA PATUCA MECAMISMOS | OPERADOR
APROBIADO Fecha de
ELABCRADOC POR: REWISADO POR POR: DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEM TRABAJD DESHORMADO
} Aprobacion
RESPONSABLE GERENTE
EROCESOS RESPOMSABLE PLANTA CALZADD oehERAL . ORDEN DE PRODUGEION
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COMPLEJO INDUSTRIAL FABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
MACROPROCESO B PRODUCCION DE B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS Pagina | 1det
CALZADO RESUMEH TIEMPOS RESPOHSABLE: LIDER DE GOOD YEAR
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: PRODUCCION Operacidn (@) 00
B.6 GOOD YEAR 500 PARES Transporte () 15
Espera () INICIA: transporte de coches con
armados
SUBPROCESO:B.6.7 |SEGUNDEAR LAS ENTRESUELAS A LOS ARMADOS Ihspeceidn —
ACTIVIDAD: 6. 7.1 SEGUNDEAR. LAS ENTRESUELAS EN MAQUINNA SEGUNDEADORA Almacenamienta v
FINALIZA: armados segqundeados
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPOQ TOTAL (min.) 415 9
USM G11 SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO | DEPENDEN-CIA w DESCRIPCION TAREA O =2 (DO N min. OBSERVACIONES
Llevar los COCHES con 100 pares de ]
O GOOD YEAR 1 armados deshormados. 15
Calacar los armados sobre la maguina, activar ‘ Eltiempo de segundeado todo el
B1 0 GOOD YEAR 2 pedal , segundear todo el perimetro de la 400 FPERIMETRO es de 60 seg /PAR = 24000
entresuelas vy colocar sobre coches seg = 400 min
TOTAL HORAS -
T e 1 ARMADOS COM LAS ENTRESUELAS SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS SEGUNDEADOS
SEGUNDEADORA,
CONTROL o PROTOCOLO | ESTAMDARES PARA BOTA PATUCA MECANISMOS 1 OPERADOR
. APROBADO Fecha de
ELABORADO POR: REWISADO POR ] DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEM TRABAJO PREMSADO
POR: Aprohacian
RESFOMSABLE GEREMTE
PROCESOS RESPOMNSABLE PLAMNTA CALZADO GENERAL - ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIAL FABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS agina
MACROPROCESO B PRODUCCION DE B Pagina | 1de
CALZADO RESUMEH TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE GOOD YEAR
ACTIVIDAD GEHERA
PROCESO: PRODUCCION Operacion Q 266
B.6 GOOD YEAR 500 PARES Transporte () 15
Espera [ INICIA:  Llevado de armados con
SUBPROCESO:B.6.5 |HORMAR LOS ARMADOS Inspeccisn O las entresuelas a la deshormadora
ACTIVIDAD: 6 8.1 HORMAR LOS ARMADOS EN EQUIPO DE SOPORTE DE HORMAS Almacenamienta v
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min)| FINALIZA: Poner en coches
SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO | DEPENDEN-CIA w DESCRIPCION TAREA O = |0 N min. OBSERVACIONES
Llevar los armados SEGUNDEADOS hasta
(9] 300D YEAR 1 hormadora r 15
—
Colocar los armados sobre el equipo de El poner las hormas en el equipo de
B1 1 GOOD YEAR 2 soporte para poner hormas ¥ poner las 233 sopaorte v colocar [a horma en el armado
hormas en los armados ,esde 35 seqfpar= 14000 seg= 233 min
R GOOD YEAR 3 colocar sobre coches los armados con harmas ‘ 33 5 seg/Par= 2000 seg= 33 min.
TOTAL HORAS [ 4.7 |
T e 10 ARMADOS COM ENTRESUELAS PRENSADAS SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS DESHORMADOS
CONTROL 0 PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA PATUCA MECANISMOS EQUIPO DE PONER HORMAS
1 CPERADCR
Fecha de
ELABORADO POR: REYISADO POR AP";’%‘;‘_‘DO DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEN TRABAJO DESHORMADO
i Aprabacidn
RESFOMSABLE GEREMTE
PROCESOS RESPOMESABLE PLAMNTA CALZADO GENERAL . CORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIAL FABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS Pagina 1 de 1
MACROPROCESO B PRODUCCION DE agina_| 1 de
CALZADO RESUMEHN TIEMPOS RESPOHNSABLE: LIDER. DE GOOD YEAR
ACTIVIDAD GEHERA
PROCESO: PRODUCCION Operacidn O 200
B.6 GOOD YEAR 500 PARES Transporte = 25
Espera () INICIA: . Llevar los armados hasta
las pulidoras
SUBPROCESO:B.6.13 |PULIR LAS PLANTAS DE LAS BOTAS Inspeccisn 1
ACTIVIDAD: & 13. PULIDO DE LAS PLANTAS EN PULIDORA MECANICA Almacenamiento v
- FINALIZA: PULIDO DE LAS
MAGUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL {min.) 225 PLANTAS DE CAUCHO
G7 SIMBOLOGIA
TIEMP
RESPONSABLE PROCESO | DEPENDEN-CIA w DESCRIPCION TAREA @ = (D | N7 min. OBSERVACIONES
0 500D TEAR ] Llevar los ARMADOS HASTA PULDORAS -
an cochas 10
PULIR EM LAS PULIDORAS LAS PLANTAS DE El pulida lleva untiempo de 120 seqy IPAR
B1 2 CROED THEAR 2 CAUCHD ‘ 200 |_12000 sen = 200 min
TOTAL HORAS -
E"Tﬂtﬂf‘jzgl;zss”ms ARMADOS CON PLANTAS PREMSADAS SALIDAS 0 PRODUCTOS ARMADOS DESHORMADOS
DESHORMADORA,
CONTROL 0 PROTOCOLO | ESTANDARES PARA BOTA PATUGA, MECANISMOS
1 OPERADOR
APROBADO Fecha de
ELABORADD POR: REVISADO POR oo DOCUMENTOS Y REGISTROS CORDEN TRABAJO DESHORMADO
. Aprobacian
RESPOMSABLE GERENTE
PROCESOS RESFOMSABLE PLAMNTA CALZADO GEMNERAL DRDEM DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIAL FABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B PRODUCCION DE B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS Pagina 1de
CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE GOOD YEAR
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: PRODUCCION Operacian O 335
BS GOOD YEAR 500 PARES Transporte 0 25
Espera (- INICIA: Llevar los armados hasta las pulidoras
SUBPROCESO: B.6.13 |PULIR LAS PLANTAS DE LAS BOTAS Inspeccidn (|
ACTIVIDAD: 6 13. PULIDO DE LAS PLANTAS EN PULIDORA MECANICA Almacenamiento V
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min)| 360 FINALIZA: PULIDO DE LAS PLANTAS DE CAUCHO
G 10 SIMBOLOGIA
O o [olr | ™"
RESPOIISABLE PROCESO DEP(E;';)E"' i DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
0 G00D YEAR 1 Llevar los ARMADOS HASTA PULIDORAS en r 25
coches
— 1
B1 3 GOOD YEAR 2 EgblgHEoN L5 (PULIDOIREAS L3S ALARITRS (B ‘ 335 El pulida lleva un tiempo de 120 seq /PAR =18000 seg = 335 min
TOTAL HORAS -
ENTRADAS O
INSUMOS UTILIZADOS ARMADOS CON PLANTAS PREMSADAS SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS DESHORMADOS
CONTROL o DESHORMADORA
PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA PATUCA MECANISMOS 1 OPERADOR
ELABORADO POR: REVISADO POR APRP%E:‘DO Fecha de Aprabacion DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEM TRABAJD DESHORMADO
RESPONSABLE GERENTE
ROCELOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO CENERAL ORDEN DE PRODUGEION
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MACROPROCESO: Produccién Patuca Cadigo:
Area: CALZADO Producto: botas | recha
N plantadas
\ Proceso: acabados Subproceso: acabados | Pagina :

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DEL
SUBPROCESO DE ACABADOS

OBJETO
POLITICAS

ALCANCE

DIAGRAMAS DE FLUJO (Adjunto)

PROCEDIMIENTOS
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MACROPROCESO: Produccién Patuca Cadigo:

\ Area: CALZADO Producto: botas | cocha -
plantadas

Proceso: acabados Subproceso: acabados | Pagina :

OBJETO

Es el proceso por el cual se realiza el acabado de la bota.

ALCANCE
Aplica desde la solicitud de materiales a la entrega a las bodegas respectivas.

POLITICAS

Politica de Calidad

Aplicar permanentemente, los instructivos de acabados, cuantificando los defectos

presentados para su analisis correspondiente.

Objetivos

Obtener de botas acabadas de 6ptima calidad.
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MACROPROCESO: Produccién Patuca Cadigo:

\ Area: CALZADO Producto: botas | ocna -
plantadas

Proceso: acabados Subproceso: acabados | Pagina :

1. PROCEDIMIENTOS
A. PROCEDIMIENTO PARA ACABADOS
Pre operacién:

1) El Lider encargado de la seccidn, recibe del jefe de produccion las requisiciones
para retirar la materia prima
2) El lider de acabados analiza la orden de produccion y distribuye el trabajo a los
operarios de su seccién
Operacion:

El operador designado debe:
e Recibe las botas con plantas del subproceso de GOOD YEAR de acuerdo a las
guias de fabricacion.
e Revisa que no exista dafios o defectos en la parte interna de la bota.
¢ Coloca las plantillas con pega de acuerdo al nimero de bota.
e Quema los hilos sobrantes dejados en el subproceso de aparado.
e Limpia ligeramente el polvo existente en las plantas
e Limpia pegamentos dejados en el subproceso de armado y good year.
e Pinta los filos de las orejas.

e Lustra las botas en la maquina abrillantadora de cepillos.
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MACROPROCESO: Produccién Patuca Cadigo:
A Producto: BOTAS )
Area: CALZADO PLANTADAS Fecha :

} Subproceso: L
Proceso: ACABADOS ACABADOS Pagina :

Enfunda los pares.

Ensancha la caja.

y cantidad embalada.

Parea las botas y revisa que la numeracién sea la misma.
Laca las botas suavemente en sentido horizontal.

Pasa por pares a la mesa para la ubicacion de cordones.

Empaqueta o embala en cajas de cartén en pares de diez.

Apila las cajas con un numero maximo de cinco cajas por bloque.

Recibe respaldo de conformidad de la entrega.

Codifica la caja con marcador en la que consta niimero de guia numero de las botas

Revisa que las guias estén en conformidad con el producto acabado.

Entrega a bodega de producto terminado con las respectivas guias de fabricacion.

MACROPROCESO: Produccién

Cadigo:

176



http://www.pdfcomplete.com/cms/hppl/tabid/108/Default.aspx?r=q8b3uige22

Click Here to upg.

Unlimited Pages a

Your complimentary

- use period has ended.
Thank you for using

t CO m p I ete PDF Complete.

Diagrama de flujo funcional

Macroproceso : Produccion
Proceso : ACABADOS Y EMBALAJE BOTA PATUCA

Elaborado por :

Fecha de elaboracién :

Situacion :

Fecha ultima revision :

PREPARACION

MESA 1 MECHERO A GAS

MESA 2

INICIO

A 4

RESIVE ZAPATOS Y
DOCUMENTACION

y

REVISAR ORDEN
DEPRODUCCION Y

CORTAR LOS HILOS
SOBRANTES DEL

MATERIALES

| SEGUNDEADO

\ 4
COLOCAR PLANTILLAS QUEMAR LOS HILOS
INTERNAS DE ACUERDO AL o| SOBRANTESDE LA BOTA
NUMERO (APARADO)

SACAR PEGAS
SOBRANTES
(ARMADO)

l
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Diagrama de flujo funcional

Macroproceso : Produccion
Proceso : ACABADOS Y EMBALAJE BOTA PATUCA

Elaborado por :

Fecha de elaboracién :
Situacion :

Fecha ultima revision :

ABRILLANTADORA LACADORA MESA 3 EMBALAJE
10
». ».
SACAR LAS PEGAS DE
LOS FILOS DE LA y y
PLANTA (INYECCION) PAREA LAS BOTAS EN SU COLOCAR LAS BOTAS
RESPECTIVA NUMERACION EN LAS CAJAS DE
CARTON Y ENSUNCHAR
y
PASAR TINTA Y LUSTRAR LACAR MUY SUAVEMENTE y y
CON EL CEPILLO LOS LAS BOTAS PARA OBTENER = COLOCAR LOS CORDONES MARCAR EN LA
ZAPATOS "| UNLACADO PAREIO v EN LOS PARES CAJALA TALLA DE
LABOTA NUMERO DE
GUIA Y NOMBRE DE
LAS BOTAS
\ 4
A ENTREGAR A BODEGA
ENFUNDAR LOS PARES DE DE PRODUCTO
TERMINADO CON SU
BOTAS -
> DOCUMENTACION

FIN
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e JO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
Unlimited Pa
2 B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS PATUCA Pagina 1de1
DCESO B 9
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ACABADOS
ACTIVIDAD GEHERA
PROCESO: B.5 ACABADOS PRODUCCION Operacion O U0
500 PARES Transporte )
Espera O INICIA. ARMADOS SEGUNDEADOS
SUBPROCESO:  RECORTAR LOS HILOS SOBRANTES DEL SEGUNDEADO Inspeccién —
ACTMIDAD:  B.5.2.1 RECORTADO DE HILOS DELAS PLANTAS MANUALMENTE Almacenamiento v
FINALIZA: ARMADOS RECORTADOS LOS
MAGUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 150 HILOS SEGUNDEADOS
MESA DE PEGADOS SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEP(E::*E EN- w DESCRIPCION TAREA O = W N min. OBSERVACIONES
Tamar los armados de lla canastilla, .
O ACABADOS 1 recartar los hilos sobrantes de la planta v 150
colocar sohre mesa de trabajo.

TOTAL HORAS

E"mt"?rfﬁz%?s”ms ARMADOS SEGUNDEADOS SALIDAS 0 PRODUCTOS ARMADOS RECORTADOS LOS HILOS
MESA DE TRABAJO, CUCHILLOS
CONTROL o PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA PATUCA MECANISMOS
1 OPERADOR
oreomano | Fecha de ORDEN TRAEAJO RECORTADD
ELABORADO POR: REYISADO POR . DOCUMENTOS ¥ REGISTROS
POR: Aprobacidn SOBRAMNTES
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA GALZADO giii’;}f ORDEN DE PRODUGCION
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MACROPROCESO B B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS PATUCA Pagina 1de1

PRODUCCION DE CALZADO

RESUMEH TIEMPOS

RESPONHSAELE: LIDER DE ACABADOS

ACTIVIDAD GEHERA
PRODUCCION Qperacian © 200
PROCESC: B.5 ACABADOS
500 PARES Transparte ED
Espera D INICIA. ARMADOS RECORTADOS LOS
SOBRANTES DE HILOS
SUBPBR;’EESO: COLOCADA DE PLANTILLAS HIGIENICAS EN LOS ARMADOS Inspeccisn |
) B.5.3.1 PUESTA DE PEGAMENTO EN LAS PLANTILLAS Y COLOCAR SOBRE EL . v
ACTIVIDAD: INTERIOR DEL ARMADO Almacenamiento
FINALIZA: ARMADOS COLOCADO LAS
MACGUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPCO TOTAL (min.) 200 PLANTILLAS HIGIENICAS
MESA DE PEGADOS SIMBOLOGIA
TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPE‘EE"' w DESCRIPCION TAREA © =D IO min. OBSERVACIONES
VR TS SRS T TS e EE El tiempo de tomar los armadas, poner pega y
O ACABADOS 1 tralbajo . pobner ple.g? s.obr; Ilas pladntlllas, . 200 colocar en el interior del armado, es de 20 seg
CRUBIEEIP SIS Y IHEAUPL CIoU ELIEICs, 3 fpar= 12000 seg= 200 min.
TOTAL HORAS
T e MOS ARMADOS SEGUNDEADOS SALIDAS 0 PRODUCTOS ARMADOS RECORTADOS LOS HILOS
MESA DE TRABAJD, PEGA
CONTROL o PROTOCOLO ESTAMDARES PARA BOTA PATUCA MECANISMOS
1 OPERADOR
orromano | Fecha de DORDEN TRABAJD RECORTADO
ELABORADC POR: REWISADOD POR . DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacin SOBRANTES
RESPONSABLE PROCESOS RESPOMSABLE PLANTA CALZADO giﬁigﬁ ORDEN DE PRODUCCION
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C""." Hercii JO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
Unlimited Pa
PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS PATUCA aging
MACROPROCESO B ® Pagina ! det
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEHN TIEMPOS RESPOHSABLE: LIDER. DE ACABADOS
ACTIVIDAD GEHERA
PRODUCCION Qperacian & 120
PROCESC: B.5 ACABADOS
500 PARES Transporte ()
Ezpera O INICIA. ARMADOS PUESTOS LAS
PLANTILLAS
SUBPROCESC: I:l

Almacenamiento
FINALIZA: ARMADOS QUEMADOS LOS

MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 120 HILOS
MESA DE PEGADOS SIMBOLOGIA
TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPEPEEN' ne DESCRIPCION TAREA o E:" o V min. OBSERVACIONES
O ACABADOS 1 Tomar los armados ¥y quemar los hilos del . 120 Eltiempo en quemar los hilos es de 12 seg /iPAR
costurado = 7200 seg=120 seq.

TOTAL HORAS

ENTRADAS O INSUMOS

UTILIZADOS ARMADOS PUESTOS LAS PLANTILLAS HIGIEMICAS SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS QUEMADOS LOS HILOS
WMESA DE TRABAJD, MECHERD
CONTROL o PROTOCOLO ESTAMDARES PARA BOTA PATUCA MECANISMOS
1 OPERADOR
erroBADG | Fechade ORDEM TRABAJD RECORTADD
ELABORADO POR: REYISADO POR . DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacian SOBRAMTES
GERENTE
RESFPOMSABLE PROCESOS RESFPOMNSABLE PLAMNTA CALZADO GEMERAL ORDEN DE PRODUCCION
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Unlimited Pag
e CROPROCESD B B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS PATUCA Pagina 1det
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEH TIEMPOS RESPOHNSABLE: LIDER. DE ACABADOS
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.5 ACABADOS PRODUCCION Operacidn () 250
500 PARES Transporte [}
Espera = INICIA. ARMADOS QUEMADOS LOS HILOS
SUBPBRSEESO: ELIMINAR LAS PEGAS DEL CALZADO Inspeccisn ]
ACTIVIDAD:  B.5.5.1 ELIMINAR LAS PEGAS EN MAQUINA ABRILLANTADORA Almacenarmiento V
- FINALIZA: ARMADOS ELIMINADOS LAS
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (minl 550 |pEGAS
MESA DE PEGADOS SIMBOLOGIA
LANDIS 00085 TIEMP
RESPONSABLE PROCESO | DEP(E::";E"' w DESCRIPCION TAREA O =W =7 min. OBSERVACIONES
Tomar los armados DE LA MESA DE . .
Eltiempo en eliminar las pegas es de 25 segfpar
O ACARADOS 1 TRAEIAJC! ypasar EL CEFILLO porlas 250 = 15000 seq = 250 min
pegas existentes en el calzada .
B 2
TOTAL HORAS
E"TR":‘_FT?SZ;’D'?)SS”MOS ARMADOS QUEMADOS LOS HILOS SALIDAS O PRODUCTOS ARMADO ¥ LIMPIADO DE PEGAS
MAGQUIMA ABRILLAMTADORA
CONTROL 0 PROTOCOLO | ESTANDARES PARA, BOTA PATUCA MECANISMOS
1 DPERADCR
rropAnG | Fecha de ORDEN TRABAIO RECORTADO
ELABORADO POR: REVISADO POR . DOCUMENTOS ¥ REGISTROS
POR: sprobacidn SOBRANTES
RESPOMSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA GALZADO gi':i';;f ORDEN DE PRODUCCION
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Unlimited Pa
§ - OCESO B “ B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS PATUCA Pagina 1de
PRODUCClON DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER. DE ACABADOS
ACTIVIDAD GENERA
Cperacidn O 310
PROCESO: B.5 ACABADOS PRODUCCION
500 PARES Transparte E:?
() INICIA. ARMADOS ELIMINADOS LAS
Espera
PEGAS
SUBPROTESO:  ABRILLANTAR LAS BOTAS Inspeccién -
ACTMIDAD:  B.5.6.1 ABRILLANTAR LAS BOTAS EN MAQUINA ABRILLANTADORA Almacenamiento v
MAGUINA MARCA CODIGO MANTEMIMIENTO TIEMPO TOTAL (minjf FINALIZA: BOTAS ABRILLANTADAS
ABRILLANTADORA [ANDTS U085 SIMBOLOGIA TIEMP
{
RESPONSABLE PROCESO DEP(E:?I;EN_ e DESCRIPCION TAREA @ ::’ = —1 V min. OBSERVACIONES
Colocar las tintas v bacerolas sobre los
O ACABADOS 1 cepillos de abrillantary las botas . 1o 10 MR
Abrillantar las botas pasando por los
B 3 ACABADOS 2 cepillos v colocar sobre mesa de ® 300
lacas
R
TOTAL HORAS -
ENTR?JI?I.TSZE&?)SSUMGS ARMADOS SN PEGAS SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS ABRILLAMTADODS
ABRILLAMNTADORA LAMDIS
CONTROL o PROTOCOLO MECANISMOS
o ESTANDARES PARA BOTA PATUCA 1 OPERADOR
ELABORADO POR: REVISADO POR APRDDADO AE?;Q:;'; DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEM TRABAJO ABRILLANTADO
RESPOMSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLAMTA CALZADO gEEEE';;EL ORDEN DE PRODUCCION
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" [ EJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
Unlimited Pag PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS PATUCA agi
g OCESO B || B Pagina 1de 1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEHN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ACABADOS
ACTIVIDAD GEHERA
PROCESO: B.5 ACABADOS PRODUCCION peracion © e
500 PARES Transporte ()
Espera (] INICIA. ABRILLANTADOS
SUBPROCESO:  LacaR LAS BOTAS Inspeccitn —
ACTIVIDAD: B.5.7.1 LACAR CONPISTOLA Almacenamiento ;
FINALIZA: BOTAS CON LACAS
MAGUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPC TOTAL (min.} 100
SOPLETE GEO 00963 SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEP(E::EE"' " DESCRIPCION TAREA D = > /3 [N min. OBSERVACIONES
O ACABADOS 1 Pasar laca sobre las botas . 100
TOTAL HORAS
ENTRADAS O INSUMOS ARMADOS ABRILLANTADOS SALIDAS 0 PRODUCTOS ARMADOS LACDOS
UTILIZADOS
CAMARA DE LACAS
CONTROL o PROTOCOLO ESTAMDARES PARA BOTA PATUCA, MECANISMOS
1 OPERADDR
&PROBADG | [ echade
ELABGORADO POR: REVISADO POR : DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEM TRABAJD LACADOS
POR: Aprobacidn
GEREMNTE
RESFOMSABLE FROCESOS RESFOMSABLE PLANTA CALZADO GEMERAL QORDEM DE PRODUCCION
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MACROPROCESO B B Pagina Tdet
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEHN TIEMPOS RESPONSAEBLE: LIDER DE ACABADOS
ACTIVIDAD GENERA
Cperacidn < 150
PROCESO: B.5 ACABADOS PRODUCCION
500 PARES Transparte E:
Espera - INICIA. ABRILLANTADOS
SUBP;‘SGSESO: COLOCAR LOS CORDONES Inspeccion |
ACTIVIDAD:  B.5.9.1 COLOCAR LOS CORDONES MANUALMENTE Alrmacenarnienta v
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min)| .o FINALIZA: BOTAS CON LACAS
SIMBOLOGIA
TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEP(E:T';E"' he DESCRIPCION TAREA @ — | |3 min. OBSERVACIONES
4 ACABADOS 1 COLDEAR Lo CORDOMES i " 150 15 SEG /PAR = 9000 seg= 150 min
B enfundar los pares de botas
TOTAL HORAS -
E"T%ﬂfﬁzg;giumos ARMADOS ABRILLANTADOS SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS LACADOS
CAMARA DE LACAS
CONTROL 0 PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA PATUCA, MECANISMOS
1 OPERADOR
sproBeapo | Fechade
ELABORADO POR: REVISADO POR : DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEMN TRABAJO LACADOS
FOR: Aprobacidn
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO gEiE’;}E ORDEM DE PRODUCCION
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MACROPROCESO B B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS PATUCA Pagina 1de1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEH TIEMPOS RESPOHNSABLE: LIDER. DE ACABADOS
ACTIVIDAD GEHERA
PROCESO: B.5 ACABADOS PRODUCCION Operacidn O 225
500 PARES Transporte [
Espera - BOTAS CON CORDONES
SR e>%"  EMBALADO DE LAS BOTAS Inspeccion -
ACTVIDAD:  B.5.10.1 EMBALAR LAS BOTAS EN CAJAS PARA 10 PARES Alrmacenamiento V
- FINALIZA: EMBALADO DE LAS
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL {min)| .95 |BoTas
SIMBOLOGIA TIEMP
RESPOINSABLE PROCESO DEPE:‘EE"' e DESCRIPCION TAREA O (e T I s T R N min. OBSERVACIONES
(@] ACABADDS 1 FPREPARAR LAS CAJAS 75
Colocar 10 pares de botas sobre las 9
B 4 ACABADOS 2 cajas, sellar con  pega las tapas, ... 200 El embalado tiene un tiempo de demora
ensunchar las cajas . de 200 seq por caja. Se embalan G0
R cajas = 12000 seg= 200 min.
TOTAL HORAS -
ENTRADAS O INSUMOS BOTAS COM CORDOMES SALIDAS O PRODUCTOS BOTAS EMBALADAS
UTILIZADOS
MESA DE EMBALADD, TINTAS, CARTONES Y
PEGAS
CONTROL 0 PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA PATUCA, MECANISMOS
1 OPERADOR
sproBapo | Fechade
ELABORADO POR: REVISADD POR - DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEN TRABAJD LACADOS
POR: A i
probacidn
RESPONSABLE PROCESOS RESPOMNSABLE PLANTA CALZADO giﬁiﬁ;ﬁ DORDEN DE PRODUCCION
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MACROPROCESO: Produccién Tiwinza Cadigo:
) Producto: Piezas de
Area: CALZADO forro capelladas vy | Fecha:
cafnas
Proceso: Corte Subproceso: Corte Pagina :
manual

OBJETO

Es el proceso por el cual se cortan las piezas para los forros y para las capelladas

ALCANCE
Aplica desde la solicitud de materiales a la entrega de las piezas cortadas en costura

POLITICAS

Politica de Calidad

Aplicar permanentemente, los instructivos de corte, cuantificando los defectos presentados

para su analisis correspondiente.

Objetivos

Obtener piezas cortadas de 6ptima calidad.
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MACROPROCESO: Produccién Tiwinza Cadigo:
\ ) Producto: Piezas de
Area: CALZADO forro capelladas vy | Fecha:
cafias
Proceso: Corte Subproceso: Corte Pagina :
manual

2. PROCEDIMIENTOS
B. PROCEDIMIENTO PARA CORTE MANUAL
Pre operacién:

C. El Lider encargado de la seccion, recibe del jefe de produccion la orden de produccion,
guia de fabricacion y las requisiciones para retirar la materia prima

D. Ellider de corte analiza la orden de produccién y distribuye el trabajo a los operarios de
Su seccion

Operacion:
El operador designado debe:

Recibir materiales y documentacién
Seleccionar los moldes del forro a cortar, en el archivo de modelos
Clasificar los moldes por tallas
Colocar el cuero en la mesa de corte
Buscar las fallas en el cuero banda por banda y de los dos lados, para |
cual debe sefialar con una mina de plata los siguientes:

Rasgufios

Marcas de fuego

Agujeros

Garrapatas

Zonas flojas

190



http://www.pdfcomplete.com/cms/hppl/tabid/108/Default.aspx?r=q8b3uige22

Your complimentary
- use period has ended.
B 3 CO m p I ete Thank you for using
PDF Complete.
Click Here to upgraa
Unlimited Pages anad
MACROPROCESO: Produccién Tiwinza Cadigo:
) Producto: Piezas de
Area: CALZADO forro capelladas vy | Fecha:
cafnas
Proceso: Corte Subproceso: Corte Pagina :
manual

Sefialar con un crayon las zonas de estiramiento, en el lado de la carnaza
Cortar los forros empezando con la talla mayor y siguiendo con las tallas menores, de la

siguiente manera:

Colocar los moldes en el cuero de acuerdo al estiramiento y evitando los defectos de la
piel

o Cortar presionando el molde al cuero de tal manera que no se mueva, para obtener un

corte exacto

o Verificar la calidad y cantidad de las piezas cortadas

e Ordenar las piezas cortadas por tallas

e Numerar las piezas

e Empacar las piezas segun la orden de produccion

¢ Llenar documentacion

¢ Entregar piezas cortadas y documentacién en costura
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\ Proceso : Corte Situacion :
: . . Subproceso : Corte bota tiwinza Fecha (ltima revision :
Diagrama de flujo Pagina : 1/1
Bodega 1 Archivo de moldes Mesa de corte Costura
Recibir materiales y p|  Seleccionar moldes
documentacion
v
Clasificar moldes por Colocar el material en la
tallas troqueladora
Buscar fallas del cuero y
sefialarlas con una mina
de plata @
Sefialar con un crayén
Ias,t_zona_s dte Ordenar las piezas por
es warlen 0 tallas
Colocar los moldes sobre A
el material cortar Numerar y empacar las
piezas
Verificar calidad y
cantidad de las piezas
cortadas
¢Hay piezas
Registrar la produccion Entregar piezas cortadas
en la bitacora Y documentacion
[2 ]

Documentos:
1.- Guia de Fabricacion
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COMPLEJO INDUSTRTAT.FABRILFAME S.A. PLANTA DE CATLZADO Pigina
PRODUCCION DE 2400 PIEZAS PARA BOTA TIWINZA (120 .
MACROPROCESO B B PARES) Pagina 1de 1
PRODUCCION DE CALZADO
RESUMEN RESPONSABLE: LIDER CORTE

ACTIVIDAD GENERA | CORTE DE PIEZ&5 DE CUERO PARA PROCESAR
PROCESO: B.1 CORTE PRODUCCION Cperacidn 355 EL CALZADO
MATERIA PRIMA 4.600,00 dm® DE CUERO Transporte
30 BAMNDAS DE CUERD Espera INICIA: Desde entrega de materia prima de bodega
SUBPROCESO: B.1.1 Corte de piezas Inspeceidn o0
ACTIVIDAD: B.1.1.1 Corte de capelladas, tiras, talénes, cafias Almacenamiento
MAQUINA: MARCA CODIGO MANTEHIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 365 FINALIZA: Entrega de cortes a aparado
TROQUELADORA HIDRAULICA SVIT C1 SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE SUBPROCESDO DEPENDENCIA ne DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
o CORTE 1 Ordenar los paquetes de cuero sobre los 50
caballetes (5 paguetes de 6 cueros)
B CORTE 2 S!alecciﬁn de troqueles de acuerdo a modelo y 10 2400 X 8SEG :_19200 SEG . =320
numero MIM. =5 HORAS 20 min
Colocar el troquel sobre el cuero y Colocar la
R 1 COFITE B bandera de la maquina sobre el cuero
290 ACTIVIDADES QUE SE REPITEM POR CADA
E CORTE 4 . PIEZA CORTADA TOTAL 8 SEG.
Realizar el corte
R ERFITE Z Retirar las piezas cortadas
o CORTE & Retirar sobrantes de cuero y colocar nueva 5
banda
CORTE T Conteo y embalado de las piezas 10
TOTAL HORAS
TOTALES

CUERO RUSD, TAFILETE

ENTRADAS OINSUMOS

TELA LIENZO, LOMA

UTILIZADOS

SALIDAS O PRODUCTOS

PIEZAS DE CUERO, CAPELLADAS, CANAS,

TIRAS, FORROS,. TALOMES.

ESTAMDARES DE ESPECIFICACION DEL CUERO

CONTROL o PROTOCOLO

ESPESOR DE 1,8 mm

TROQUELES. MESAS DE TRABAJO,

MECAHNISMOS

1 OPERADOR

MAQUINA TROQUELADORA, ESTANTERIA

ELABORADO POR: REVISADO POR APROBADO POR: A';‘:gg:;;n DOCUMENTOS Y REGISTROS
GERENTE
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO CENERAL ORDEN DE PRODUGCION
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COMPLEJO INDUSTRTAT.FABRITL.FAME S A, PLLANTA DE CALZADO Pigina
B PRODUCCION DE 2400 PIEZAS PARA BOTA TIWINZA -
MACROPROCESO B (120 PARES) Pagina 1de 1
PRODUCCION DE CALZADO
RESUMEN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA CORTE DE PIEZAS DE CUERO PARA PROCESAR
PROCESO: B.1 CORTE PRODUCCION Operacian 355 EL CALZADO
MATERIA PRIMA 4.600,00 dm® DE CUERO Transpore
INICTA: Desde entrega de materia prima de|
30 BANDAS DE CUERD Espera bodega
SUBPROCESO: B.1.1 Corte de piezas Inspeccidn 10
ACTIVIDAD: B.1.1.1 Corte de capelladas, tiras, taldnes, cafias Almacenamiento
MAQUINA: MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL {min.) 365 ZL':;::L? Entrega de cortes a
TROQUELADORA HIDRAULICA USM c4 SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEFENDENCIA e DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
o CORTE 1 Ordenar los paguetes de cuero sobre los 50
caballetes (5 paguetes de 6 cueros)
Seleccidn de troqueles de acuerdo a 2400 X 8SEG =19200 SEG =320
B CORTE 2 madelo y nimero o MIMN. = 5 HORAS 20MIN
Colocar el troquel sobre el cuero y Colocar la|
R 2 corrs 2 pandera de la maquina sobre el cuero
390 ACTIVIDADES QUE SE REPITEN FPOR CADA
E CORTE 4 . PIEZA CORTADA TOTAL 8 SEG.
Realizar el corte
R LonTe e Retirar las piezas cortadas
0 CORTE 6 Retirar sobrantes de cuero y colocar nueva 5
banda
CORTE Conteo y embalado de las piezas 10
TOTALES TOTAL HORAS
CUERC RUSO, TAFILETE PIEZAS DE CUERO, CAPELLADAS, CANAS,
ENTRADAS O INSUMOS TELA LIENZO LOMNA SALIDAS O PRODUCTOS TIRAS, FORROS, TALOMES.
UTILIZADOS
ESTAMDARES DE ESPECIFICACION DEL CUERO TROQUELES, MESAS DE TRABAJO,
CONTROL o PROTOCOLO ESPESOR DE 1,8 mm MECANISMOS 1 OPERADOR
MAQUINA TROQUELADORA, ESTANTERIA
ELABORADO POR: REVISADO POR APROBADO Fecha de DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacion
RESPOMNSABLE GEREMTE
PROCESOS RESPOMNSABLE PLAMTA CALZADO CENERAL ORDEM DE PRODUCCION
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ENTRADAS O INSUMOS
UTILIZADOS

CUERO RUSO, TAFILETE

TELA LIENZO, LONAS

COMPILEJO INDUSTRTAT.FABRIT.FAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
B PRODUCCION DE 2400 PIEZAS PARA BOTA TIWINZA (120 Paaqi 1de 1
MACROPROCESO B PARES) agina e
PRODUCCION DE CALZADO
RESUMEN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA CORTE DE PEZAS DE CUERO PARA
PROCESO: B.1 CORTE PRODUCCION Operacién 355 PROCESAR EL CALZADO
MATERIA PRIMA 4.600,00 dm® DE CUERO Transporte
INICTA: Desde entrega de materia prima de
30 BANDAS DE CUERO Espera bodega
SUBPROCESO: B.1.1 Corte de piezas Inspeccion 10
ACTIVIDAD: B.1.1.1 Corte de capelladas, tiras, talones, cafias Almacenamiento
MAQUINA: MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min)] 365 z'p':::;'if Entrega de cortes a
TROQUELADORA HIDRAULICA USM C6 SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO  |DEPENDENCIA e DESCRIPCION TAREA min OBSERVACIONES
0 CORTE 1 Ordenar los paquetes de cuero sobre 30
los caballetes (& paguetes de &
Seleccidn de trogueles de acuerdo a 2400 X 8 SEG =19200 SEG
B CORTE 2 modelo y nimero 10 = 320 MIN. = 5 HORAS Z0MIN
Colocar el troquel sobre el cuero y
R 3 CORTE 3 Colocar la bandera de la maquina sobre
e ACTIVIDADES QUE SE REPITEM POR
E CORTE a 320 CADA PIEZA CORTADA TOTAL 8
Realizar el corte SEG.
R SerE Z Retirar las piezas cortadas
0 CORTE & Retirar sobrantes de cuero y colocar 5
nueva banda
CORTE Conteo ¥y embalado de las piezas 10
TOTAL HORAS

PIEZAS DE CUERO, CAPELLADAS, CANAS,

SALIDAS O PRODUCTOS

TIRAS, FORROS, TALOMES.

CONTROL o PROTOCOLO

ESTANDARES DE ESPECIFICACION DEL CUERO

ESPESOR DE 1,8 mm

TROQUELES. MESAS DE TRABAJO,

MECANISMOS

1 OPERADOR

MAQUINA TROQUELADORA, ESTANTERIA

ELABORADO FOR: REVISADO POR APROBADO | Fecha de DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacidn
GERENTE
RESPOMSABLE PROCESOS RESPOMNSABLE PLANTA CALZADD CENERAL ORDEM DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRTIALFABRIT.FAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
PRODUCCION DE 600 PARES DE SALPAS TIWINZA aqi
MACROPROCESO B 8 Pagina Tdet
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA CORTE DE PIEZAS DE SALPA PARA
PROCESO: B.1 CORTE PRODUCCION Operacidn 135 PROCESAR EL CALZADO
MATERIA PRIMA 600 PARES DE SALPA DE MATERIAL Transporte . .
BONDEX Espera INICIA: Desde entrega de materia prima
— de bodega
SUBPROCESO: B.1.2 Corte de salpas Inspeccidn 10
ACTIVIDAD: B.1.2.1 Cortar las salpas de acuerdo a numero de calzado Almacenamiento 20 FINALIZA: Ent d ! |
MAQUINA: MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 165 ARMADO. nirega de salpas a
TROQUELADORA DE PUENTE TECNOSIR] Cc7 SIMBOLDGIA TIEMP
min.
RESPONSABLE PROCESQ | DEPENDENCIA Ne DESCRIPCION TAREA OBSERVACIONES
o CORTE 1 Entregar orden de retiro de 20 planchas 5 Se corte 2 planchas de Salpa al mismo
de SALPA tiempo, dando como resultado un par por
B CORTE 2 Fetirar las PIar_mhas de SALPA vy llevar 15 cada corte. Se entrega 20 planchas de
hasta la maquina bodega
CORTE 3 Colocar 2 planchas de SALPA sobre la 20 De cada par de planchas de Salpa,
R 4 mesa de corte (REALIZAR 10 VECES) aproximadamente sale 60 PARES. El
Seleccionar los troqueles de acuerdo a tiempo de corte de cada par es de 8 seg.
E CORTE 3 nimero para realizar corte 10 Y debe realizarse 600 cortes.
R CORTE 5 Realizar el corte , RETIRAR LAS SALPAS 30,00 ) )
El tiempo total en  realizar los 600 cortes
0 CORTE 8 Realizar el conteo de las SALPAS, vy 20.00 es de G600 X 8 seg. = 4800 seg = B0 min.
embalado de las salpas
CORTE 7 Fealizar orden de cumplimiento de trabajo 5,00
TOTAL HORAS
TOTALES
PLANCHAS DE SALPA SALPAS DE ACUERDOD A NUMEROS
ENTRADAS O INSUMOS
UTILIZADOS SALIDAS O PRODUCTOS DE CALZADO
ESTANDARES DE LAS SALPAS TROQUELES, MESAS DE TRABAJO,
CONTROL o PROTOCOLO MECANISMOS 1 OPERADOR
MAQUINA TROQUELADORA DE PUENTE

ELABORADO POR: REVISADO POR APROBADO | Fechade DOCUMENTOS Y REGISTROS
RESPONSABLE GERENTE
CROCESOS RESPONSABLE PLANTA GALZADO CENERAL ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
MACROPROCESO B ” B PRODUCCION DE 600 PARES DE SALPAS TIVINZA Pagina 1de1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA CORTE DE PEEZAS DE GERSOL PARA
PROCESO: B.1 CORTE PRODUCCION Cperacién B0 PROCESAREL CALZADD
MATERIA PRIMA 6500 PARES DE SALPA DE MATERIAL Transporte . .
BONDEX INICIA: Desde entrega de materia prima
Espera
— de bodega
SUBPROCESO: B.1.3 Corte de CONTRAFUERTES Y PUNTERAS Inspeceidn 10
ACTIVIDAD: B.1.3.1 Cortar Los contrafurtes y punteras para calzado Almacenamiento 20 FINALIZA: Entrega de 600 pares de
MAQUINA: MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 110 punteras a DESBASTE y 600pares de
TROQUELADORA DE PUENTE TECNOSIR| CT SIMBOLOGIA TIEMP contrafuertes a ARMADO
RESPONSABLE PROCESO DEPENDENCIA He DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
0 CORTE 1 Entregar orden de retiro de 9 planchas de 5 Se corte 5 planchas de GERSOL al
GERSOL mismao tiempo, dando como resultado un
. par por cada corte. Se entrega 9
B CORTE 2 Retirar las !::Iar_'lchas de GERSOL v llevar 15 planchas de GERSOL bodega
hasta la maguina
R 4 CORTE 3 Colocar & planchas de GERSOL sobre la 10 De cada 5 planchas de GERSOL salen
mesa de corte (REALIZAR 2 VECES) 600 PARES de CONTRAFUERTES Y de
. 4 planchas de GERSOL salen 600 pares
E CORTE 3 Seleccionar los trpqueles de acuerdo a 10 de PUNTERAS
numero para realizar corte
R CORTE z Realizar el corte ¥ RETIRAR LOS 45 El tiempo total en realizar los 120 cortes
CONTRAFUERTES Y PUNTERAS para obtener 600 pares de contrafuertes
CORTE 5 Realizar el conteo de las SALPAS, v 20 es de 120 cortes x m seg = 1200seg =
0 embalado de |las salpas 20 min.
El tiempo total en realizar los 150 cortes
JORGE MALATAXI CORTE T Realizar orden de cumplimiento de trabajo 5 para obtener 600 pares de PUNTERAS es
de 150x10 seg= 1500 seg= 25 min.
TOTALES TOTAL HORAS
PLAMCHAS DE GERSOL CONTRAFUERTES Y PUNTERAS DE ACUERDO A
ENTRADAS O INSUMOS
UTILIZADOS SALIDAS O PRODUCTOS MUMEROS
ESTANDARES DEL GERSOL TROQUELES, MESAS DE TRABAJO,
CONTROL o PROTOCOLO MECANISMOS 1 OPERADOR
MAQUINA TROQUELADORA DE PUENTE
ELABORADO POR: REVISADO POR APROBADO Fecha de DOCUMENTOS Y REGISTROS
RESPOMSABLE GEREMTE
PROCESOS RESPOMNSABLE PLANTA CALZADC CEMNERAL ORDEM DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRTIALFABRILFAME S A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B B PRODUCCION DE 600 PARES DE SALPAS TIWINZA Pagina 1de1
PRODUCCION DE CALZADO
RESUMEN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA CORTE DE PIEZAS de GERSOL PARA PROCESAR
PROCESO: B.1 CORTE PRODUCCION Operacidn 100 EL CALZADO
MATERIA PRIMA G600 PARES DE CONTRAFUERTES Y 600 Transporte 5 . .
PARES DE PUNTERAS = INICIA: Desde entrega de materia primaj
spera
— de bodega
SUBPROCESO: B.1.2 Desbastar las punteras de acuerdo a numeros Inspeccicn
ACTIVIDAD: B.1.4.1 Desbastar las punteras en maquina de desbastar Almacenamiento 35
. L FINALIZA: Entrega de 600 pares de
MAQUINA:
MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL {min.) 140 punteras desbastadas a ARMADO
TROQUELADORA DE PUENTE TECNOSIR| C7 SIMBOLOGIA TIEMP
min
RESPONSABLE PROCESO DEPENDENCIA ne DESCRIPCION TAREA OBSERVACIONES
o CORTE 1 Transportar las Punteras hasta maquina 5
de desbastar
B CORTE 2 Coloc_ar las punteras desbastadas sobre la 15
maquina
Reali | desbaste de los 600 d
R 4 CORTE 3 p:!:t;zr:; £l desbaste de 108 [ iz 80 El tiempo total en realizar el desbaste
Al | desb d de los 1200 pares de punteras es 4
E CORTE 3 macenar las punteras desbastadas 10 seg/par X 1200 pares = 4800 seg = 80 min
sobre mesa de trabajo
R CORTE 5 Embalar las punteras desbastadas 20
o Realizar orden de trabajo cumplida 5
TOTALES
PLANCHAS DE GERSOL COMNTRAFUERTES Y PUNTERAS DE ACUERDO A
ENTRADAS O INSUMOS
UTILIZADOS SALIDAS O PRODUCTOS HNUMEROS
ESTANDARES DEL GERSOL TROQUELES. MESAS DE TRABAJOD,
CONTROL o PROTOCOLO MECANISMOS 1 OPERADOR
MAQUINA TROQUELADORA DE PUENTE
ELABORADC POR: REVISADO POR APROBADO Fecha de DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacidn
RESPOMSABLE GEREMNTE
PROCESOS RESPOMSABLE PLANTA CALZADO GENERAL ORDEMN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRTALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
B PRODUCCION DE 2400 PIEZAS PARA BOTA TIWINZA (120 Paai 1de 1
MACROPROCESO B PARES) agina e
PRODUCCION DE CALZADO
RESUMEN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA CORTE DE PIEZAS DE CUERO PARA
PROCESO: B.1 CORTE PRODUCCION Cperacidn 356 PROCESAR EL CALZADO
MATERIA PRIMA 2,300,00 dm® DE CUERO Transporte
INICIA: Desde entrega de materia prima de|
15 BANDAS DE CUERO Espera bodega
SUBPROCE S0: B.1.1 Corte de piezas Inspeccian 10
ACTIVIDAD: B.1.1.1_Corte de capelladas, tiras, taldnes, cafias Almacenamiento FINALIZA: Ent de cort
MAQUINA: MARCA CODIGO MANTENIMIENTO! TIEMPO TOTAL (min.) 365 aparado. nirega de cortes a
TROQUELADORA HIDRAULICA UsSM Cc3 SIMBOLOGIA TIEMP P
RESPONSABLE PROCESO IDEPENDENCIA e DESCRIPCION TAREA min OBSERVACIONES
o CORTE 1 Ordenar los paquetes de cuero sobre 50
los caballetes (5 paguetes de 6
Seleccidn de troqueles de acuerdo a 2400 X 8 SEG =19200 SEG =
B CORTE 2 modelo y nimero 10 320 MIM. = Bhoras20min
Colocar el troquel sobre el cuero y
R 5 CORTE 3 Colocar la bandera de la maquina sobre
e ACTVIDADES QUE SE REPITEN POR
E CORTE a 320 CADA PIEZA CORTADA TOTAL
Realizar el corte 8 SEG.
R EERTE & Retirar las piezas cortadas
o CORTE & Retirar sobrantes de cueroy colocar 5
nueva banda
CORTE Conteo y embalado de las piezas 10
TOTAL HORAS
TOTALES
CUERO RUSO, TAFILETE PIEZAS DE CUERQ, CAPELLADAS, CANMAS,
ENTRTJ?r?L?zg[;gSsUMDS TELA LIENZO LOMA SALIDAS O PRODUCTOS TIRAS, FORROS, TALOMES.

ESTAMNDARES DE ESPECIFICACION DEL CUERO

CONTROL o PROTOCOLO

ESPESOR DE 1,8 mm

TROQUELES, MESAS DE TRABAJO,

MECANISMOS

1 OPERADOR

MAQUINA TROQUELADORA, ESTANTERIA

ELABORADO POR: REVISADO POR APROBADO | Fecha de DOCUMENTOS ¥ REGISTROS
POR: Aprobacidn
GERENTE
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO CENERAL ORDEN DE PRODUCCION
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CUERO RUSO, TAFILETE

ENTRADAS OINSUMOS

TELA LIENZO, LOMA

UTILIZADOS

COMPLEJO INDUSTRTAT. FABRILFAME S A. PLANTA DE CAL.ZADO Pagina
B PRODUCCION DE 2400 PIEZAS PARA BOTA TIWINZA (120 Pagi 1de 1
MACROPROCESO B PARES) agina e
PRODUCCION DE CALZADO
RESUMEN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA CORTE DE PEZAS DE CUERD PARA
PROCESO: B.1 CORTE PRODUCCION Operacién 355 PROCESAR EL CALZADO
MATERIA PRIMA 4.600,00 dm® DE CUERO Transporte i
Espera INICIA: Desde entrega de materia
30 BANDAS DE CUERO prima de bodega
SUBPROCESO: B.1.1 Corte de piezas Inspeccion 10
ACTIVIDAD: B.1.1.1_Corte de capelladas, tiras, talénes, cafias Almacenamiento EINALIZA: Ent d t
MAQUINA: MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 365 aparado nirega de cortes a
TROQUELADORA HIDRAULICA Usm Cc5 SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO  [DEPENDENCIA e DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
o CORTE 1 Ordenar los paquetes de cuero sobre 50
los caballetes (5 paguetes de 6
Seleccidn de trogueles de acuerdo a 2400 X 8 SEG =19200 SEG
B CORTE 2 modelo v nimera 1o =320 MIN. = § HORAS 20MIN
Cuolocar el troquel sobre el cuero y
R 6 CORTE 3 Caolocar la bandera de la maquina sobre
e ACTWVIDADES QUE SE REPITEM POR
E CORTE a ; 320 CADA PIEZA CORTADA TOTAL 8
Realizar el corte SEG.
R TERTE & Retirar las piezas cortadas
o CORTE & Retirar sobrantes de cueroy colocar 5
nueva banda
CORTE Conteo ¥y embalado de las piezas 10
TOTAL HORAS

PIEZAS DE CUERO, CAPELLADAS, CANAS,

TIRAS, FORROS, TALOMES.

SALIDAS O PRODUCTOS

ESTAMNDARES DE ESPECIFICACION DEL CUERO

CONTROL o PROTOCOLO

ESPESOR DE 1,8 mm

TROQUELES, MESAS DE TRABAJO,

MECANISMOS

1 OPERADOR

MAQUIMNA TROQUELADORA, ESTANTERIA

ELABORADO POR: REVISADO POR APROBADD | Fecha de DOCUMENTOS Y REGISTROS
FPOR: Aprobacidn
GERENTE
RESPONSABLE PROCESOS| RESPONSABLE PLANTA CALZADO e b ORDEN DE PRODUCCION

200


http://www.pdfcomplete.com/cms/hppl/tabid/108/Default.aspx?r=q8b3uige22

Your complimentary
use period has ended.
Thank you for using
PDF Complete.
Click Here to upgrade i
Unlimited Pages and E
MACROPROCESO: Produccién Tiwinza Cadigo:
Area: CALZ Producto: Piezas de
forro capelladas vy | Fecha:
ADO cafnas
\ Proceso: aparado Subproceso: aparado | Pagina:

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DEL
SUBPROCESO DE APARADO

OBJETO
ALCANCE
POLITICAS

DIAGRAMAS DE FLUJO (Adjunto)

YV V¥V VY V V

PROCEDIMIENTOS
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MACROPROCESO: Produccién Tiwinza Cadigo:
\ ) Producto: Piezas de
Area: CALZADO forro capelladas vy | Fecha:
cafnas
Proceso: Aparado Subproceso: Aparado | Pagina:
OBJETO

Es el proceso por el cual se unen las piezas que conforman la bota tiwinza

ALCANCE
Aplica desde la solicitud de materiales a la entrega de las piezas unidas en costura

POLITICAS

Politica de Calidad

Aplicar permanentemente, los instructivos de aparado -cuantificando los defectos

presentados para su analisis correspondiente.

Objetivos

Obtener la union de piezas por medio de costuras de Optima calidad.
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1. PROCEDIMIENTOS
A. PROCEDIMIENTO PARA LA SECCION APARADO

Pre operacién:

1) El Lider encargado de la seccién aparado, recibe de el jefe de produccion, las
requisiciones para bodega

2) El Lider encargado de la seccion aparado, recibe del Lider encargado de la seccién
de corte, la guia de fabricacion.

3) El lider de aparado analiza la orden de produccion y distribuye el trabajo a los
operarios de su seccién

Operacion:
El operador designado debe:

¢ Recibir materiales y documentacion

¢ Retiralos cortes de las perchas segun la talla.

e Empaqueta los cortes y pinta los filos

o Entrega los cortes tinturados para ser desbastados (destalladora FORTCHRITI)

e Coloca pega en la base de capellada y en la base del forro

e Dejar secar ( min) y unir capellada y forro

¢ Marca las cafias de cuero en la maquina numeradora WSK, (numero de guia, semanay
afo).

¢ Recibe cafias para unir en maquina SIG-SAG DURKOPP ADLER
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e Costura las partes de la cafia en la maquina zigzag maquina DURKOPP ADLER.

o Costura las tiras de cuero en la parte posterior de cafia maquina SINGER.

e Costura los talones de cuero primera costura maquina DURKOPP ADLER.

e Costura los talones de cuero segunda costura maquina DURKOPP ADLER.

e Coloca las pegas en las bocas de cuero y deja secar.

e Pegalas bocas en las partes laterales de la cafia MESAL.

e Costura el expandible del collarin en la parte superior de cafia maquina SINGER.

e Coloca la pega en la esponja o abullanado y deja secar.

e Coloca la pega en la parte superior de la cafia y deja secar.

e Pega el abullanado con las cafias y realiza el figurado de las cafias MESA 2.

e Costura el collarin de la cafia maquina SEIKO.

e Costura el fuelle y la cafia maquina PFAFF.

o Costura y recorta sobrantes del pegado entre capellada fuelle y cafia maquina PFAFF de
poste y cuchilla.

e Costura o remata los costados de la cafia y capellada maquina SEIKO — PFAFF.

o Perforay coloca ojalillos segun la talla de las botas maquina USM.

e Clasifica y revisa por pares los cortes aparados segun la guia de fabricacion y entrega al

lider del siguiente subproceso de ARMADO.
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Inicio
Solicitar materiales de Destallar de acuerdo al
apoyo segun el modelo modelo y al espesor del
cuero
A 4 Recibe cortes y
Entrega de materiales o |  forrasen piezas segin
de apoyo orden de produccion v
Empaquetar piezas
A 4

Contar las piezas
recibidas y verificar la
calidad

Hay piezas

Solicitar reposicion de
piezas faltantes o con
falla

faltantes o
con falla

y

Pintar los filos de
piezas sobrepuestas o
al canto

Colocar pega sobre la
base de la capellada

A

y

Quemar los filos de las
piezas o al canto

Pegar la gabardina
sobre la capellada
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Magq plana 2agujas Maq plana 2agujas

Magq plana 1 aguja Mesa 1

Mesa 2

Coser los talones en las
cafias

Coser las tiras en las
cafias

Coser el material Poner pegamento en

A 4

o | expandible en la cafia los refuerzos
>

A 4

A 4

Poner a secar
pegamento de los
refuerzos

A 4

Pegar los refuerzos

y

Poner pegamento en la
base de la capellada

y

Pegar la capellada con
la gabardina
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Macroproceso : Produccion
Proceso : aparado

Subproceso : aparado bota tiwinza

Elaborado por :

Fecha de elaboracion : 2
Situacion :

Fecha dltima revision :

Magq plana 2 agujas

Magq plana 1 aguja

Magq columna 1 aguja

Magq columna 2 agujas

ojalilladora

armado

coser la capellada con
el fuelle

A 4

Recortar el sobrante
del cosido

A 4

Coser el collarin en la
cafia

Coser la capellada con
la cafia y en fuelle

y

Recortar el sobrante
del enbolsado

A 4

Coser o remartar la
cafia con la capellada
en sus partes laterales
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TOTALES

ENTRADAS O INSUMOS
UTILIZADOS

PIEZAS CORTADAS | CAPELLADAS, TALOMNES ¥ OREJAS

SALIDAS O PRODUCTOS

COMPLEJO INDUSTRTIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
B PRODUCCION DE 2400 PIEZAS PARA BOTA TIWINZA (120 Pagina 1de 1
MACROPROCESO B PARES) 9
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA . .
— Entintado de piezas para armar el calzado
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacidn 50
MATERIA PRIMA 600 PARES Transporte 10
Espera INICIA: Retiro de piezas cortadas desde
— CORTE
SUBPROCESO: B.2.1 Entintar las piezas Inspeccion
- ; ; Almacenamiento
ACTIVIDAD: B.2.1.1 Entintar los filos de las capelladas, talones y orejas. _ FINALIZA: Entrega de piezas
MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.)| 120 PR destallad
MESA DE TRABAJO . a '
SIMBOLOGIA TIEMP
min
RESPONSABLE PROCESO  |DEPENDENCIA e DESCRIPCION TAREA OBSERVACIONES
o APARADO 1 Llevar las piezas a entmtar hasta mesa 10
de trabajo
B APARADO 2 Preparar las pinturas 10
R 1 APARADO 3 Pintar los filos de las piezas en BLOQUES 35
E APARADO 4 Retirar los blogques vy colocgr sobr_e 5
mesa para secado al medio ambiente
Deiar que se seque |a pintura en tiemeo Subproceso que se puede realizar luego a
R 5 d | qG[] . 4 p P 60 partir de las 2 pm, y terminar al dia
e min siguiente los restantes.
TOTAL HORAS -

PIEZAS DE CUERO ENTINTADAS LOS FILOS

CONTROL o PROTOCOLO

ESTANDARES DE ESPECIFICACION PARA PIEZAS CORTADAS,
DE ACUERDO A Nros.

MESAS DE TRABAJD, BROCHAS, TINTAS

MECANISMOS

1 OPERADOR

APROBADO Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEM DE TRABAJO
ELABORADO POR: REVISADO POR POR: DOCUMENTOS Y REGISTROS
) Aprobacidn DE ENTINTADO.
RESPOMSABLE PROCESOS RESPOMNSABLE PLANTA CALZADO EEEEELE ORDEM DE PRODUCCION
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TOTALES

TOTAL HORAS

ENTRADAS O INSUMOS
UTILIZADOS

PIEZAS ENTINTADAS | TALOMES CAPELLADAS Y OREJAS

SALIDAS O PRODUCTOS

COMPLEJO INDUSTRIAT.FABRILFAME S.A. PLANTA DE CAL.ZADO Piagina
B PRODUCCION DE 2400 PIEZAS PARA BOTA TIWINZA (120 Pagina 1de1
MACROPROCESO B PARES) 9
PRODUCCION DE CAl Do RESUMEN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA
i Entintado de piezas para armar el calzado
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacion 300
MATERIA PRIMA 600 PARES Transporte 10
Espera INICIA: Retiro de piezas cortadas desde
— CORTE
SUBPROCESO: B.2. 2 DESTALLADO DE PIEZAS Inspeccion =y
ACTIVIDAD: B.2.2.1 Destallado de , capelladas, ttalones y orejas Almacenamiento FINALIZA: Entrega de piezas
MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPQ TOTAL (min.) 330 tintad a destallado
MAQUINA DESTALLADORA A1Y A2 -
OENUS SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO min
[PEFENDENEIA He DESCRIPCION TAREA OBSERVACIONES
o APARADG 1 Realizar el conteo de las piezas a =%
destallar
B APARADG 2 Llevar las piezas ENTINTADAS hasta 9%
mesa de trabajo en |la destalladora
. . 7 Seg por par de capelladas
R 1 aE 3 o Reallﬁa{; el dtt-:;tallado de _Ias piezas. 5% T L Fiy pET A EEs
capelladas, talones y orejas T T p——
E APARADO 4 Almacenar las piezas ya destalladas 20
coma promedio se tiene de 7 seg por cada
R par de piezas destallada
o se tiene un total de 2400 paes de piezas a
destallarse. = 16800 seg. =280 min.

PIEZAS DE CUERO DESTALLADAS

CONTROL o PROTOCOLO

ESTAMDARES DE PIEZAS PARA FABRICACION DE CALZADO

DESTALLADORAS DE CUERD

MECANISMOS

1 OPERADOR

_ AFRODADO | Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEN DE TRABAJD
ELABORADD POR: REVISADO POR POR: Aprobacién DOCUMENTOS Y REGISTROS DE ENTINTADO.
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO EEEEE{T\E ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
B PRODUCCION DE 2400 PIEZAS PARA BOTA TIWINZA (120 Pagina 1de 1
MACROPROCESO B PARES) 9
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEHN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GEMERA
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacion 75
MATERIA PRIMA 600 PARES Transporte ‘°
Espera
SUBPROCESO: B.2.3 NUMERAR Y CODIFICAR LAS CANAS Inspeccidn
ACTIVIDAD: B.2.3.1 NUMERAR LAS CANAS EN MARCADORA NEUMATICA Almacenamiento 10
W |comso MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min)] 95
MAQUINA NUMERADORA -
SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO IDEPENDENCIA e DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
o APARADOC 1 Llgvar Ia_s CAMAS hasta mesa de 10 La maquina se demora en realizar un
trabaio en la NUMERADDRA numerado de un par de cafias , (acomodado,
B APARADO 2 Acomodar las CAMAS a numerar sobre 5 marcado, retirado de la pieza numerada y
o la mesa de la Mumeradora puesta de otra pieza) un TOTAL de 6 seq.
R 2 APARADC 3 Realizar el numerado activando el pedal 70
E APARADO 4 Almacenar las piezas ya numeradas 10
TOTAL HORAS
ENTRADAS O INSUMOS . CANAS ENTINTADAS SALIDAS O PRODUCTOS PIEZAS CANAS YA NUMERADAS
UTILIZADOS
MNUMERADORA DE CUERO
CONTROL o PROTOCOLO ESTAMNDARES DE PIEZAS PARA FABRICACION DE CALZADO MECANISMOS 1 OPERADOR
i APROBADO Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEN DE TRABAJO
ELABORADO POR: REVISADO POR roR: Aprobacién DOCUMENTOS Y REGISTROS D ENTINTADO.
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO peaaiAs ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
B PRODUCCION DE 2400 PIEZAS PARA BOTA TIWINZA (120 Pagi 1 de 1
MACROPROCESO B PARES) agina e
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GEMERA
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacidn 190
MATERIA PRIMA 600 PARES Transporte 10
Eenora INICIA: Retiro de PIEZAS DESDE LAS
P PERCHAS
SUBPROCESO: B.2.4. COSTURAR A ZIG-ZAG LAS CARAS Inspeccidn
ACTIVIDAD: B.2.4.1 UNION DE LAS CAfIAS MEDIANTE COSTURA ZIG-ZAG Almacenamiento 20
FINALIZA: Entrega de piezas A
MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min. 220
MAQUINA DE COSTURA ZIGZAG (min.) COSTURAR DE REATAS
DURKOPP 00905 SIMBOLOGIA TEMP
RESPONSABLE PROCESO hEFENDENCIA min.
H® DESCRIPCION TAREA OBSERVACIONES
APARADO 1 Llevar las C:QNAS . hasta mesa de 10
maguina zig-zag
APARADO 2 Colocar las canas\a c.ostur_ar sobre la 10
mesa de |a maguina zig-zag
2 APARADO 3 Costurar las cafias EN ZIGZAG y 120

RIBETEADO

Cortar las uniones de las costuras entre
APARADO 4 cada par de cafias costuradas . B

Acomodar y almacenar las cafias ya

oCx M I WO

APARADO 5 20
costuradas
TOTAL HORAS -
ENTRADAS O INSUMOS - o
HLIZADOS . CAfIAS, SALIDAS O PRODUCTOS PIEZAS CAFIAS YA COSTURADAS
CONTROL 0 PROTOCOLO ~ |ESTANDARES DE PIEZAS PARA FABRICACION DE CALZADO MECANISMOS MAQUINA DE ccisggg,;jé%é,qe_ DE CUERO
_ APROBADO | Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEN DE TRABAJO
ELABORADO POR: REVISADO POR POR: Aprobacién DOCUMENTOS Y REGISTROS DE ENTINTADO.
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO EEEEE{E ORDEN DE PRODUCCION

211



http://www.pdfcomplete.com/cms/hppl/tabid/108/Default.aspx?r=q8b3uige22

CIick Here to

Unlimited Pa

Your complimentary

use period has ended.

Thank you for using

_ _ CO m p ete PDF Complete.

ENTRADAS OINSUMOS

Cafias unidas mediante costura ZIG_ZAG

SALIDAS O PRODUCTOS

COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
MACROPROCESO B B PRODUCCION DE 200 PARES DE APARADOS TIWINZA Pagina 1de1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA -
— COSTURA DE ZIG-ZAG DE LAS CAMNAS
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacion 259
MATERIA PRIMA 200 PARES Transporte 0
Espera INICIA:  Retiro de PIEZAS DESDE LA
. ZIGZAG
SUBF;R?EESD' Costurar las tiras y talones sobre las canas Inspeccidn 25
ACTIVIDAD: B.2.51 Costurado de las tiras en las canas y talones Almacenamiento 10 FINALIZA d A
- : entrega de piezas
MARCA: PEAFF Als TIEMPO TOTAL {min.)| 304 PEGADO DE BOCAS
SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO [PEPENDENCI e DESCRIPCION TAREA min OBSERVACIONES
(0] APARADO 1 Llevar 'ESTETSSES' TIRAS Y 10 |Selleva en pilas de 50 pares
B APARADO 2 Colocar las c:\angs a costurar sobre la 5
mesa de la maguina de costura
COSTURAR las tiras sobre la costura Eltiempo de demora es 19 seg. Por costurar
R 3 HFRRRDD ¥ ZIG ZAG = las tiras de cana costuradas (en 1 armado)
E APARADO 4 Inspeccionar las cafias ya costuradas 15
. Eltiempo de demora es 18 seg. Por costurar
R APARADO 5 ErminEy fis TRLONES, siliE s iEe 127 doble costura sobre los talones {en 1
y canas ARMADO)
Inspeccionar las cafias ya costuradas
0 APARADOD 6 con TIRAS ¥ TALON 15 Tiempo de demora en costurar LAS TIRAS Y
APARADO 7 Fealizar conteo v almacenado 10 TﬂLF?NES :_::i‘;?}% (en ”E a.;l;l}'i(';ldo)?ﬁseg.
TOTAL HORAS - or par = 15. seg. En m pares

Cafias costuradas con tiras y talones

UTILIZADOS
MAQUINA PLANA DE DOS AGUJAS
CONTROL o PROTOCOLO Estandares de costura para Botas Tiwinza Patuca MECAMNISMOS 1 OPERADOR
. APROBADO Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEN DE TRABAJO
ELABORADO POR: REVISADO POR POR: Aprobacién DOCUMENTOS Y REGISTROS DE ENTINTADO.
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO e ORDEN DE PRODUCCION
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ENTRADAS O INSUMOS
UTILIZADO S

Cafias unidas mediante costura ZIG_ZAG

TOTAL HORAS

SALIDAS O PRODUCTOS

COMPLEJO INDUSTRTAT.FABRITL.FAME S.A. PLANTA DE CAT.ZADO Pagina
MACROPROCESO B “ B PRODUCCION DE 200 PARES DE APARADOS TIWINZA Pagina 1de1
FPRODUCCION DE CALZADO RESUMEN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA  |COSTURA DE ZIG-ZAG DE LAS
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacion 250 |CANAS
MATERIA PRIMA 200 PARES Transporte 10
Espera INICIA: Retiro de PIEZAS DESDE LA
. ZIGZAG
SUBF;REEESD' Costurar las tiras y talones sobre las canas Inspeccidn 25
ACTIVIDAD: B.2.51 Costurado de las tiras en las canas y talones Almacenamiento 10 FINALIZA d A
n : entrega de piezas
A1L6 TIEMPCQ TOTAL (min.) 304 PEGADO DE BOCAS
SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESOD IDEFENDENCI, Ne DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
(0] APARADO 1 Llevar 'ESTE'E‘ONSES' TIRAS Y 10 |Selleva en pilas de 50 pares
B APARADO 2 Colocar las ;angs a costurar sobre la 5
mesa de |a magquina de costura
. El tiempo de demora es 19 seg. Por
COSTURAR las ti bre | 1
R 4 APARADD 3 7IG ZAG s Hras snire {a costura 127 costurar las tiras de cana costuradas (en
1 armado)
E APARADO 4 Inspeccionar las cafias ya costuradas 15
. Eltiempo de demora es 18 seg. Por
costurar doble costura sobre los talones
APARADO 5 Costurar los TALOMES, sobre las tiras 127 N dobl N bre los tal
¥ canas {en1 ARMADO)
Inspeccionar las cafias ya costuradas
o) APARADOD 6 con TIRAS ¥ TALOM 15 Tiempo de demora en costurar LAS TIRAS
APARADC 7 Realizar conteo v almacenado 10 Y TALONES = 38 seg. (en un armado) 76

- seqg. Por par=15.200 seg. En 200m pares

Cafias costuradas con tiras y talones

CONTROL o PROTOCOLO

Estandares de costura para Botas Tiwinza Patuca

MAQUINA PLANA DE 1AGUJA

MECANISMOS

1 OPERADOR

APROBADD | Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEN DE
ELABORADC FOR: REVISADCO POR . DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacién TRABAJO DE ENTINTADO
RESPOMSABLE PROCESOS RESPOMNSABLE PLANTA CALZADO EEEET{:EL ORDEM DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRTALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
MACROPROCESO B || B PRODUCCION DE 200 PARES DE APARADOS TIWINZA Pagina 1de 1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GEMERA -
— COSTURA DE ZIG-ZAG DE LAS CAMNAS
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacion 259
MATERIA PRIMA 200 PARES Transpaore 10
Espera INICIA: Retiro de PIEZAS DESDE LA
. ZIGZAG
SUBF;R?EESD' Costurar las tiras y talones sobre las canas Inspeccidn 25
ACTIVIDAD: B.2.51 Costurado de las tiras en las canas y talones Almacenamiento 10 FINALIZA. " d A A PEGADO
. - : entrega de piezas
PFAFF SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO IDEPENDENCI e DESCRIPCION TAREA min OBSERVACIONES
Llevar las CAMNAS  TIRAS Y :
o APARADC 1 TALONES 10 Se lleva en pilas de 50 pares
B APARADO 2 Colocar las c\an:.as a costurar sobre la 5
mesa de la maquina de costura
COSTURAR las tiras sobre la costura Eltiempo de demora es 19 seg. Por costurar
R 5 (FLRLATD < ZIG ZAG e las tiras de cana costuradas (en 1 armado)
E APARADO 4 Inspeccionar las cafias ya costuradas 15
. El tiempo de demora es 19 seqg. Por costurar
R APARADO 5 CamirEr los TRLETES, solive s fes 127 doble costura sobre los talones (en 1
y canas ARMADO)
Inspeccionar las cafias va costuradas
(o) APARADO 6 con TIRAS ¥ TALOM 15 Tiempo de demora en costurar LAS TIRAS Y
APARADD 7 Realizar conteno v almacenado 10 TALONES =_f%|855eg. (en UE armado) 76 seg. For
TOTAL HORAS - par = 15.200 seg. En 200m pares
ENTRADAS O INSUMOS Cafias unidas mediante costura ZIG_ZAG SALIDAS O PRODUCTOS Cafias costuradas con tiras y talones
UTILIZADOS -
MAQUINA PLANA DE DOS AGUJAS
CONTROL o PROTOCOLO Estandares de costura para Botas Tiwinza y Patuca MECANISMOS 1 OPERADOR
] APROBADO Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEM DE TRABAJO
ELABORADO POR: REVISADO POR POR: Aprobacion DOCUMENTOS ¥ REGISTROS DE ENTINTADO.
RESPONSABLE PROCESOS | RESPONSABLE PLANTA CALZADO R ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRTALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B || B PRODUCCION DE 200 PARES DE APARADOS TIWINZA Pagina 1de1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GEMERA -
— COSTURA DE ZIG-ZAG DE LAS CANAS
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacién 259
MATERIA PRIMA 200 PARES Transporte 10
Espera INICIA: Retiro de PIEZAS DESDE LA
P ZIGZAG
SUBPROCESO: Costurar las tiras y talones sobre las canas Inspeccidn 25
ACTIVIDAD: B.2.5.1 Costurado de las tiras en las canas y talones Almacenamienta 10
MARCA: TIEMPO TOTAL {min.) 304 FINALIZA: entrega de piezas A PEGADO
’ DE BOCAS
PFAFF A10 .
SIMBOLOGLA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO  [DEPENDENCI min.
N= DESCRIPCION TAREA OBSERVACIONES
Lievar las CAFRAS  TIRAS Y .
(@] APARADO 1 TALONES 10 Se lleva en pilas de 50 pares
B APARADO 2 Colocar las qangs a costurar sobre la 5
mesa de la maquina de costura
COSTURAR las tiras sobre la costura Eltiempo de demora es 19 seg. Por costurar
R 6 G o = ZIG ZAG =z las tiras de cana costuradas (en 1 armada)
E APARADC 4 Inspeccionar las cafias ya costuradas 15
Costurar los TALONES. sobre las tiras El tiempo de demora es 19 seg. Por costurar
R APARADO 5 v canas 127 doble costura sobre los talones ( en 1
ADRAA T
Inspeccionar las cafias ya costuradas
APARADO 6 con TIRAS Y TALCOM 15 Tiempo de demora en costurar LAS TIRAS Y
‘ , TALOMES = 38 seqg. {(en un armado) 76 seg. Por
APARADC 7 Realizar conteo y almacenado 10 par = 15.200 seq. En 200m pares
ENTRJ‘:‘JI.)I_‘?‘LSIZE[I)':}SSUMDS Cafias wunidas mediante costura ZIG_ZAG SALIDAS O PRODUCTOS Cafias costuradas con tiras y talones
MAQUINA PLAMA DE DOS AGUJAS
CONTROL o PROTOCOLO Estandares de costura para Botas Tiwinza y Patuca MECANISMOS 1 OPERADOR
APROBADO Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEM DE TRABAJIO
ELABORADO POR: REVISADO POR POR- DOCUMENTOS ¥ REGISTROS
- Aprobacidn DE ENTINTADO.
GEREMNTE
RESFPOMNSABLE PROCESOS RESPOMSABLE PLAMNTA CALZADO GEMERAL ORDEMN DE PRODUCCION
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ENTRADAS O INSUMOS
UTILIZADOS

Piezas bocas y aparado las canas

TOTAL HORAS

SALIDAS O PRODUCTOS

COMPLEJO INDUSTRTAT.FABRILFAME S . A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B B PRODUCCION DE 600 PARES DE APARADOS TIWINZA Pagina 1de 1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacion 265
MATERIA PRIMA 600 PARES Transporte 10
Espera INICIA: retiro de canas ya consturadas
SUBPROCESO: ~ las tiras y talon
B.2.6 Marcar con compas sobre las canas y pegado de bocas Inspeccidn
ACTIVIDAD: B.2.6.1 Marcado con compas ¥y pegado manual de las bocas Almacenamiento 10
MESA 1 MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.)| 285 |FINALIZA: Pegado de bocas
SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO IDEFENDENCI1A He DESCRIPCION TAREA min OBSERVACIONES
O APARADO 1 Llevar los aparados hasta mesa de 10
pegado de bocas
B APARADO 2 Ordenar las bocas y aparados para 25
colocar las pegas
R 7 APARADO 3 Fasar pega con la procha sobre las bocas G0
E APARADO 4 Pasar compas sobre las canas 60
R APARADO 5 Pasar pega sobre las canas 60
APARADO B Fegar la boca sobre las canas G50
o APARADO 7 Realizar conteo y almacenado 10

aparados colocada las bocas

CONTROL o PROTOCOLO

Estandares de piezas para bota tiwinza

MESA DE TRABAJO

MECAHNISMOS

1 OPERADOR

_ APROBADD | Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEN DE TRABAJD
ELABORADO POR: REVISADO POR POR: Aprobacién DOCUMENTOS Y REGISTROS DE ENTINTADO.
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO EEEEE‘E ORDEN DE PRODUCCION
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COMPILEJO INDUSTRTAT. FABRIT.FAME S A, PTL.ANTA DE CAT.ZADO Pagina
MACROPROCESO B B PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS TIVWINZA Pagina 1de1
PRODUCCION DE CALZADO
RESUMEN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacidn e
MATERIA PRIMA 600 PARES Transporte X
Espera INICIA: retiro de cafias CON BOCAS YA
PEGADAS
SUBPROCESO: B.2.7 Costurar el expandible (collarin) Inspeccidn
ACTIVIDAD: B.2.7.1 Costurado del plastico expandible sobre el lado superior de las cafias Almacenamiento 10 FINALIZA: Costurado del plastico
. B collarin sobre la parte superior de las
MAQUINA DE COSTURA PLANA 1 AGUJA. MARCA: CODIGO MANTENIMIE! A 13 TIEI'ulPO' TOTAL (min.)| 430 .
PFAFF SIMBOLOGIA TIEMP
min
RESPONSABLE PROCESO [PEFENDENC He DESCRIPCION TAREA OBSERVACIONES
o APARADO 1 Preparar las cafias aparadas con las 9%
bocas ya pegadas
B APARADO 2 Preparar las piezas plasticas para 9%
costura
Costurar las piezas plasticas sobre la Se costura 1200 collarines en 600 pares de
R a AFPARADO 3 parte superior de las cafias <L botas . El tiempo de costura de 1 par de
- collarines es de 40 seg (costura en las
E APARADO 4 Alrlrra;enar las piezas ya costuradas 1os 5 esguinas yrecto en el collarin, recorte de
collarines hilos, acomodado de la pieza y colocado de
R otra pieza para costura)
o 40 seg. X 600 pares = 24000seg =400 min.
TOTAL HORAS -
ENTR":J?F?LSIZg[;giUMDS Piezas bocas y aparado las cafias SALIDAS O PRODUCTOS Costurado de los collarines sobre las carias .
MAQUINA DE COSTURA PFFAF. UNA AGUJA
1 OPERADOR
CONTROL o PROTOCOLO Estandares de piezas para bota tiwinza MECANISMOS

RESPOMSABLE PROCESOS

RESPOMSABLE PLANTA CALZADO

GEREMTE
GEMERAL

ORDENM DE PRODUCCION

217



http://www.pdfcomplete.com/cms/hppl/tabid/108/Default.aspx?r=q8b3uige22

Click Here to

Unlimited Pag

Your complimentary

- use period has ended.
Thank you for using

CO m p ete PDF Complete.

ENTRADAS O INSUMOS
UTILIZADOS

Aparados con los collarines plasticos

TOTAL HORAS

SALIDAS O PRODUCTOS

COMPLEJO INDUSTRTAT.FABRIIL.FAME S.A. PLANTA DE CATL.ZADO Pagina
MACROPROCESO B B PRODUCCION DE 600 PARES DE APARADOS TIWINZA Pagina 1de1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacién 330
MATERIA PRIMA 600 PARES Erans‘m”e ® __INICIA:  COSTURADO DEL PLASTICO
SPera SOBRE PARTE SUPERIOR DE LAS
SUBPROCESO: B.2.8 Pegar la esponja (abullonado) al collarin Inspeccidn CAMNAS
ACTIVIDAD: B.2.81 Pegado de la esponja en el collarin de la bota Almacenamiento 10
" FINALIZA: Pegado del plastico con la
MESA 2 MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 350 esponja (ABULLONADO)
SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEFENDENCIA He DESCRIPCION TAREA min OBSERVACIONES
Llevar las esponjas (240m) desde
0 APARADO 1 bodega para cubrir 600 pares e
B APARADO 2 Recortar las esponjas, en pedazos de =%
23 cm.
R APARADO 3 Acomodado de las esponjas para poner =5
pega
Poner pega en las esponjas y filos del
E 9 APARADO 4 collarin en disposicidn de filas (a las 45
esponjas)
R APARADO 5 F'Dner pega en los lados internos de Ia.s 45
tiras de las canas (para pegar el collarin)|
Pegar las esponjas sobre los filos de las
APARADO G canas (QAUEDA COMN EL COLLARIN O 100
ABULLAMADO)
0 Doblar las puntas para uniformidad de
APARADC 7 las canas v collarin {mejora la 100

Pegado de los collarines sonre las canas

CONTROL o PROTOCOLO

Estandares de piezas para bota tiwinza

MESA DE TRABAJIO

MECAHNISMOS

1 OPERADOR

_ APROBAD0 | Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEN DE TRABAJO
ELABORADO POR: REVISADO POR POR: Aprabacisn DOCUMENTOS ¥ REGISTROS DE ENTINTADD.
RESPONSABLE PROGESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO ggﬁggﬁ ORDEN DE PRODUCCION
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(o

ENTRADAS OINSUMOS
UTILIZADOS

PIEZAS DE CAPELLADAS CON FORROS Y FUELLES

TOTAL HORAS

SALIDAS O PRODUCTOS

COMPLEJO INDUSTRTAT.FABRITL.LFAME S A, PLANTA DE CATL.ZADO Pagina
B PRODUCCION DE 2.400 PIEZAS PARA BOTA TIWINZA agi
MACROPROCESO B Pagina Tdet
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA  |PEGADO DE FORROS A LAS
Operacién 217 CAPELLADAS Y SENALAR ORIFICIOS
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION P PARA COLOCAR RESPIRADEROS
MATERIA PRIMA 600 PARES Transporte 10
Espera INICIA: retiro de capelladas ya con
SUBPROCESO: B.2.8 COSTURAR LOS FUELLES A LAS CAPELLADAS Inspeccidn forros y fuelles
ACTIVIDAD: B.2.9.1 COSTURADO DE ESTAS DOS PIEZAS EN MAQUINA Almacenamiento 10
FINALIZA: costurado de capelladasa y
MARCA: CODIGO MANTENIMIENT TIEMPO TOTAL (min.)| 337 |fuelles
MAQUINA DE COSTURA PLANA 1 AGUJAS o™ Al2 -
SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO [DEFENDENC], e DESCRIPCION TAREA min OBSERVACIONES
El costurado de las piezas fuelles y canas
O APARADO 1 Traer las capelladas con forros y fuelles 10 tiene un tiempo de operacion de 25 seg. Entre
acomodado de las piezas en la maquina,
B APARADO 2 Ordeljar las piezas sobre mesa de z
trabajo
R APARADO 3 Caosturar las dos piezas 300
E 1 0 APARADO a Almacenar las piezas ya costuradas 12
R 10

CONTROL o PROTOCOLO

Estandares

MECAMNISMOS

MAQU

INA DE COSTURA PEFAF UNA AGUJA

1 OPERADOR

ELABORADO POR: REVISADO POR APRP%B;‘DO E DOCUMENTOS ¥ REGISTROS
GERENTE
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO CENERA ORDEN DE PRODUCCION
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PRODUCCION DE CALZADO

COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S . A. PLANTA DE CALZADO Phigina
PRODUCCION DE 2400 PARES PARA BOTA TIWINZA (120
MACROPROCESO B B PARES) 1de1

RESUMEN TIEMPOS

RESPONSABLE: LIDER CORTE

o

ENTRADAS O INSUMOS
UTILIZADOS

PIEZAS DE CAPELLADAS ¥ FORROS

TOTAL HORAS

SALIDAS O PRODUCTOS

ACTIVIDAD GENERA  |pegado de forros a las capelladas y
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacian 273 senalar orificios para colocar
MATERIA PRIMA 600 PARES Transporte
Espera INICIA: Retiro de piezas ya
: . entintadas
5”32'1291‘32559' PEGAR LOS FORROS DE LIENZO A LAS CAPELLADAS Inspeccidn
ACTIWIDAD: B.12.1 Poner la pega en los forros de lienzo y en las capelladas Almacenamiento
FINALIZA: entrega de capelladas con
MAQUINA DE COSTURA DE POSTE DE 1 forro ya pegada
AGUJA ¥ CON CUCHILLA RECORTE DE [|MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 273 ya peg
SOBRANTES SIMBOLOGIA TIEMP
min
RESPONSABLE PROCESO [DEPENDENCI e DESCRIPCION TAREA OBSERVACIONES
0 APARADO 1 Lle\.'_ar las capelladas entintadas y forros 10
de lienzo
El tiempo del pegado manual de los forros
Tender las capelladas en la mesa de y retirado de las mismas y reiniciar una
B BiF z = trabajo nueva pegadas en 10 seg/par= 7200 seg
en los 600 pares = 120 min
R 1 1 APARADO 3 Tender Ips forros de lienzo en la mesa 20
de trabajo i
Eltiempo del pegado manual de los forros
Proceder a colocar pega sobre los forros y retirado de las mismas y reiniciar una
E APARADO 4 utilizando brocha 10 nueva pegadas en 10 seg/par= 7200 seg
en los 600 pares = 120 min
R APARADO 5 Pegar los forros con las capelladas

CAPELLADAS COM FORROS PEGADOS

CONTROL o PROTOCOLO

ESTANDARES DE PIEZAS PARA FABRICACION DE CALZADO

MESA DE TRABAJO Y PEGAS

MECANISMOS

1 OPERADOR

Fecha de
ELABORADO POR: REVISADO POR AFRODBADO DOCUMENTOS Y REGISTROS
) Aprobacian
GERENTE
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLAMTA CALZADO CEMERA ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
B PRODUCCION DE 600 PARES DE APARADOS TIWINZA agi
MACROPROCESO B Pagina 1det
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA
Operacién 317
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION
MATERIA PRINMA 600 PARES Transporte 10
Espera INICIA: con pegado del abullonado en el
SUBPROCESO: - . . collarin de la parte superior de las canas
B.2.9 Costurar el collarin en el lado interno Inspeccidn
Costurado del collarin {plastico) en el lado interno, mediante costura .
ACTIVIDAD: B.2.9.1 de una (cerrado del abullonado) Almacenamiento i FINALIZA: cerrado del abullonado
. - mediante costura de una aguja en el lado
MAQUINA DE COSTURA PLANA 1 upRCA: CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 337 interno de la cana
AGUJAS A32 SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO IDEPENDENCI Ne DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
Llevar los aparados desde mesa de
0 APARADO 1 pegas de collarin hasta mesa de costura 10
(pilas de 50 pares)
Ordenar los aparados para costyurar laos
B APARADO 2 collarines (lado inferior interno de las 5
canas)
Costurar los collarines ABULLOMNADOS
R A & e en lado inferior interno de las capelladas e Se costura 1200 collarines en 600 pares de
botas. Eltiempo de costura de 1 par de
collarines es de 30 seqg. (costura recta, sin
E 1 2 APARADO 4 Ordenar los aparados ya costurados 12 costura en esquinas), recorte de hilos,
acomodado de la pieza y colocado de otra pieza
para costura
R APARADO 5 Almacenar los aparados ya costurados 10
0 30 seqg. X 600 pares= 18000 seg = 300 min
ENTRADAS O INSUMOS . -
UTILIZADOS Aparados con los collarines plasticos SALIDAS O PRODUCTOS
CONTROL o PROTOCOLO |Estandares de piezas para bota tiwinza MECANISMOS MAQUINA DE (?IOSOTFL'JSQAEEF;F UNA AGUJA
ELABORADO POR: REVISADO POR APROBADD E DOCUMENTOS Y REGISTROS
SEREMTE
RESPOMNSABLE PROCESOS RESPOMNSABLE PLAMNTA CALZADO CEMNERAL ORDEM DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRTIATLFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO

.

B

MACROPROCESO B

PRODUCCION DE 600 PARES DE APARADOS TIWINZA

1de1

Pagina

PRODUCCION DE CALZADO

RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.2 APARADOC PRODUCCION Cperacidn 273
MATERIA PRIMA 200 PARES Transporte
Espera INICIA: Costura de fuelles en las|
: . capelladas y cafias
SUBE‘Z[:CQESD' Costurar las cafias a los fuelles Inspeccién P 4
ACTIVIDAD: B.121 Costurado de los fuelles y ::a':r;:s1 r::;lui;:arado en maquina de POSTE Almacenamienta
FINALIZA: costurado de las cafias y con
MAQUINA DE COSTURA DE POSTE DEI A union de fuelles
1 AGUJA ¥ CON CUCHILLA RECORTE MARCA: CODIGO MANTENIMIENTC A 20 TIEMPO TOTAL (min.) 273
DE SOBRANTES SEIKO SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO  DEPENDENCI He DESCRIPCION TAREA min-. OBSERVACIONES
o APARADO 1 Retirar los cortes da las cajonas que se 9%
encuentran en el conveyor manual
Costurar las cafias y unir con costura
a los fuelles. e ir recortando los El tiempo de costurarlas cafias, con recorte de
B RAHES Z sobrantes restantes de cuero de la 2= sobrantes, retirada del aparado de la maguina,
uninn
R 1 3 APARADO 3 Retirar los a_parados costurados y 50
recortar el hilo sobrante.
Colocar los aparados en las cajonas del
E APARADO 4 conveyor manual 10
ENTRADAS OINSUMOS . -
UTILIZADOS Aparados costurados de fuelles v capelladas con la cafa SALIDAS O PRODUCTOS Aparados costurados las cafias y fuelles
MAQUINA DE COSTURA PFFAF UNA AGUJA
CONTROL o PROTOCOLO Estandares de piezas para bota TIVWINZA MECAMNISMOS 1 OPERADOR

Fecha de
ELABORADO POR: REVISADO POR APROBADO DOCUMENTOS Y REGISTROS
) Aprobacian
GERENTE
RESPONSABLE PROCESOS | RESPONSABLE PLANTA CALZADO CENERAL ORDEN DE PRODUCCION
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ENTRADAS O INSUMOS
UTILIZADOS

Aparados costurados los collarines a las canas

TOTAL HORAS

SALIDAS O PRODUCTOS

COMPLEJO INDUSTRTALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B B PRODUCCION DE 600 PARES DE APARADOS TIWINZA Pagina 1 de 1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacidn 273
MATERIA PRIMA 200 PARES Transporte
Espera INICIA: Costura de fuelles en las|
. . llad i
SUBE‘;[:C;SD' Costurar las cafias a los fuelles Inspeccidn capelladas y cahas
ACTIVIDAD: B.A2A1 Costurado de los fuelles y canas1d:;:j;;arado en maquina de POSTE de Almacenamiento
MAQUINA DE COSTURA DE POSTE DE 1 FINALIZA: - costurado de las cafias y
AGUJA Y CON CUCHILLA RECORTE DE 'F\’/IFAATZIEA CODIGO MANTENIMIENT A 21 TIEMPO TOTAL (min.)| 273 con union de fuelles
SOBRANTES SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO [P EFENDENCL ne DESCRIPCION TAREA min OBSERVACIONES
o APARADO 1 Fetirar los cortes da las cajonas que se 1@
encuentran en el conveyor manual
Costuralas cafias y unir con costura a Eltiempo de costurar las cafias, con recorte
B APARADD 2 los fuelles, e ir recortando los sobrantes 233 de sobrantes, retirada del aparado de la
restantes de cuero de la union maquina es de
R 1 4 APARADO 3 Retirar los a_parados costurados y 20
recortar el hilo sobrante.
Colocar los aparados en las cajonas del
E APARADO 4 conveyor manual 10

Aparados costurados las cafias y fuelles

MAQUINA DE COSTURA PFFAF UNA AGUJA

CONTROL o PROTOCOLO Estandares de piezas para bota patuca MECAHNISMOS 1 OPERADOR
Fecha de
ELABORADO POR: REVISADO POR APROBADO DOCUMENTOS Y REGISTROS
i Aprobacidn
GERENTE
RESPOMSABLE PROCESOS RESPOMNSABLE PLANTA CALZADO SENERAL ORDENM DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRITI.FAME S.A. PLANTA DE CALZADO

Passi

MACROPROCESO B B

PRODUCCION DE 600 PARES DE APARADOS TIWINZA

Pagina 1de1

PRODUCCION DE CALZADO

O

ENTRADAS O INSUMOS
UTILIZADOS

Aparados costurados los collarines a las canas

TOTAL HORAS

SALIDAS O PRODUCTOS

RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacidn 273
MATERIA PRIMA 200 PARES Transporte
Espera INICIA: Costura de fuelles en las
: - capelladas y cafias
SUBE‘;D;C;SD' Costurar las cafias a los fuelles Inspeccidn P y
ACTIVIDAD: B.12.1 Costurado de los fuelles y canas del a.parado en maquina de POSTE Almacenamiento
de 1 aguja
| FINALIZA: costurado de las cafias
MAQUINA DE COSTURA DE POSTE DE1 : )
. CODIGO MANTENIMIENTC TIEMPO TOTAL {min. 273 i
AGUJA Y CON CUCHILLA RECORTE DE MARCA: A32 (min.) y con union de fuelles
SOBRANTES PRAFF
SIMBOLOGIA TlE_MP
min
RESPONSABLE PROCESO [PEFENDENC e DESCRIPCION TAREA OBSERVACIONES
O APARADC 1 Retirar los cortes da las cajonas que se 10
encuentran en el conveyor manual
Costuralas cafias ¥ unir con costura a El tiempo de costurar las cafias, con
B APARADO 2 los fuelles, e ir recortando los sobrantes 233 recorte de sobrantes, retirada del aparado
restantes de cuero de la union de la maguina es de
R _1 5 APARADC 3 Retirar los a_parados costurados vy 20
recortar el hilo sobrante.
E APARADO 4 Colocar los aparados en las cajonas del 10
conweyor manual

Aparados costurados las cafias y fuelles

MAQUIMA DE COSTURA PFFAF UMA AGUJA

CONTROL o PROTOCOLO Estandares de piezas para bota TIVWINZA MECANISMOS 1 OPERADOR
ELABORADO POR: REVISADO POR APROBADO | Fecha de DOCUMENTOS ¥ REGISTROS
FPOR: Aprobacidn
GERENTE
RESPOMSABLE PROCESOS RESPOMSABLE PLAMTA CALZADO CEMERAL ORDEM DE PRODUCCION

224


http://www.pdfcomplete.com/cms/hppl/tabid/108/Default.aspx?r=q8b3uige22

Your complimentary
use period has ended.

om p e‘te Thank you for using

PDF Complete.

fC

Cllck Here to ur

COMPLEJO INDUSTRIATL.LFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B B PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS TIWINZA Pagina 1de1
PRODUCCION DE CALZADO
RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA.
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacidn 306
MATERIA PRIMA 500 PARES Transporte
Espera INICIA: Costura de fuelles en las
. , llad i
SUB:‘;[:CSESD' costura de fuelle y capellada con la cana Inspeccidn capelladas y canas
ACTIVIDAD: B34 costurar de fuelle y capellada :;t;l:ljl:scana maguina de poste de dos Almacenamiento
FINALIZA: costurado de de fuelles
MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min. 306 i
MAQUINA DE POSTE DE 2 AGUJAS A24 {min.) cafias y capelladas
PFAFF SMBOLOGIA TIEMP
min
RESPONSABLE PROCESO [DEPENDENCIA ne DESCRIPCION TAREA OBSERVACIONES
0 APARADO 1 Retirar los cortes da las cajonas que se 10
encuentran en el conveyor manual
B APARADC 2 Costurar las cafias con la capellada 266
R 1 6 APARADO 3 Retirar los a_parados costurados y 20
recortar el hilo sobrante.
E APARADO a Colocar los aparados en las cajonas del 10
conveyor manual
O TOTAL HORAS -
ENTR}L[.)I_?LSIZE[;';SSUMDS Aparados costurados las cafias con la capellada SALIDAS O PRODUCTOS Aparados costurados cafias y fuelles con capellada
MAQUINA DE COSTURA PFFAF DOS AGUJAS AGUJA
CONTROL o0 PROTOCOLO Estandares de piezas para bota patuca MECANISMOS 1 OPERADOR
ELABORADO POR: con recorte APROBADO | Fecha de DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacidon
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO b ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIAILLFABRIL.FAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B B PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS TIWINZA Pagina 1de1
PRODUCCION DE CALZADO
RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GEHERA
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacidn 306
MATERIA PRIMA 500 PARES Transporte
Espera INICIA: Costura de fuelles en las
: . capelladas y cafias
SUBEIZ[:C;SD' costura de fuelle y capellada con la caiia Inspeccian P ¥
ACTIVIDAD: B.A3.1 costura de fuelle y capellada caognulji;scana maquina de poste de dos Almacenamienta
FINALIZA: costurado de fuelles cafias y
MARCA CODIGO MANTENIMIENT TIEMPO TOTAL (min. 306
MAQUINA DE POSTE DE 2 AGUJAS 00045 {min.) capelladas
PFAFF SMBOLOGIA TIEMP
min
RESPONSABLE PROCESO  DEPENDENCI ne DESCRIPCION TAREA OBSERVACIONES
0 APARADO 1 Retirar los cortes da las cajonas que se 10
encuentran en el conveyor manual
El tiempo de costurar las bocas a las canas con
- recorte de sobrantes retirada del aparado de la
B APARADO 2 Caosturar llas caiias con la capellada 266 TR TR G G Al ST (TR e B
pares es de 16000 seg = 266 min.
R 1 7 APARADC 3 Retirar los a.parados costurados vy 20
recortar el hilo sobrante.
E APARADO a Colocar los aparados en las cajonas del 10
conveyor manual
ENTRADAS O INSUMOS . -
UTILIZADOS Aparados costurados los collarines  a las cafias SALIDAS O PRODUCTOS Aparados costurados los fuelles con la capallada
MAQUINA DE COSTURA PFFAF UNA AGUJA
CONTROL o0 PROTOCOLO Estandares de piezas para bota TIWINZA MECANISMOS 1 OPERADOR
APROBADO Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEN DE TRABAJO
ELABORADO POR: REVISADO POR . DOCUMENTOS ¥ REGISTROS P
POR: Aprobacidn DE COSTURADOD DE BOCAS A LAS CANAS
RESPONSABLE PROCESOS | RESPONSABLE PLANTA CALZADO il ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRTAT.FABRIIL.FAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B B PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS TIWINZA Pagina 1de1
PRODUCCION DE CA Do RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.2 APARADOC PRODUCCION Cperacidn 306
MATERIA PRIMA 500 PARES Transporte
Espera INICIA: Costura de fuelles en las|
SUBE‘Z[:C;SD: costura de fuelle y capellada con la cafia Inspeccidn capelladas y cafias
ACTIVIDAD: B.A3.1 costura de fuelle y capellada con la cafia maquina de poste de dos Almacenamiento
agquias ) .
[marca CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL {min.) 306 FlNNI—Illjﬂ costurado de fuelles caiias y
capelladas
MAQUINA DE POSTE DE 2 AGUJAS PEAFF 00046 ) TIEMP
SIMBOLOGIA min
RESPONSABLE PROCESO [DEPENDENCI N® DESCRIPCION TAREA ’ OBSERVACIONES
o APARADO 1 Retirar los cortes da las cajonas que se 98
encuentran en el conveyor manual
El tiempo de costurar las bocas a las canas con
B AP, o 2 Cost m - I llad 266 recorte de sobrantes retirada del aparado de la
sturar flas canas con la capellada maquina es de 40 seg/par el tiempo en 400
pares es de 16000 seg = 266 min.
R 1 8 APARADO 3 Retirar los a_parados costurados y 20
recortar el hilo sobrante.
Colocar los aparados en las cajonas del
E APARADO 4 conveyor manual 10
o TOTAL HORAS -
ENTRADAS OINSUMOS . -
UTILIZADOS Aparados costurados los collarines  a las cafias SALIDAS O PRODUCTOS Aparados costurados los fuelles con la capallada
MAQUINA DE COSTURA PFFAF UNA AGUJA
CONTROL o PROTOCOLO | Estandares de piezas para bota TIWINZA MECANISMOS 1 OPERADOR

APROBADO | Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEN DE TRABAJO
ELABORADO POR: REVISADO POR ‘ DOCUMENTOS Y REGISTROS C
POR__ | Aprobacién DE COSTURADO DE BOCAS A LAS CANAS
RESPONSABLE PROCESOS | RESPONSABLE PLANTACALZADO | oohcnle ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRTALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B B PRODUCCION DE 600 PARES DE APARADOS TIWINZA Pagina 1de 1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER CORTE
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.2 APARADO PRODUCCION Operacidn 207
400 PARES Transporte
Espera INICIA: Costurado de las bocas a las|
SUBPRDCES®' COLOCAR LOS OJALILLOS PARA PASAR LOS CORDONES Inspeccidn 35 |Cahas y fuellesalas cafias
ACTIVIDAD: B.14.1 COLOCAR 16 OJALILLOS POR CADA BOTA APARADA Almacenamiento
_ FINALIZA: Rematado de aparados con
MAQUINA DE COSTURA DE POSTE DE1 |MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 242 doble costura con maquina de 2
AGUJA Y CON CUCHILLA RECORTE DE USM 00908 ) TIEMP agujas
SOBRANTES SIMBOLOGIA min
RESPONSABLE PROCESO [DEFENDENC], H® DESCRIPCION TAREA i OBSERVACIONES
o APARADO 1 Fetirar los cortes da las cajonas que se 1@
encuentran en el conveyor manual
El tiempo de empleado para colocar los 32
Colocar los aparados rematados sobre ojalillos por cada par de botas es de 25 seg.
B APARADO 2 |a ojetilladora y activar pedal para 167 Por par de botas (QJETILLANDO EN
colocar ojalilos MAQUINA USM que es de OJETILLADO A
LOS DOS LADOS AL MISMO TIEMPO)
R 1 9 APARADO 3 Retirar los aparados ojetillados 20
Inspeccionar los ojetillados (colocar nuevo
E APARADO 4 si esta defectuoso) 35
Colocar los aparados en cajones para
R APARADO 5 que salga a siguiente proceso 10
O TOTAL HORAS -
R e S APARADOS YA REMATADOS SALIDAS O PRODUCTOS APARADOS TERMINADOS
MAQUINA DE COLOCAR OJALILLOS
CONTROL o PROTOCOLO Estandares de piezas para bota patuca MECAHNISMOS 1 OPERADOR
. APROBADO Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEM DE TRABAJO
ELABORADO FPOR: REVISADO POR POR: Aprobacion DOCUMENTOS Y REGISTROS DE OJETILLADD
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO et ORDEN DE PRODUCCION
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MACROPROCESO: Produccién Tiwinza Cadigo:
Area: CALZADO Producto: bOtas | Focng :
aparadas
Proceso: Armado Subproceso: Armado Pagina :

YV V¥V VY V V

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DEL
SUBPROCESO DE ARMADO

OBJETO

ALCANCE

POLITICAS

DIAGRAMAS DE FLUJO (Adjunto)

PROCEDIMIENTOS
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MACROPROCESO: Produccién Tiwinza Cadigo:

\ Area: CALZADO Producto: botas | cocha -
armadas

Proceso: Armado Subproceso: Armado Pagina :

OBJETO

Es el proceso por el cual se arman las botas aparadas

ALCANCE
Aplica desde la solicitud de materiales a la entrega de botas armadas

POLITICAS

Politica de Calidad

Aplicar permanentemente, los instructivos de armado, cuantificando los defectos

presentados para su analisis correspondiente.

Objetivos

Obtener botas armadas de 6ptima calidad.
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MACROPROCESO: Produccién Tiwinza Cadigo:

\ Area: CALZADO Producto ‘botas | o ha -

armadas
Proceso :Armado Subproceso: armado Pagina :

1.

PROCEDIMIENTOS

A. PROCEDIMIENTO PARA ARMADO

Pre operacién:

1) El Lider encargado de la seccion, recibe del jefe de produccion las requisiciones
de bodega para retirar la materia prima y del lider de aparado las guias de
fabricacion

2) El lider de armado analiza la orden de produccion y distribuye el trabajo a los
operarios de su seccién

Operacion:

El operador designado debe:

Retirar las hormas de bodega de armado segun el nimero

Transporta las hormas hasta la maquina clavadora.

Recibe del lider las plantillas de salpa

Parea las hormas.

Clava las plantillas a la horma en la maquina SCHON

Recorta las plantillas en los bordes de la horma tratando de que no sobresalgan.
Coloca las hormas plantilladas en los coches de transporte en pares de 20.
Traslada por las rieles hacia la armadora de punteras

Coloca pega en la parte interior del cuero del tal6n

Coloca pega en el contrafuerte y en forro del talén

Coloca en canastos y deja secar (15 min.)

Lleva hacia la Preformadora de talones
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\ MACROPROCESO: Produccién Tiwinza Cadigo:
< Producto: BOTAS .
Area: CALZADO ARMADAS Fecha:
Producto :ARMADO | Subproceso: Pagina :
' ARMADO '

e Unavez seco procede a pegar el forro, el contrafuerte y el cuero del talén.

e Plancha el talon en la talonera de calor maquina GIOVI

e Plancha el talon en la talonera de fri6 maquina GIOVI

e Ubica las botas planchadas en canastos

e Recibe para la colocacion de punteras.

o Coloca pega en la parte interior de la capellada sin ensuciar los bordes.

e Coloca pega en una cara de la puntera y ubica en el sitio indicado de la
capellada.

e Coloca pega sobre la puntera y pega el forro o liencillo.

e Ubica las botas con contrafuertes en canastos y lleva a la armadora de punteras.

o Recibe las botas y coloca cerca de la maquina humectadota

e Humecta las capelladas por 60 seg. Por par a 120 a.C.

¢ Revisa que las botas y las hormas sean de la misma numeracion y lado correcto
de acuerdo al os respiraderos.

e Coloca sobre la horma la bota aparada y arma la puntera en la maquina armadora
USM.

e Revisa que el pegado sea uniforme y coloca en los coches de las rieles de
transporte.

o Recibe las botas con las punteras armadas.

e Humecta los talones de la botas por 30 segundos por par.

e Coloca en forma recta la bota y arma los costados y talones maquina armadora
de costados USM.

e Revisa que el pegado sea el correcto.
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MACROPROCESO: Produccién Tiwinza Cadigo:
\ (o Producto: BOTAS _
Area: CALZADO ARMADAS Fecha:
Proceso: ARMADO Subproceso: Pagina :
: ARMADO gina:

Monta sobre los coches de las rieles hacia el recortado de sobrantes.

Recibe las botas armadas y verifica el armado como el cuero estén en buenas
condiciones .

Recorta sobrantes de cuero o residuos del armado.

Revisa que los bordes que no presenten grumos si los hay los martilla.

pasa por el horno caliente o por el mechero si cree conveniente maquina
SCHON.

Recibe los cortes saneados y pasa a la cardadora.

Carda o raspa la base de cuero de la bota uniformemente maquina BIMA.

Revisa que el cardado vaya por el filo de la horma armada.

Pasa por el tunel de fri6 maquina CHILL MASTER.

Recibe la bota y saca los clavos manualmente.

Corrige con pega las partes que se han despegado por accién del cardado.
Coloca las botas en los coches respectivos para la colocacion de cambriones.
Coloca los cambriones sobre la base de la bota en la plantilla del armado con
clavos (chinches).

Revisa parea y ubica en los coches de transporte.

Verifica que los pares estén de acuerdo a la guia de fabricacion y entrega las

botas armadas al subproceso de INYECCION
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Macroproceso : Produccion
Proceso : Armado de Bota Tiwinza

Diagrama de flujo funcional

Troqueladora

Inicio

Preparado mesa 1

Elaborado por :

Fecha de elaboracién :
Situacion :

Fecha ultima revision :

Recibir @
documentacion y 5]
capelladas
Poner pegaMento en
. la parte exterior del
Revisar orden de P contrafuerte
prod. y materiales

R 4
Revizar si hay en
bodega las hormas
requeridas

¢Hay
hormas?

Esperar a que se
desocupen las
hormas

¢Hay
ontrafuertes?

Entregar los W

contrafuertes I~

Solicitar contrafuertes

a prefabricados

Poner pegamento en
el talén de la
capellada

v

Pegar el contrafuerte
Al talon

Poner pegamento en
el interior del
contrafuerte

!

Poner pegamento en
el forro

Pegar el !)rro al
contrafuerte

v

Dejar secar la parte
del talén

Conformar el talon

Poner pegamento en la

capellada y en el forro

Pegar la punteraen la
capellada

Poner pegamento en la
puntera

Pegar la punteray el
forro

\ 4

Clasificar las capelladas
y colocarlas en el
volantin, para que seque
el pegamento

234



http://www.pdfcomplete.com/cms/hppl/tabid/108/Default.aspx?r=q8b3uige22

Your complimentary

- use period has ended.
Thank you for using

t CO m p I ete PDF Complete.

Click Here to upgrac

Unlimited Pages

.

Diagrama de flujo funcional

Macroproceso : Produccion

Proceso : Armado de Bota Tiwinza

Elaborado por :

Fecha de elaboracién :
Situacion :

Fecha Ultima revision :

MAQ CLAVADORA

BODEGA DE HORMAS

RECORTADORA

CARRUSEL

VAPORIZADOR

ARMADORA PUNTERAS

VAPORIZADOR

Recibir las capelladas Escoger hormas

»
Ll

< y

<

y

Clavar la plantillaen la
horma

Recortar plantillas a ras
de lahorma

Ordenar las hormas de
mayor a menor

y
Colocar la capellada junto Recibir hormas y
ala horma g capelladas
correspondiente =
y

235

Reactivar las capelladas
en el vaporizador

A

Colocar la capellada en la
horma

(50)
ESTIRAR LAPUNTA

DEL ZAPATO
Ar MANUALMENTE

A

ARMAR LA PUNTA
DEL ZAPATO EN LA
MAQUINA

NO Y

¢(ESTA BIEN
ARMADA
LA PUNTA?

Sl

A 4

ESRITAR LAPUNTA
DEL ZAPATO
MANUALMENTE

y

ARMAR LA PUNTA
DEL ZAPPATO Y

COLOCARLOS
ZAPAPTOS EN EL

COLOCAREN EL
CARRUSEL

\ 4
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y
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Elaborado por :
Fecha de elaboracién :

236

\4

Macroproceso : Produccion oo
Proceso : Armado de Bota Tiwinza Situacion
; . . : Fecha ultima revision :
Diagrama de flujo funcional Pé4gina : 3/6
Armadora lados y talones Recorte manual Horno transportador cardadora Tunel de Frio Deshormadora Pie de metal
QO)
BAJAR EL TALON Y PASSAR POR EL
ALINEAR EL FORRO TUNEL DE FRIO .
A_’ A_’ LOS ZAPATOS '
LIJADOS
A
SACAR LOS CLAVOS
y MANUALMENTE
ARMAR EL TALON RETIRAR LOS ZAPATOS PASAR POR EL CARDAR LA FLOR
EN LA MAQUINA DE LOS COCHES HORNO LOS DE LA BASE DE
ZAPAPTOS LOS ZAPATOS
SANEADOS
y y y y
VERIFICAR EL RECORTAR LOS ASENTAR LOS DESHORMAR LOS
ARMADO DEL SOBRANTESDELOS | | BORDES DE LOS ZAPAPTOS Y
TALON ZAPATOS DEJADOS POR ZAPATOS PARA CLASIFICAR
MAQUINAS ADELGAZARLOS
ARMADORAS
\ 4
COLOCAR LOS A
ZAPAPTOS EN EL PONER PEGA EN LOS COLOCAR
COCHE FILOS DESPEGADOS CAMBRIONES CON
Y 4 CLAVOS
y y
ESPERAR QUE SEQUE ENTREGAR
LA PEGA ZAPATOS Y

DOCUMENTACION

FIN
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Elaborado por :

S~ Macroproceso : Produccion Fecha de elaboracion :

Situacion :
Proceso : Armado de Bota patuca Fecha Gltima revision -

Diagrama de flujo funcional

Troqueladora Preparado mesa 1

Inicio

Recibir @
documentacion y

capelladas
Poner pegaMiento en
- la parte exterior del
Revisar order_] de contrafuerte
prod. y materiales L
A 4 Poner pegamento en la
Revizar si hay en Poner pegamento en peg
bodega las hormas el talon de la capellada y en el forro

requeridas capellada
Pegar la punteraen la
# Pegar el contrafuerte capellada
Al talon
; \ 4
4* h()crlr_r']aa);? L Poner pegamento en la
Poner pegamento en puntera
el interior del
contrafuerte
Pegar la punteray el
i forro
Esperar a que se
desocupen las Poner pegamento en
hormas t
el forro
Pegar el Yrroal A 4
contrafuerte
Clasificar las capelladas
L y colocarlas en el
volantin, para que seque
Dejar secar la parte el pegamento
del talén

Entregar los | Solicitar contrafuertes
)

contrafuertes a prefabricados Conformar el talén
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COMPLEJO INDUSTRTALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
” B PRODUCCION DE 600 PARES DE APARADOS TIWINZA Pagina 1de1
MACROPROCESO B
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacién 375
500 PARES Transporte
Ecpera INICIA: QJETILLADO DEL
P APARADO
SUBPROCES(C:B.3.1 URLAR LOS APARADOS Inspeccidn
ACTIVIDAD: B.3.1.1 URLADO DE LOS CORTE UTILIZANDO CORDOMN FORTEX Almacenamiento 20
FINALIZA: URLADO DEL
MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.)| 395 APARADO
URLAR SOBRE MESA DE TRABAJO -
E— SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO CIA B ne DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
Llevar los aparados desde seccion
0 ARMADOC 1 aparado en coches de 100 pares C/U 20
-—-(6 coches)
B ARMADO 2 Preparar los cordones de fortex nylon 10
R 1 EEE B Urlar pa_sando los cor(flc—nes fortex 5%
por los orificios de los ojalillos
Almacenar los aparados urlados enlos
E ARMADO 4 i 20
R ARMADO 5 Preparar las guias de acuerdo a nimero 45
para armar
(0] TOTAL HORAS -
ENTR‘?J?F?LSIZE[;giUMDS APARADOS YA QJALILLADOS , CORDOMES FORTEX SALIDAS O PRODUCTOS APARADOS YA URLADOS
MESAS DE TRABAJO Y COCHES
CONTROL o PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS 1 OPERADOR
AFROBADO Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEN DE
ELABORADO POR: REVISADO POR . DOCUMENTOS Y REGISTROS
FOR: Aprobacién TRABAJO DE OQJETILLADO
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO eaahlt ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRTALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
|| B PRODUCCION DE 600 PARES DE APARADOS TIWINZA Pagina 1de1
MACROPROCESO B
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO
ACTIVIDAD GEMERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacian 130
600 PARES Transporte
Espera INICIA: URLADO DE LOS APARADOS
SUBPROCESO!  CEMENTAR LAS PLANTILLAS O SALPAS Inspeccisn 5
ACTVIDAD: B.3.2.1 CENMENTAR LAS PLANTILLAS UTILIZANDO LA CEMENTADORA Almacenamiento 20
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) FINALIZA: CEMENTADO DE LAS SALPAS
155
CEMENTADORA SCHON 00051 SIMBOLOGIA
TIEMP
ResponsasLe proceso | DEPENDEN- N DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
0 ARMADO 1 Preparar las §alpas a cementar de =
acuerdo a guias
Verificar existencia de cemento en
B ARMADO 2 depdsito de la maquina , si no existe 5
colocar nang
R 2 SEEEE = Cementar las salpas en maguina 95E
cementadora . L
El tiempo de cementado en la maquina es de
Colocar en secador giratorio para su 10 seg Por par = 6000 seg = 100 min
E ARMADO 4 secado de acuerdo a orden de 10
cementado (los primeros estan arriba y

ENTRADAS OINSUMOS

O, SALPAS . CEMENTO DE PEGAR SALIDAS O PRODUCTOS SALPAS CEMENTADAS
WMAQUITA DE CEMENTAR, PLANTILLAS
CONTROL 0 PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS | OPERADOR
APROBADD | Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEN DE TRABAJO
ELABORADO POR: REVISADD POR DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacién DE CEMENTADO SALPAS
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO EEEE&T\E DRDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRITLFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
B PRODUCCION DE 600 PARES DE APARADOS TIWINZA Pagina 1de1
MACROPROCESO B
PRODUCCION DE CALZADO
RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacion 320
600 PARES Transporte
Espera INICIA: PLANTILLAS CEMENTADAS
SUBPROCESO:  CLAVAR LAS PLANTILLAS A LAS HORMAS Inspeccion
ACTIVIDAD: B.3.3.1 CLAVAR LAS PLANTILLAS UTILIZANDO CLAVADORA Almacenamiento
FINALIZA: PLANTILLAS O SALPAS
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 220 CLAVADAS
CLAVADORA GINEV 00052 SIMBOLOGIA
TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPET’;"E"' e DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
o ARMADO 1 Preparar las HORMAS a utilizarse de 20
acuerdo a guias
Acomaodar la plantilla sobre la horma y
activar pedal para clavado automatico .
B 2 ARMADO 2 CLAVAR _ recortar los sobrantes y 300 Eltiempo de acomodado de la plantilla sobre I3
colocar en coches haorma, clavado y recortado de sobrante es 30
seg Porpar =18000 seg =300 min
TOTAL HORAS
TR e S SALPAS CEMENTADAS SALIDAS O PRODUCTOS HORMAS CON PLANTILLAS YA CLAVADAS
MAQUINA DE CLAVAR LAS PLANTILLAS
CONTROL 0 PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS 1 OPERADOR
~PROBADD | Fechade CUMPLIMIENTO DE ORDEN DE TRABAJO
ELABORADO POR: REVISADO POR ) DOCUMENTOS Y REGISTROS
FOR: Aprobacidn CLAVADO PLANTILLAS O SALPAS
GERENTE
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO CENERAL ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
|| B PRODUCCION DE 600 PARES DE APARADOS TIWINZA Pagina 1de1
MACROPROCESO B
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacidn 210
6500 PARES Transporte
Espera INICIA: CONTRAFUERTES Y
APARADOS
SUBPROCESO: B.3.4 PASAR PEGA A LOS CONTRAFUERTES Y TALONES Inspeccién
ACTIVIDAD: B.3.4.1 PASAR PEGA MANUALMENTE A LOS CONTRAFUERTES Y TALONES Almacenamiento
FINALIZA: CONTRAFUERTES Y
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.)| TALONES CON PEGA
320
SIMBOLOGIA
TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPET’;"E"' e DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
o ARMADO 1 Retirar los contrafuertes desde Corte 20

Preparar las pegas y ordenar los
ARMADO 2 contrafuertes vy aparados en las 30

3 Pasar cemento sobre los contrafuertes Eltiempo de pasar las pegas sobre el

ARMADO 3 y talones de los aparados 150 contrafuerte y talon es de 15 seg por par

=0000 =g = R0 min

Eltiempo de colocarlos contrafuertes
ARMADO 4 Colocar los contrafuertes sobre los 120 en los talones, y ordenar los aparados
aparados para gue se peguen pegados, es de 12 seg/par = 7200 seg

oCAx mMm A W

TOTAL HORAS
ENTRADAS O INSUMOS APARADOS CON CONTRAFUERTE EN EL
U CONTRAFUERTES Y APARADOS SALIDAS O PRODUCTOS o
MAQUINA DE CEMENTAR
CONTROL o PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS | OPERADOR
APROBADD | Fechade ORDEN TRABAJD CEMENTADO
ELABORADD POR: REVISADO POR DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacién CONTRAFUERTES
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO EEEEE\E DRDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
B PRODUCCION DE 600 PARES DE APARADOS TIWINZA Pagina 1de1
MACROPROCESO B
PRODUCCION DE CALZADO
RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacian o0
600 PARES Transporte
Espera INICIA: APARADOS Y
CONTRAFUERTE CON PEGAS
SUBPROCESO: B.3.5 PEGAR LOS CONTRAFUERTES A LOS TALONES Inspeccidn
ACTIVIDAD: B.3.5.1 PEGAR MANUALMENTE LOS CONTRAFUERTES A LOS TALONES Almacenamiento
FINALIZA: APARADOS Y
CONTRAFUERTES YA CEMENTADOS
MAQUINA MARCA  |CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) o0 |(PEGADOS)
SIMBOLOGIA
TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPENDEN- e DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
Colocar los contrafuertes sobre los Eltiempo de colocarlos contrafueres
o ARMADO 1 DENTROS DEL APARADO para que se 70 en los talones para el pegado es de 7
peguen seg = 4200 seg =70 min
B 3 ARMADO 2 Ordenar en las cajonas para pasar al 20
conformado
R ARMADO 3
TOTAL HORAS
ENTRADAS O INSUMOS APARADOS CON CONTRAFUERTE EN EL
UTILIZADOS CONTRAFUERTES Y APARADOS SALIDAS O PRODUCTOS TALON
MESA DE CEMENTADO
CONTROL o PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS 1 OPERADOR
APROBADO Fecha de ORDEMN TRABAJO CEMENTADO
ELABORADO POR: REVISADO POR . DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacién CONTRAFUERTES
GERENTE
RESPOMSABLE PROCESOS RESPOMNSABLE PLANTA CALZADO GENERAL ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
MACROPROCESO B || B PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS TIWINZA Pagina 1de1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacién 120
500 PARES Transporte
Espera 200 INICIA: APARADOS CON
CONTRAFUERTES
SUBPROCESO: B.3.6 PREMOLDEAR LOS TALONES Inspeccidn
ACTIVIDAD: B.3.6.1 PREMOLDEAR EN MAQIINA DE CALOR Y FRIO Almacenamiento
FINALIZA: APARADOS
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.)| 420 CONFORMADOS EL TALON
PREFORMADORA GIOVI R 26 SIMBOLOGIA
DEPENDEN TIEMP
RESPONSABLE PROCESO CIA . N® DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
Tomar el aparado y colocar en molde de
(0] ARMADO a calor 80 00 30
Dejar que se premoldee por el tiempo 15 seg. X1200 APARADOS = 18000 seg
B RRIREE 2 |de 15 seg POR CADA APARADO e = 300 min
R 4 ARMADO 3 Retirar el aparado caliente 30
E 4 Colocar el aparado caliente en el 10
maolde frio - 17 oC
R Dejar que el aparado en el molde por el 15 seg. X 1200 APARADOS = 18000 seg
5 . ;
tiempo de 15 seg, por cada aparado =300 min
o Retirar el aparado premoldeado 30
OBSERVACION: Las tareas de color lila se realizan mientras se
encuentra premoldeando la fria o la caliente al mismo tiempo, ya TOTAL HORAS
que los dos moldes funcionan paralelos
BT e e 0% CONTRAFUERTES Y APARADOS SALIDAS O PRODUCTOS APARADOS CONFORMADOS EL TALON
MESA DE CEMENTADO
CONTROL o PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS
1 OPERADOR
APROBADO Fecha de ORDEM TRABAJO DE
ELABORADO POR: REVISADO POR DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacién PREMOLDEADO DE TALOMES
GERENTE
RESPOMSABLE PROCESOS RESPOMNSABLE PLANTA CALZADO GENERAL ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
” B PRODUCCION DE 500 PARES DE APARADOS TIWINZA Pagina 1de1
MACROPROCESO B
PRDDUCCIDN DE CALZADD RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADC
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacién ==
500 PARES Transporte
Espera INICIA APARADOS
PREMCLDEADOS
SUBPROCESOC: B.3.7 PASAR PEGA A LAS PUNTERAS Y CAPELLADAS DEL APARADO Inspeccién
ACTIVIDAD: B.3.7.1 PASAR PEGA MANUAL A PUNTERAS Y CAPELLADAS Almacenamiento
FINALIZA: PUNTERAS Y
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.){ 185 |CAPELLADAS CON PEGAS
SIMBOLOGIA
TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPET'ADE"' e DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
o ARMADO 1 Retirar los aparados de |las cajonas de =3
premoldeado
B ARMADO 2 Preparar las pegas para punteras 15
Pasar pega o cemento sobre las o e
R 5 ARMADO 3 ) pega o 150  |punteras y capelladas es de 15 seg por
punteras y capeliadas par = 9000 seg= 150 min
(0] TOTAL HORAS -
ENTRADAS OINSUMOS APARADOS COM PEGA EN LAS PUNTERAS Y
UTILIZADOS APARADOS PREMOLDEADO EL TALOMN Y PUNTERAS SALIDAS O PRODUCTOS CAPELLADAS
MESA DE PEGDOS
CONTROL o PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS S OPERADOR
APROBADO Fecha de ORDEM TRABAJO CEMENTADO
ELABORADO POR: REVISADO POR : DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacidn PUNTERAS ¥ CAPELLADAS
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO eaahlt ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIAT.FABRIIL.FAME S.A. PLANTA DE CAL.ZADO Pagina
MACROPROCESO B | B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS TIWINZA Pagina | 1 de 1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO
ACTIVIDAD GENERA
PROCE SO B.3 ARMADO PRODUCCION Operacidn ED
500 PARES Transporte
Espera INICIA: APARADOS CON PEGAS EN
P CAPELLADS Y PUNTERAS
SUBPROCESO:B.3.8 PEGAR LAS PUNTERAS A LAS CAPELLADAS Inspeccidn
ACTIVIDAD: B.3.5.1 PEGAR MANUALMENTE LAS PUNTERAS A LAS CAPELLADAS Almacenamiento EINALIZA: APARADOS
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min){ 459 CEMENTADOS (PEGADOS) LA
_ PUNTERA Y CAPELLADA
SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPE?::.DEN_ e DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
o Colocar Las punteras con pega sobre las EIIEMEE GE GEREED LAS FUTEES R
ARMADO 1 e TR ST TS R (e T 100 el pegado con capelladas es de
P P a ped 10 seg/par= 6000 seg =100 min
Ordenar en las cajonas para pasar al
ARMADO 2 centrado v ARMADO de PUNTAS 20

5 ARMADO 3

oA mMm W

TOTAL HORAS -

ENTRADAS OINSUMOS

UTILIZADOS APARADOS PREMOLDEADOS SALIDAS O PRODUCTOS APARADOS COM PUNTERAS
MESA DE CEMENTADO
CONTROL o PROTOCOLO ESTAMDARES PARA BOTA TIVWIMNZA MECANISMOS
1 OPERADOR
APROBADO Fecha de ORDEMN TRABAJO CEMENTADO
ELABORADO POR: REVISADO POR . DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR- Aprobacién CONTRAFUERTES
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO EEEEE\E ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIATLFABRIT.FAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina

MACROPROCESO B || B PRODUCCION DE 600 PARES ARMADOS TIVWINZA Pagina 1de1

RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO

PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS
Sr. PATRICIO VEGA
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacian a0
600 PARES Transporte
Espera 300 |NiCIA. APARADOS CON PUNTERAS
SUBPROCESO: B.3.8 HUMECTAR LAS PUNTERAS Inspeccidn
ACTIVIDAD: B.3.5.1 HUMECTAR LAS PUNTERAS EN HUMECTADORA Almacenamiento
. FINALIZA: APARADOS CON
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min)[ 5 0 | UNTERAS HUMECTADAS
R5 -
HUMECTADORA SCHON SIMBOLOGIA TEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPET’;’E"‘ Ne DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES

Eltiempo de colocar y acomodar las
40 punteras en la maquina es de 4 seg/ par
= 2400 seg = 40 min

Acomodar los aparados con las punteras

0 ARMADO 1 sobre el molde de humectado

Eltiempo de humectar las punteras en
300 la maquina es de 30 seg/par= 18000
seg =300 min

Activar la humectada por el tiempo de

FRINED = 15 seqg. Por aparado

6 ARMADO 3 . .
Mientras la maquina esta humectando,

se realiza al mismo tiempo el centrado

de puntas de los aparados que ya han

sido humectados en la CENTRADORA
DE PUNTAS LISM

cAamM A W

TOTAL HORAS -

ENTRADAS OINSUMOS

UTILIZADOS APARADOS COM PUNTERAS SALIDAS O PRODUCTOS APARADOS HUMECTADOS LA PUNTERA
HUMECTADORA
CONTROL o PROTOCOLO ESTAMNDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS 1 OPERADOR
APROBADO Fecha de ORDEM TRABAJO DE
ELABORADO POR: REVISADO POR POR: DOCUMENTOS ¥ REGISTROS
) Aprobacion HUMECTADOD
GEREMNTE
RESPOMSABLE PROCESOS RESPOMNSABLE PLANTA CALZADO GENERAL ORDEN DE PRODUCCION
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COMPILEJO INDUSTRTAT. FABRIT.FAME S.A. PLANTA DE CATLZADO Pigina
B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS TIWINZA Pagina 1de1
MACROPROCESO B ” il
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO
ACTIVIDAD GEMERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacidn 80
500 PARES Transporte
Espera 350 l|NICIA. APARADOS CON PUNTERAS
SUBPROCESO: B.3.8 HUMECTAR LAS PUNTERAS Inspeccidn
ACTIVIDAD: |B.3.8.1 HUMECTAR LAS PUNTERAS EN HUMECTADORA Almacenamiento
. FINALIZA: APARADOS CON
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 430 PUNTERAS HUMECTADAS
USM R 6 ;
HUMECTADORA SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPE:‘;’E"‘ ne DESCRIPCION TAREA min- OBSERVACIONES
Retirarlos aparados humectados la Eltiempo de retirar yacomodar las
0 ARMADO 1 puntera , colocar sobre la horma y templar g0 punteras es de 4 seg /unidad = 4800 seg
las puntas =80 min.
Centl_'ar el 3P3f*_'5d° con la H_ORMA &n Eltiempo de centrar las punteras en la
ARMADO 2 las pinzas, activar la maquina y dejar 350 maquina es de 35 seqg/ par = 21000 seg =
que se arme las puntas en tiempo de 350 min

Mientras la maquina esta centrando, se
realiza al mismo tiempo el subproceso
de de humectado de los aparados y se
prepara para la CENTRADORA DE
PUMNTAS nuevamente

cAmMm A W

TOTAL HORAS -

ENTRADAS O INSUMOS

UTILIZADOS APARADOS COMN PUNTERAS SALIDAS O PRODUCTOS APARADOS HUMECTADOS LA PUNTERA

HUMECTADORA

CONTROL o PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS 1 OPERADOR
APROBADO Fecha de

ELABORADO POR: REVISADO POR POR: DOCUMENTOS ¥ REGISTROS ORDEN TRABAJO DE HUMECTADO
i Aprobacidén
GERENTE
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO CENERAL ORDEN DE PRODUCCION

247


http://www.pdfcomplete.com/cms/hppl/tabid/108/Default.aspx?r=q8b3uige22

Your complimentary
use period has ended.
Thank you for using
PDF Complete.

Cllck Here to ur

COMPLEJO INDUSTRTIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
MACROPROCESO B | B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS TIWINZA Pagina 1de1
PRODUCCION DE CALZADO RE SUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO
ACTIVIDAD GENERA.
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacidn &0
500 PARES Transporte
E 350
SUBPROCESO: Spera INICIA. APARADOS CON PUNTERAS
B.342 ’ CEMENTAR LOS TALONES Inspeccién
ACTIVIDAD: B.3.12.1 CEMENTAR LOS TALONES EN MAQUINA LSH 806 USM Almacenamiento
FINALIZA: APARADOS CON
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 430 PUNTERAS HUMECTADAS
SIMBOLOGIA
CEMENTADORA TALONES USsim R 7 TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPE:IADEN' N® DESCRIPCION TAREA min OBSERWVACIONES
. Eltiempo de retirar los armados
o ARMADO 1 Rs;llfcr;?zd‘;‘}r:?;oﬁi:udr:‘rgfnd;iﬁ:;alon 80 humectados vy colocar sobre las guias es
¥ g a de 4 seg/unidad = 4800 seg = 80 min.
Centrar el armado con la HORMA en
las guias, activar la maquina y dejar El tiempo de CEMENTAR LOS TALONES
B 6 ARMADO 2 TERMINE CICLO DE CEMENTADO en 350  [enla maguina es de 35 seg/ par = 21000
tiempo de 35 seg / PAR | retirar el seg =350 min
armado y colocar en coche
R Mientras la maquina esta CEMENTAMNDO |
se realiza al mismo tiempo el
subproceso de humectado de los
aparados y se prepara para  la
cementada nuevamente
TOTAL HORAS -
B e oS APARADOS CON PUNTERAS SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS CEMENTADOS EL LADO Y TALON
CONTROL o PROTOCOLO ESTAMDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS MAQUINA CEMENTADORA LSH 806 USM
1 DPERADOR
. APROBADO Fecha de
ELABORADO POR: REVISADO POR FOR: ADrobaci DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEMN TRABAJO DE HUMECTADO
- prabacion
GERENTE
RESFPOMSABLE PROCESOS RESPOMSABLE PLANTA CALZADO GEMERAL ORDEM DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRTALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
MACROPROCESO B || B PRODUCCION DE 600 PARES ARMADOS TIWINZA Pagina 1de1
RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS S BT T EEL
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacidn 40
600 PARES Transporte
Espera 300 INICIA.  ARMADOS CENTRADOS
SUBPROCESO: B.3.11 HUMECTAR LOS TALONES DEL ARMADO Inspeccidn LAS PUNTERAS
ACTIVIDAD: B.3.11.1 HUMECTAR LOS TALONES EN HUMECTADORA Almacenamiento
FINALIZA: ARMADOS
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 240 HUMECTADOS LOS TALONES
HUMECTADORA SCHON RS SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPENDEN- N DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
Eltiempo de colocar y acomaodar los
o ARMADOD 1 Acomodar los ARMADOS  con los talones 40 talones enla maquina es de 4 seg/ par
sobre el molde de humectado .
= 2400 seg = 40 min
. . Eltiempo de humectar los talones enla
B 7 ARMADO 2 .»:\;:tlvar IaPhumectaja [ B e 300 maguina es de 30 seg/par= 18000 seg
seg. Por aparado - 300 min
R Mientras la maquina esta humectando,
se realiza al mismo tiempo el
humectado y pegado de los TALOMNES
de los armados
TOTAL HORAS [ 57 |
T e 0% ARMADOS CENTRADOS LAS PUNTAS SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS HUMECTADOS DE LOS TALONES
CONTROL 0 PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS HUMECTADORA
1 OPERADOR
APROBADO Fecha de ORDEM TRABAJO DE
ELABORADO POR: REVISADO POR DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacién HUMECTADO
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO peaails DRDEN DE PRODUCCION

249


http://www.pdfcomplete.com/cms/hppl/tabid/108/Default.aspx?r=q8b3uige22

Your complimentary
use period has ended.
Thank you for using
PDF Complete.

Click Here to

COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
H B PRODUCCION DE 600 PARES ARMADOS TIWINZA Pagina 1de1
MACROPROCESO B
PRDDUCCIDN DE CALZADD RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADD
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacion 300
600 PARES Transporte
Ecpera INICIA. ARMADOS CEMENTADOS EL
P TALON
SUBPH'RC?ES& ASENTAR EL ARMADO Y CORTAR SOBRANTES Inspeccién
ACTIVIDAD: B.3.13.1 ASENTADO Y RECORTE DE SOBRANTES, UTILIZANDO EL RASPADOR Almacenamiento
FINALIZA: ARMADOS RECORTADOS
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.)] 3pp LOS SOBRANTES
ASENTADORA DE MONTAJE SCHON R13 SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPENDEN-CIA Ne DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
Tomar los armados de los coches del Eltiempo de tomar los armados del coche,
0 ARMADO 1 TS U TEr e Sali T EE 300 recortary asentar enla maquina es de 30
yory seg/par=-18000 seg =300 min
(0] TOTAL HORAS
ENTRADAS O INSUMOS ARMADOS ASENTADOS Y RECORTADOS LOS
UTILIZADOS ESTANDARES PARA BOTA TIWINZA SALIDAS O PRODUCTOS SOBRANTES
ASENTADORA DE ARMADOS
CONTROL 0 PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS 1 OPERADOR
APROBADO | Fechade
ELABORADO POR: REVISADO POR POR: DOCUMENTOS ¥ REGISTROS ORDEM TRABAJO DE HUMECTADO
. Aprobacién
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO GERENTE ORDEN DE PRODUCCION
' ' o GENERAL
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COMPLEJO INDUSTRTIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B " B PRODUCCION DE 600 PARES ARMADOS TIWIWNZA Pagina 1de1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO
ACTIVIDAD GENERA.
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacién 50
600 PARES Transporte
Espera INICIA. ARMADOS RECORTADOS LOS
SUBPROCESO"  PASAR EL ARMADO POR EL TUNEL CONFORMADO Inspeccién SOBRANTES
ACTIVIDAD: B.3.14.1 PASAR EL ARMADO POR EL TUNEL CONFORMADOR AL CALIENTE Almacenamiento
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.)| 50 FINALIZA: ARMADOS CONFORMADOS
ASENTADORA DE MONTAJE SCHON R15 SIMBOLOGIA TIEMP
min
RESPONSABLE PROCESO DEPENDEN-CIA ne DESCRIPCION TAREA OBSERVACIONES

Colocar los armados asentados y
o ARMADOD 1 recortados los sobrantes en el tunel del 50
horng de conformado

Eltiempo de colocar los armados en el tunel
es de 5 seg/ par=3000 seg =50 min

SE DEBE DEJAR PASAR EL ARMADO EM EL
TUMEL PORELTIEMFPO DEDE 40 SEG. A
UMA TEMPERATURADE 80 oC

(0] TOTAL HORAS -

ENTRADAS O INSUMOS ARMADOS RECORTADOS LOS SOBRANTES Y ASENTADOS SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS CONFORMADOS EN TUNEL DEL
UTILIZADOS HORMO
CONTROL 0 PROTOCOLO | ESTANDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS HORNO DE CONFORMADO
7 OPERADOR
ELABORADO POR: REVISADO POR "*P“P%B;‘DO AE‘:;S:;; DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEM TRABAJO DE HUMECTADOD
GEREMNTE
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO SERENTE ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
B PRODUCCION DE 600 PARES DE APARADOS TIWINZA | Pagina 1de1
MACROPROCESO B
PRODUCCION DE CALZADO
RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO
ACTIVIDAD GENERA.
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacidn 350
600 PARES Transporte
Espera INICIA: ARMADOS YA CONFORMADOS
SUB';'ZCZCSESD’ CARDAR LA FLOR DE LA PLANTA DEL ARMADO Inspeccién 50
ACTIVIDAD: B.3.15.1 CARDAR LA FLOR EN CARDADORA BIMA Almacenamiento
FINALIZA: ARMADOS CARDADOS LA
MAQUINA MARCA  |CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 100 PLANTA
CARDADORA BIMA R 16 SIMBOLOGIA
TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPENDEN-CIA Ne DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES

Tomar los armados del tunel de

Eltiempo de cardado de la flor de la planta es
o ARMADO 1 conformado, cardar la flor del cuero de 350 de 35 seq jpar = 21000 seq = 350 min.

la planta
Inspeccion visual del cardado vy

B 9 ARMADC 2 colocar en tunel para enfriado y pérdida 50
de arrugas

TOTAL HORAS

ENTRADAS O INSUMOS

UTILIZADOS ARMADOS CONFORMADOS EN HORMO SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS CARDADOS LA PLANTA
VIAQUINA CARDADORA BIVA,
CONTROL 0 PROTOCOLO  |ESPESOR DEL CARDADO DE LA FLOR MECANISMOS 1 OPERADOR
ArROBADD | Fecha de CUMPLIMIENTO DE ORDEN DE
ELABORADO POR: REVISADO POR i DOCUMENTOS Y REGISTROS
FOR: Aprobacién CARDADO
GERENTE
RESPOMSABLE PROCESOS RESPOMNSABLE PLANTA CALZADO GENERAL ORDEM DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B || B PRODUCCION DE 600 PARES ARMADOS TIVWINZA Pég"-.a 1de1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPO S RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacicn 50
600 PARES Transporte
Espera INICIA. ARMADOS CARDADOS LA
, PLANTA
SUBPROCESO!  PASAR EL ARMADO EN TUNEL ENFRIAMIENTO Inspeccién
ACTIVIDAD: B.3.16.1 PASADO EN TUNEL CHILLMASTER Almacenamiento
FINALIZA: ARMADOS ENVEJECIDOS EN
MAQUINA MARCA __ |CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min)] 50 |TUNEL DE ENFRIAMIENTO
00071 i
CHILLMASTER MAS TER SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPENDEN-CIA Ne DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES

Colocar los armados asentados y
o ARMADOC 1 recortados los sobrantes en el tunel DE 50
ENFRIAMIENTO (ENVEJECIDO)

Eltiempo de colocar los armados en el tunel
es de 5 seg/ par=3000 seg =50 min

SE DEBE DEJAR PASAR EL ARMADO EM EL
TUMEL PORELTIEMPO DE DE 40 SEG. A

ocaAamaImw

UNATEMPERATURA DE -17 oC
TOTAL HORAS -
ENTRADAS O INSUMOS ARMADOS ENVEJECIDOS EN TUNEL DEL
UTILIZADOS ARMADOS CARDADOS LA PLANTA SALIDAS O PRODUCTOS CHILLMASTER
MAQUINA CHILLMASTER
CONTROL o PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS
1 OPERADOR
apropapo | Fechade
ELABORADO POR: REVISADO POR POR: ADrobacis DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEM TRABAJCO DE ENVEJICIDO
g Aprobacion
GERENTE
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO CENERAL ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
B RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO TIWINZA Pagina 1de1
MACROPROCESO B H 9
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO
ACTIVIDAD GENERA.
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacion 150
500 PARES Transporte
Espera INICIA. ARMADOS ENVEJECIDOS
SUBPROCESO"  SACAR LOS CLAVOS Inspeccion
ACTIVIDAD: B.3.17.1 SACADO DE CLAVOS DE LAS PLANTILLAS DEL ARMADO Almacenamiento
FINALIZA: CLAVOS EXTRAIDOS DE LAS
MAQUINA MARCA  |CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.)] 150 |HORMAS Y PLANTILLAS
DESHORMADORA HIDRAULICA i d SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPENDEN-CIA N DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
Tomar los armados del chillmaster £ Emp G e B8 e EE e
0 ARMADO 1 e S EleEE y 150 sobre el deshormador es de 15 seg/PAR =
9000 seg =150 min
(0] TOTAL HORAS -
ENTR‘?}%‘?‘SZ%'SSSUMDS ARMADOS ENVEJECIDOS SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS SI N CLAVOS EN LAS HORMAS
CONTROL ¢ PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS DESHORMADORA ALBEKO
1 OPERADOR
ELABORADO POR: REVISADO POR APRADO AE?;S:;; DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEN TRABAJO DE DECLAVADO
RESPOMSAELE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO il ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B I B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS TIWINZA Pagina | 1de 1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO
ACTIVIDAD GENERA.
PROCE SO B.3 ARMADO PRODUCCION Operacidn 22D
600 PARES Transporte
Espera INICIA. ARMADOS SIN CLAVOS
SUBPROCESO:  pEgHORMAR Inspeccidn
B.3.18
ACTIVIDAD: B.3.18.1 PUESTA DE CAMBRIONES Almacenamiento
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 280
FINALIZA: ARMADQOS SIN HORMAS
] SIMBOLOGIA
TIEMP
min
RESPONSABLE PROCESO DEPENDEN-CIA He DESCRIPCION TAREA OBSERVACIONES
Extraer los clavos de las plantillas . Eltiempo de tomar los armados y colocar
o ARMADOD 1 colocar pega en la base de los armados 180 sobre el deshormador es de 18 seg/PAR =
y pegar el cambrion 10800 seg = 180 min
ORDEMAR LOS COCHES CON GUIAS
B 1 o ARMADO 2 DE ACUERDOD A NUMEROS 100
R ARMADO 3
TOTAL HORAS -
T e none oS ARMADOS  SIN CLAVOS SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS SIN HORMAS
DESHORMADORA ALBEKO
CONTROL o PROTOCOLO ESTAMDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS
1 OPERADOR
APROBADO Fecha de ORDEN TRABAJO EXTRACCION DE
ELABORADO POR: REVISADO POR R DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacién HORMAS
GEREMTE
RESPOMSABLE PROCESOS RESPOMNSABLE PLANTA CALZADO CEMERAL ORDENM DE PRODUCCIOM
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B B PRODUCCION DE 500 PARES ARMADOS TIWINZA Pagina 1de1
PRODUCCION DE CALZADO
RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ARMADO
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.3 ARMADO PRODUCCION Operacidn =
500 PARES Transporte
Espera INICIA. ARMADOS DESHORMADOQS
SR > CLAVAR COMBRIONES Inspecein 60
ACTIVIDAD: B.3.18.1 CLAVADO DE CAMBRIONES DE ACERO Almacenamiento FINALIZA: ARMADOS CLAVADOS LOS
Mﬂ.QUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL in. 410 .
_MAQUINA__ |MARCA ] L {min.) CAMBRIONES
q SIMBOLOGIA
TIEMP
RESPONSABLE PROCESD DEPENDEN-CIA Ne DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
Eltiempo de tomar los armados y colocar
Revizar los armadosque esten en sobre el soporte de clavado, colocado y
0 HRLEDE U buenas condiciones inspeccionar clavos g clavado de cambriones es de 35 seg/PAR =
21000seg = 350 min
B 11 ARMADO ,  |parearcontary entregar de acuerdo a la 50 |6 SEG/PAR = 3600 seg = 60 min
guia de fabricacion
TOTAL HORAS -
T s MOs ARMADOS DESHORMADOS SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS CON CAMBRIONES
SOPORTE DE COLOCAR CAMBRION
CONTROL 0 PROTOCOLO | ESTANDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS 1 OPERADOR
APROBADO | Fecha de ORDEN TRABAJD EXTRACCION DE
ELABORADO POR: REVISADO POR ) DOCUMENTOS ¥ REGISTROS
POR: Aprobacidn HORMAS
GERENTE
RESPOMSABLE PROCESOS RESPOMSABLE PLANTA CALZADO GEMERAL ORDEN DE PRODUCCION
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MACROPROCESO: Produccién Tiwinza Cadigo:
: Ao Producto: BOTAS )
\ Area: CALZADO ARMADAS Fecha :
Proceso: INYECCION | Sbproceso: Pégina :
: INYECCION gina -

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DEL
SUBPROCESO DE INYECCION

OBJETO
ALCANCE
POLITICAS

DIAGRAMAS DE FLUJO (Adjunto)

YV V¥V VY V V

PROCEDIMIENTOS
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MACROPROCESO: Produccién Tiwinza Cadigo:

\ o Producto: BOTAS _
Area: CALZADO ARMADAS Fecha :

Proceso: INYECCION | Subproceso: Pagina :

' INYECCION gina.:

OBJETO

Es el proceso por el cual se realiza la colocacion de plantas en las botas armadas.

ALCANCE

Aplica desde la solicitud de materiales a la entrega de las botas con plantas inyectadas

POLITICAS

Politica de Calidad

Aplicar permanentemente, los instructivos de Inyeccién de plantas, cuantificando los

defectos presentados para su andlisis correspondiente.

Objetivos

Obtener botas con plantas de 6ptima calidad.
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MACROPROCESO: Produccién Tiwinza Cadigo:
\ — Producto: BOTAS _
Area: CALZADO ARMADAS Fecha:
Proceso: INYECCION | Sbproceso: Pégina :
: INYECCION gina:

A. PROCEDIMIENTOS
E. PROCEDIMIENTO PARA INYECCION
Preparacion:

F. El Lider encargado de Ila seccidn, recibe del jefe de produccion las requisiciones
para retirar la materia prima de bodega y del lider de la seccién de armado las guias
de fabricacion

G. El lider de INYECCION analiza la orden de produccién y distribuye el trabajo a los
operarios de su seccién

Operacion:

El operador designado debe:

Recibe las botas armadas con su respectiva guia de fabricacion.

Coloca las botas en la mesa adecuada cuenta y ubica por lados en pares de 20.

Coloca pega en la base de bota revisando que la pega no se salga del borde de la
plantilla de armado.

Deja secar por 30 minutos.

Coloca las botas en los coches de transporte ubicdndolos por lados (izquierdos y
derechos).

Transporta hacia la maquina inyectora DESMA.

Ubica las botas en su respectiva estacion (20 pares por estacion).
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Unlimite ROPROCESO: Produccién Tiwinza Codigo:
\ ) Producto: Piezas de
Area: Corte forro capelladas y | Fecha:
cafnas
Proceso: Corte Subproceso: Corte Pagina :
manual

Una vez revisada la inyectora con sus respectivos tiempos y temperaturas ubica las
botas armadas en los moldes segun el numero.

Inyecta el PVC o caucho en la estacién respectiva.

Espera que gire las estaciones de la maquina en los tiempos preestablecidos y saca la

bota inyectada.

Recorta los sobrantes del PVC o caucho y sanea la bota.

Tintura los filos de las orejas de cafia.

Parea y revisa gque las botas no presenten defectos y ubica en las perchas.

Deja enfriar las botas que por accion de la inyeccion quedan calientes ( 4 horas de
reposo).

Revisa que los pares estén de acuerdo a la guia de fabricacion y entrega al siguiente
subproceso de ACABADOS.
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Diagrama de flujo funcional

Macroproceso : Produccion

Proceso : INYECCION BOTA TIWINZA

Elaborado por :

Fecha de elaboracién :
Situacion :

Fecha Ultima revision :

ARMADO MESA DE PEGAS INYECTORA MESA 2 PERCHAS SEGUNDEADORA ACABADOS
INICIO
A VERIFICAR LA
RESIVE LOS NUMERACION Y PONER LAS BOTAS
ZAPATOS PAREO DE 20 ENLA
ARMADOS Y »| UNIDADES POR PLATAFORMA DE
DOCUMENTACION LADO A—P LA INYECTORA
» »
» N »
A 4 A 4 Y Y
PONER PEGA EN LA INYECTAR EL PVC RESIVE LOS COLOCA LOS SEGUNDEAR O ENTREGAR
BASE DEL ZAPATO DEJAR SECAR Y ZAPATOS ZAPATOS EN LAS COSER LA | zapaTOSY
DESMOLDAR INYECTADOS Y PERCHAS DE PLANTA P DOCUMENTACION
RECORTA ACUERDO A LA INYECTADA
SOBRANTE DE PVC NUMERACION
y
PONER LOS
ZAPATOS y y
PEREADOS EN EL
COCHEDE PINTA LOS FILOS A FIN
TRANSPORTE DE LAS OREJAS COLOCAR EN LOS
DEL ZAPATO COCHES DE o
TRANSPORTE Y »
LLEVARALA
SEGUNDEADORA
y
TRANSPORTAR
HACIA LA
INYECTORA
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COMPLEJO INDUSTRTAL FABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B PRODUCCION DE B PRODUCCION DE 400 PARES ARMADOS TIWINZA Pagina 1de1
CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE INYECTADO
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: PRODUCCION Operacidn 50
T rt 10
B.4 INYECTADO 600 PARES Ef:”eer;U e INICIA: PREPARACION
, pers MATERIALES
ACTIVIDAD: PREPARAR LOS INSUMOS PARA EL PROCESAMIENTO DE Inspéccion EL
CALZADO EN LA SECCION INYECTADO Almacenamiento FINALIZA: ENTREGA
DESCRIPCION DE TAREAS QUE REALIZA EL LIDER DE DEL TIEMPQ TOTAL (min.)] 420 |MATERIALES PARA PROCESO
PROCESO GOOD YEAR SIMBOLOGIA TIEMP GOOD YEAR
RESPONSABLE | DEPENDEMN- . P
PROCESO CIA N DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
0 . Retirar las requisiciones de produccidn 5
para retiro de materiales de la bodega
Retirar de bodega los materiales para
B 2 15
que entren en proceso PVC
Llevar los materiales al proceso
R 1 3 i 10
ainyectado
E 4 Supervisar el preparado de pegamentos 5
R 5 Supernvisar el procesao para tener eficacia 360
0 6 Llenar las guias de fabricacibn diaria o5
(Reportes de Produccidn)
TOTAL HORAS [ 7.0 |
ENTRADAS O
IMSUMOS SALIDAS O PRODUCTOS
T ITAMIS
CONTROL 0
PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS
) APROBADO Fecha de ORDEN TRABAJO PROCESO
ELABORADOC POR: REVISADO POR POR: Aprobacién DOCUMENTOS Y REGISTROS GOOD YEAR
RESPOMSABLE GERENTE
PROCESOS RESPOMNSABLE PLAMTA CALZADO CSENERAL ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
H B PRODUCCION DE 600 PARES ARMADOS TIWINZA Pagina 1de1
MACROPROCESO B
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE INYECTADO
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.4 INYECTADO PRODUCCION Operacidn 260
600 PARES Transporte
Espera INICIA. ARMADOS CON CAMBRIONES
SUBPROCESC: B.4.1 PONER PEGAMENTC EN LAS PLANTILLAS Ingpeccion
ACTIVIDAD: B.4.1.1 PONER LOS PEGAMENTOS MANUALMENTE SOBRE LAS PLANTILLAS DE LOS ARMADOS  |Almacenamiento
FINALIZA: ARMADOS CON PEGAMENTO
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 260 EN LA PLANTA
MESA DE PEGADOS SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPENDEN-CIA ne DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
o INYECTADO 1 Tomar los armados de los coches, colocar los 50 El tiempo de demora de gsta tareaes de 4 seg
armados sobre |la mesa de pegamenta Ipar =2400 seg . =40 min
La preparada de pegas y colocada en
B 1 INYECTADO 2 Preparado de las pegas y brochas de pegamento 10 T G (e TR T 6 B AT

La pasada de brocha con pegamento sobre las

R INYECTADC 3 PESE_" los pegamentos con brocha sobre las 200 plantillas que se encuentran en la mesa de
plantillas pegamentos es de 20seg/par = 12000 seq. =
200 min
TOTAL HORAS
T ranoe O ARMADOS CON CAMBRIONES SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS CON PEGAMENTO EN LAS PLANTAS
MESA DE PEGAMENTOS
CONTROL 0 PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS
1 OPERADOR
ELABORADO FOR: REVISADO POR APROBADO POR: AE:E:-:?; DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEN TRABAJO PEGAMENTOS
GEREMNTE
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO N ERAL ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRTALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
B PRODUCCION DE 600 PARES ARMADOS TIWINZA Pagina 1de1
MACROPROCESO B
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE INYECTADO
ACTIVIDAD (GEMERA
PROCESO: B.4 INYECTADO PRODUCCION Operacidn 430
Transporte
600 PARES Espera INICIA. ARMADOS CON PEGAMENTO
. EN LAS PLANTILLAS
SUBPROCESO: B.4.2|INYECTAR LAS PLANTAS DE PVC A LOS ARMADOS Inspeccidn
ACTIVIDAD: B.4.2.1 INYECTADO DE PLANTAS DE PVC AL ARMADO EN INYECTORA DESMA Almacenamiento
FINALIZA: ARMADOS CON PLANTAS
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.)] 430 |DE PVC INYECTADAS
INYECTORA DE PLANTAS DE PVC DESMA 15079 SIMBOLOGIA
TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPENDEN-CIA e DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
Encender la INYECTORA , dejar que las
resistencias calienten el CARON (180
0 INYECTADO 1 oC), preparar los moldes armados sobre 30
la maguina y colocar los moldes a
Inyectar las plantas de acuerdo a
Mumero del armado , Colocada de El tiempo de inyectada de un par de
B 2 INYECTADO 2 armados sobre moldes, girada, 400 |armados es de 48 seg /PAR =24 000 seg =
ajustada y asegurada del armado y 400 min
retirada del armado inyectado del
R AL MOMENTO INYECTAN 500 PARES EM LA
JORMADA DE TRABAID
TOTAL HORAS [7,2]
ENTRADAS O INSUMOS ARMADOS CON PEGAMENTO EN LAS
UTILIZADOS ARMADOS CON CAMBRIOMNES SALIDAS O PRODUCTOS PLANTAS
WMESA DE PEGAMENTOS
CONTROL o PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA TIVWINZA MECANISMOS
2 OPERADORES
ELABORADO POR: REVISADO POR PRS00 AE?;S:;;” DOCUMENTOS Y REGISTROS DRDEN TRABAJO PEGAMENTOS
RESPONSAELE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO el ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S5.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B H B PRODUCCION DE 600 PARES ARMADOS TIWINZA Pagina 1de1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE INYECTADO
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.4 INYECTADO PRODUCCION Operacién 400
Transporte
600 PARES Espera INICIA. ARMADOS CON PLANTAS
SUBPROCESC: B.4.3|RECORTAR LOS SOBRANTES Y ENTINTAR LOS ARMADOS INYECTADOS Inspeccidn DE PVC INYECTADAS
ACTIVIDAD: B.4.3.1 RECORTADO MANUAL DE LOS SOBRANTES Y ENTINTADO Almacenamiento
. FINALIZA: ARMADOS RECORTADOS LOS
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL X
a (min)l 50 [sOBRANTES Y ENTINTADOSS
MESA DE RECORTE DE SOBRANTES SIMBOLOGIA
TIEMP
RESPONSABLE PROCESO |DEPENDEN-CIA ne DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
Tomar los armados inyectados de la mesa, recortar Eltiempo de recorte de sobrantes y entintado,
0 INYECTADO 1 los sobrantes y entintar los filos del cuero que han 400 es igual al tiempo de inyectado de los armados
sido afectados por los sobrantes = 400 seqg.

R AL MOMENTQ RECORTAN 500 PARES EM LA
JORMADA DE TRABAIO

TOTAL HORAS -

ARMADOS RECORTADOS LOS SOBRANTES Y

ENTRADAS OINSUMOS
UnLIZADOS ARMADOS CON PLANTAS DE PVC INYECTADOS SALIDAS O PRODUCTOS o
CONTROL 0 PROTOCOLO | ESTANDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS MESA DE PEGAMENTOS
1 OPERADOR
Fecha d
ELABORADO POR: REVISADO POR APROBADO POR: Ap:b:m;n DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEN TRABAJO PEGAMENTOS
GEREMTE
RESPOMSABLE PROCESOS RESPOMSABLE PLANTA CALZADOD GEMERAL ORDEM DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABREILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B H B PRODUCCION DE 600 PARES ARMADOS TIWINZA Pagina 1de1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE INYECTADO
ACTIVIDAD (GENERA
PROCESO: B.4 INYECTADO PRODUCCION Operacidn 60
Transporte
500 PARES Espera INICIA.  ARMADOS RECORTADOS
SUBPROCESO: B.4.4|COLOCAR LOS ARMADOS SOBRE ESTANTERIAS Inspeccidn LOS SOBRANTES
. B.4.4.1 COLOCADO DE LOS ARMADOS EN ESTANTERIAS PARA ENFRIAMIENTO DEL PVC Y -
ACTIVIDAD: SECADO DE LA TINTA Almacenamiento

FINALIZA: ARMADOS EN LA

MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL in.
Q (min-f = o |ESTANTERIA DE ENFRIAMIENTO
MESA DE RECORTE DE SOBRANTES SIMBOLOGIA
TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPENDEN-CIA He DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
Tomar los armados recortados los
sobrantes y entintados vy colocar sobre las
0 ITEETAED l estanterias de enfriamiento , en grupos de B
5 pares
R AL MOMENTO RECORTAM 500 PARES EN
LA JORMADA DE TRABAJIO
TOTAL HORAS -
ENTRADAS O INSUMOS ARMADOS SOBRE ESTANTERIAS DE
UTILIZADOS ARMADOS CON PLANTAS DE FVC INYECTADOS SALIDAS O PRODUCTOS ENFRIAMIENTO
MESA DE PEGAMEMNTOS Y ESTANTERIAS
CONTROL o PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA TIVWINZA MECANISMOS
1 OPERADOR
Fechad
ELABORADO POR: REVISADO POR APRODAD0 &p:b:m;n DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEN TRABAJO PEGAMENTOS
GEREMNTE
RESPOMSABLE PROCESOS RESPOMNSABLE PLANTA CALZADO GENERAL ORDEN DE PRODUCCION
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MACROPROCESO: Produccién Tiwinza Cadigo:

\ Area: CALZADO Producto: bOtas | Focng :
plantadas

Proceso: acabados Subproceso: acabados | Pagina :

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DEL
SUBPROCESO DE ACABADOS

» OBJETO

» ALCANCE

» POLITICAS

> DIAGRAMAS DE FLUJO (Adjunto)

» PROCEDIMIENTOS
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\ MACROPROCESO: Produccién Tiwinza Cadigo:
Area: CALZADO Producto: botas | kecha

plantadas
Proceso: acabados Subproceso: acabados | Pagina :

OBJETO

Es el proceso por el cual se realiza el acabado de la bota.

ALCANCE
Aplica desde la solicitud de materiales a la entrega a las bodegas respectivas.

POLITICAS

Politica de Calidad

Aplicar permanentemente, los instructivos de acabados, cuantificando los defectos

presentados para su analisis correspondiente.

Objetivos

Obtener de botas acabadas de 6ptima calidad.
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\ MACROPROCESO: Produccién Tiwinza Cadigo:

Area: CALZADO Producto: botas | Fecha
plantadas

Proceso: acabados Subproceso: acabados | Pagina :

1 PROCEDIMIENTOS
A. PROCEDIMIENTO PARA ACABADOS
Pre operacién:

1) El Lider encargado de la seccién, recibe del jefe de produccion las requisiciones
para retirar la materia prima

2) El lider de acabados analiza la orden de produccion y distribuye el trabajo a los
operarios de su seccién

Operacion:

El operador designado debe:

o Recibe las botas con plantas del subproceso de GOOD YEAR de acuerdo a las
guias de fabricacion.

e Revisa que no exista dafios o defectos en la parte interna y externa de la bota.

e Coloca las plantillas con pega de acuerdo al niUmero de bota.

e Quema los hilos sobrantes dejados en el subproceso de aparado.

e Limpia ligeramente el polvo existente en las plantas

e Limpia pegamentos dejados en el subproceso de armado e inyectado.

e Pinta los filos de las orejas.

e Lustra las botas en la maquina abrillantadora de cepillos.

e Parea las botas y revisa que la numeracion sea la misma.
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MACROPROCESO: Produccién Tiwinza Cadigo:
) Producto: Piezas de
Area: CALZADO forro capelladas vy | Fecha:
cafnas
Proceso: Corte Subproceso: Corte Pagina :
manual

e Laca las botas suavemente en sentido horizontal.

e Pasa por pares a la mesa para la ubicacion de cordones.

¢ Empaqueta o embala en cajas de carton en pares de diez.
e Ensuncha la caja.

¢ Caodifica la caja con marcador en la que consta nimero de guia nimero de las botas
y cantidad embalada.

e Apilalas cajas con un nimero maximo de cinco cajas por bloque.
¢ Revisa que las guias estén en conformidad con el producto acabado.
¢ Entrega a bodega de producto terminado con las respectivas guias de fabricacion.

e Recibe respaldo de conformidad de la entrega.

270


http://www.pdfcomplete.com/cms/hppl/tabid/108/Default.aspx?r=q8b3uige22

Your complimentary
use period has ended.
Thank you for using
PDF Complete.

Click Here to upg.
Unlimited Pages a

Elaborado por :

— Macroproceso : Produccion Fecha de elaboracion :

. Situacion :
Proceso : ACABADOS Y EMBALAJE BOTA TIWINZA Fecha Gltima revision :

Diagram de flujo funcional

PREPARACION MESA 2 MECHERO A GAS MESA 2

INICIO

A

RESIVE ZAPATOS Y
DOCUMENTACION

A 4
REVISAR ORDEN CORTAR LOS HILOS
DEPRODUCCION Y »| SOBRANTES DEL
MATERIALES | SEGUNDEADO

A

COLOCAR PLANTILLAS QUEMAR LOS HILOS SACAR PEGAS
INTERNAS DE ACUERDO AL SOBRANTES DE LA BOTA SOBRANTES
NUMERO "1 (APARADO) "1 (ARMADO)
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Elaborado por :

\ Macroproceso : Produccion Fecha de elaboracion :

. Situacion :
Proceso : ACABADOS Y EMBALAJE BOTA TIWINZA Fecha Gltima revision :

Diagrama de flujo funcional

ABRILLANTADORA LACADORA MESA 3 EMBALAJE
10
» »

4 > y >
SACAR LAS PEGAS DE
LOSFILOSDE LA A A
PLANTA (INYECCION) PAREA LAS BOTAS EN SU COLOCAR LAS BOTAS

RESPECTIVA NUMERACION EN LAS CAJAS DE

CARTON Y ENSUNCHAR

A\ 4
PASAR TINTA Y LUSTRAR LACAR MUY SUAVEMENTE A A
CONEL CEPILLO LOS .| LASBOTAS PARA OBTENER = COLOGAR LOS CORDONES MARCAR EN LA
ZAPATOS 7| UNLACADO PAREJO o EN LOS PARES CAJALA TALLA DE
> LABOTA NUMERO DE
GUIA Y NOMBRE DE
LAS BOTAS
A

ENTREGAR A BODEGA
DE PRODUCTO
TERMINADO CON SU
DOCUMENTACION

FIN

272



http://www.pdfcomplete.com/cms/hppl/tabid/108/Default.aspx?r=q8b3uige22

Your complimentary

use period has ended.
Thank you for using
e PDF Complete.
CIick Here to
Unlimited Pa
COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B H B PRODUCCION DE 600 PARES ARMADOS TIWINZA Pagina 1de1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ACABADOS
ACTIVIDAD GENERA
Qperacidn 398
PROCESO: B.5 ACABADOS PRODUCCION
600 PARES Transporte 30
Espera INICIA. ARMADOS CON PLANTAS DE PVC
SUBPROCESO"  SEGUNDEAR (COSTURADO DE LAS PLANTAS) Inspeccién
ACTIVIDAD: B.4.1.1 SEGUNDEADO DE LAS PLANTAS EN MAQUINA SEGUNDEADORA Almacenamiento
FINALIZA: ARMADOS SEGUNDEADOS LA
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 428 PLANTA
SEGUNDEADORA SIMBOLOGIA
USM G1ll TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPE:‘;’E”‘ e DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
Tomar los armados de |las estanterias de 100 pares sobre los coches implica 8 min
o ACABADOS 1 acuerdo a guias de fabricacion y colocar 48 P - . P !
en los caches. 600 pares =48 min.
Preparado de las peaas v brochas de Transportar los 100 pares en coche hasta la
B 1 ACABADOS 2 P t pegas ¥ 3o segundeadora =5min.  Transportar 600 pares
pegamento emplica 30 min
Segundear las plantas de PVC v Tomar un armado del coche | colocar sobre la
R ACABADOS 3 colocar sobre canastilla para recorte 350 (3 LI, 9“'9””“93” recortar los hilos de
de hilos costura implica 35 seg /PAR =35 X 600 =

= 350 min
TOTAL HORAS

Em““’[}%‘f‘jﬁé’éﬁ””m ARMADOS CON PLANTAS DE PVC SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS SEGUNDEADOS LA PLANTA
SEGUNDEADORA USM
CONTROL o PROTOCOLO ESTAMDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS 1 OPERADOR
ELABORADO POR: REVISADO POR AEROSA00 AE?EE:;; DOCUMENTOS Y REGISTROS DRDEN TRABAJO PEGAMENTOS
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO EEEE’;:EL ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRTALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
MACROPROCESO B B PRODUCCION DE 600 PARES ARMADOS TIWINZA Pagina 1de1
PRODUCCION DE CALZADO
RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ACABADOS
ACTIVIDAD GENERA
PRODUCCION Cperacidn 200
PROCESO: B.5 ACABADOS
G00 PARES Transporte
Espera INICIA. ARMADOS RECORTADOS LOS
P SOBRANTES DE HILOS
SUBPROCESO:  COLOCADA DE PLANTILLAS HIGIENICAS EN LOS ARMADOS Inspeccidn
i B.5.3.1 PUESTA DE PEGAMENTO EN LAS PLANTILLAS Y COLOCAR SOBRE EL .
ACTIVIDAD: INTERIOR DEL ARMADO Almacenamiento
FINALIZA: ARMADOS COLOCADO LAS
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 200 PLANTILLAS HIGIENICAS
MESA DE PEGADOS SIMBOLOGIA
TIEMP
ResonsasLe proceso | DEPEMDEN- e DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
Tomar los armados de la mesa de .
TS . ETET R SE (e [ ETlES El tiempo de tomar los armados, poner pega y
o ACABADOS 1 . ik : : 200 colocar en el interior del armado, es de 20 seg
colocar sobre el interior del armado, y .
. fpar=12000 seg = 200 min.
pasar ala quema de hillos

TOTAL HORAS
Em““’[ﬂ‘f‘jﬁé’é@”""os ARMADOS SEGUNDEADOS SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS RECORTADOS LOS HILOS
MESA DE TRABAJO. PEGA
CONTROL o PROTOCOLO ESTAMDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS
1 OPERADOR
APROBADD | Fechade DRDEN TRABAJO RECORTADO
ELABORADO POR: REVISADO POR POR: DOCUMENTOS Y REGISTROS
: Aprobacidn SOBRANTES
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA GALZADO EEEEE\E ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
B PRODUCCION DE 600 PARES ARMADOS TIWINZA Pagina 1de1
MACROPROCESO B g
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ACABADODS
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.5 ACABADOS PRODUCCION Operacion 120
600 PARES Transporte
Espera INICIA.  ARMADOS PUESTOS  LAS
PLANTILLAS
SUBPROCESC:  QUEMAR LOS HILOS Inspeceisn
ACTIVIDAD:  B.5.4.1 QUEMAR LOS HILOS EN EL MECHERO Almacenamienta
FINALIZA: ARMADOS QUEMADOS LOS
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 120 HILOS
MESA DE PEGADOS SIMBOLOGIA
TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPE:LDE"' e DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
Tomar los armados y quemar los hilos del El tiempo en quemar los hilos es de 12 seg /PAR
o HERERDITE i costurado 1 =7200 seg =120 seq.
TOTAL HORAS
E”TR‘TJ[;‘?‘SL?[')'SSS””DS ARMADOS PUESTOS LAS PLANTILLAS HIGIENICAS SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS QUEMADOS LOS HILOS
MESA DE TRABAJO, MECHERO
CONTROL 0 PROTOCOLO | ESTANDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS
1 OPERADOR
APROBADO | Fechade ORDEN TRABAJO RECORTADO
ELABORADO POR: REVISADO POR o, DOCUMENTOS Y REGISTROS
- Aprobacidn SOBRAMTES
GERENTE
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO CENERAL ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
MACROPROCESO B B PRODUCCION DE 600 PARES ARMADOS TIWINZA Pagina 1de1
PRODUCCION DE CA Do RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ACABADOS
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.5 ACABADOS PRODUCCION Operacidn 250
600 PARES Transporte
Espera INICIA. ARMADOS QUEMADOS LOS HILOS
SUB':‘EEESD: ELIMINAR LAS PEGAS DEL CALZADO Inspeccion
ACTIVIDAD: B.5.5.1 ELIMINAR LAS PEGAS EN MAQUINA ABRILLANTADORA Almacenamiento
FINALIZA: ARMADOS ELIMINADOS LAS
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.) 250 PEGAS
MESA DE PEGADOS LANDIS 00085 SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPE:‘ADE”' N DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES

TEETIES SUTEEES DE LAISEn DS El tiempo en eliminar las pegas es de 25 seg/par
(9] ACABADOS 1 TRABAJO y pasar EL CEPILLO por las 250  |D =mPeEnE L e

; = 15000 seg =250 min
pegas existentes en el calzado

B 3

TOTAL HORAS
ENTR‘T}%‘?‘&?&%@””DS ARMADOS QUEMADOS LOS HILOS SALIDAS O PRODUCTOS ARMADO Y LIMPIADO DE PEGAS
MAQUINA ABRILLANTADORA
CONTROL 0 PROTOCOLO | ESTANDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS
1 OPERADOR
~rrobADo | Fecha de DRDEN TRABAJD RECORTADO
ELABORADO POR: REVISADO POR : DOCUMENTOS Y REGISTROS
POR: Aprobacidn SOBRANTES
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO ?SEEE;:EL ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
MACROPROCESO B “ B PRODUCCION DE 600 PARES ARMADOS TIWINZA Pagina 1de1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ACABADOS
ACTIWIDAD GEMERA
Operacidn 310
PROCESO: B.5 ACABADOS PRODUCCION
600 PARES Transporte
INICIA. ARMADOS ELIMINADOS LAS
Espera
PEGAS
SUBPROCESO:  ABRILLANTAR LAS BOTAS Inspeccion
ACTIVIDAD:  B.5.6.1 ABRILLANTAR LAS BOTAS EN MAQUINA ABRILLANTADORA Almacenamiento
MAQUINA MARCA  |CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min)| . FINALIZA: BOTAS ABRILLANTADAS
ABRILLANTADORA LANDIS 00085 SIMBOLOGIA
TIEMP
RESPONSABLE PROCESQ DEPE:‘;’E"‘ e DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
o ACABADOS 1 Colqcarlastint.asy bacerolas sobre los 10 10 MIN
cepillos de abrillantar y las botas
Abrillantar las botas pasando por los
B 4 ACABADOS 2 cepillos y colocar sobre mesa de 200
lacas
TOTAL HORAS -
E”T““’lﬁ‘l"jzg[')'és‘s””os ARMADOS SIN PEGAS SALIDAS O PRODUCTOS ARMADDS ABRILLANTADOS
ABRILLANTADORA LANDIS
CONTROL 0 PROTOCOLO | ESTANDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS  OPERADOR
ELABORADO POR: REVISADO POR APRODADO AE‘:EE:C?; DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEN TRABAJO ABRILLANTADO
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO EEEE’;:E ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
MACROPROCESO B “ B PRODUCCION DE 600 PARES ARMADOS TIWINZA Pagina 1de1
PRODUCCION DE CALZADO RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ACABADOS
ACTIWIDAD GEMERA
PROCESO: B.5 ACABADOS PRODUCCION Operacidn e
600 PARES Transporte
Espera INICIA. ABRILLANTADOS
SUBPBR;";ESD’ LACAR LAS BOTAS Inspeccion
ACTIVIDAD:  B.5.7.1 LACAR CON PISTOLA Almacenamiento
FINALIZA: BOTAS CON LACAS
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min.)|
SOPLETE R GEO 00963 SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO CIA B N DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
(0] ACABADOS 1 Pasar laca sobre las botas 100
TOTAL HORAS
ENTR?J[;?LSIL?[I)IEJ)SSUMDS ARMADOS ABRILLANTADOS SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS LACDOS
CAMARA DE LACAS
CONTROL 0 PROTOCOLO | ESTANDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS
1 OPERADOR
aPROBADD | Fechade
ELABORADC POR: REVISADO POR ) DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEM TRABAJO LACADOS
POR: Aprobacion
GERENTE
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO CENERAL ORDEM DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pigina
HMACROPROCESO B B PRODUCCION DE 600 PARES ARMADOS TIWINZA Pagina 1de1
PRODUCCION DE CALZADO
RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ACABADOS
ACTIWVIDAD GEMERA
Operacidn 150
PROCESO: B.5 ACABADOS PRODUCCION
600 PARES Transporte
Espera INICIA. ABRILLANTADOS
SUBPROCESO:  COLOCAR LOS CORDONES Inspeccion
ACTIVIDAD:  B.5.9.1 COLOCAR LOS CORDONES MANUALMENTE Almacenamiento
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min)| o FINALIZA: BOTAS CON LACAS
SIMBOLOGIA
TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPE:’;’E"‘ e DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
B 5 ACABADOS 1 COLOCAR LOS CORDONESy 150 |15 SEG /PAR = 9000 seg = 150 min
enfundar los pares de botas

TOTAL HORAS -

ENTRADAS OINSUMOS

UTILIZADOS ARMADOS ABRILLANTADOS SALIDAS O PRODUCTOS ARMADOS LACADOS
CAMARA DE LACAS
CONTROL o PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS
1 OPERADOR
] APROBADO Fecha de
ELABORADO POR: REVISADO POR ) DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEM TRABAJO LACADOS
POR: Aprobacién
GERENTE
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO GENERAL ORDEN DE PRODUCCION
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Pagina
B PRODUCCION DE 600 PARES ARMADOS TIWINZA Agi
MACROPROCESO B Pagina 1de1
PRODUCCION DE CALZADO
RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ACABADOS
ACTIWVIDAD GEMERA
PROCESO: B.5 ACABADOS PRODUCCION Operacion 60
6500 PARES Transporte
Espera
INICIA. BOTAS CON CORDONES
SUBPBRggESD’ HACER FILAS DE 10 PARES Inspeccion
ACTIVIDAD: B.5.8.1 ENFILAR PARA EL EMBALADO Almacenamiento
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL {min.) 60 FINALIZA: ENFILADO DE LAS
BOTAS
SIMBOLOGIA
RESPONSABLE PROCESQ DEPE:’;’E"' e DESCRIPCION TAREA OBSERVACIONES
o ACABADOS 1 FPoner en la caja de embalado de 10 pares
TOTAL HORAS
R e oS BOTAS CON CORDONES SALIDAS O PRODUCTOS ENFILADO DE BOTAS
MESA EMBALADO
CONTROL o PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA TIVWINZA MECANISMOS
1 OPERADOR
sPROBapg | Fechade
ELABORADO POR: REVISADO POR o DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEN TRABAJO EMBALADOS
) Aprobacién
GEREMTE
RESPOMNSABLE PROCESOS RESPOMSABLE PLAMTA CALZADD CENERAL ORDEM DE PRODUCCIOMN
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COMPLEJO INDUSTRIALFABRILFAME S.A. PLANTA DE CALZADO Phgina
MACROPROCESO B B PRODUCCION DE 600 PARES ARMADOS TIWINZA Pagina 1de1
PRODUCCION DE CA Do RESUMEN TIEMPOS RESPONSABLE: LIDER DE ACABADOS
ACTIVIDAD GENERA
PROCESO: B.5 ACABADOS PRODUCCION Operacion 225
600 PARES Transporte
Espera BOTAS CON CORDOMNES
SUBF;R;:%ESD’ EMBALADO DE LAS BOTAS Inspeccidn
ACTIVIDAD:  B.5.10.1 EMBALAR LAS BOTAS EN CAJAS PARA 10 PARES Almacenamiento
FINALIZA: EMBALADO DE LAS
MAQUINA MARCA CODIGO MANTENIMIENTO TIEMPO TOTAL (min)| 5.: |goTas
SIMBOLOGIA TIEMP
RESPONSABLE PROCESO DEPE:‘;’E"' ne DESCRIPCION TAREA min. OBSERVACIONES
O ACABADOS 1 PREPARAR LAS CAJAS 25
Colocar 10 pares de botas sobre las
B 5 ACABADOS 2 cajas, sellar con pega las tapas, 200 El embalado tiene un tiempo de demora
ensunchar las cajas . de 200 seg por caja. Se embalan 60
R cajas = 12000 seg = 200 min.
TOTAL HORAS -
E”TR‘E{;‘?LS'ZE[')'[‘;”MDS BOTAS CON CORDONES SALIDAS O PRODUCTOS BOTAS EMBALADAS
MESA DE EMBALADO, TINTAS, CARTONES Y
PEGAS
CONTROL o PROTOCOLO ESTANDARES PARA BOTA TIWINZA MECANISMOS
1 OPERADOR
APROBADO Fecha de
ELABORADO POR: REVISADO POR o, DOCUMENTOS Y REGISTROS ORDEN TRABAJO LACADOS
. Aprobacian
RESPONSABLE PROCESOS RESPONSABLE PLANTA CALZADO GERENTE ORDEN DE PRODUCCION
’ ’ i GENERAL
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MEJORAMIENTO CONTINUO

La importancia del mejoramiento continuo dentro de la Planta de
Calzado indica en su aplicacion que permite mejorar las debilidades que
se haya encontrado en su proceso y afianzar las fortalezas que tiene esta
linea.

El objetivo de esta Reingenieria y a través de esta técnica
gueremos ser mas productivos y competitivos en el mercado, mediante el
crecimiento en el mercado hasta llegar al liderazgo de este sector.

Se esta consciente de que dentro este mejoramiento nos
encontramos con ventajas y desventajas en lo que respecta en la
concentracion de esfuerzos, en los plazos que son cortos y la visibilidad
de los resultados, asi como también en la reduccién de los productos por
diferentes causas, la adaptabilidad de los procesos en base de actual y
futura tecnologia, pero también tenemos que en la depuracion de los
procesos se permite eliminar lo que son repetitivos, el cambio de toda la
organizacion en muchas ocasiones da lugar a las resistencias
conservadoras de todo nivel, las inversiones son muy importantes lo que
también genera rechazo al cambio segun Hamington (1987) “En el
Mercado de los compradores de hoy el cliente es el Rey” eso es lo que
impulsa al cambio y los empleados deben trabajar en funcion de las
necesidades y deseos de estos.

Al asumir este reto su progreso debe ser continuo donde todos los
niveles deben involucrarse para que por medio de este medio
desarrollemos en forma eficaz los cambios positivos que permitira
entregar productos de calidad a los clientes en menor precio.

Siguiendo las actividades de mejoramiento que propone Hamington
(1987) comprometemos a la cupula de la empresa para que esta apoye
en este cambio y giro radical que va a dar la linea de calzado y dentro de

este compromiso involucramos a la parte directiva, administrativa, ventas,
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marketing, logistica, operativa, talento humano, el personal de obreros,
proveedores, sistemas, procesos, finanzas, etc.

La contribucion que cada uno de estos departamentos entregue al
proceso permitird el éxito en el mejoramiento del mismo y en cambio si
no existe la voluntad de triunfo el proceso de mejoramiento esta destinado
al fracaso.

Se debe comprender que antes de implantar el proceso de
mejoramiento continuo, los especialistas deben realizar los estudios
necesarios para calcular; los ahorros potenciales que se va a tener.
Después de este analisis minucioso se podra dar el paso hacia una
planificacion exitosa,

La planificacion exitosa mediante esta técnica debe estar basada en
el establecimiento adecuado de una buena calidad, estas politicas deben
ser el norte a seguir para llegar a la excelencia del producto final.

Ademas para la implantacion de esta politica todos los empleados
deben tener los conocimientos necesarios para conocer las exigencias del
cliente para de esta manera desarrollar el producto acorde con los deseos
del “Rey” que en ocasiones podran exceder las expectativas del

consumidor.

PASOS PARA EL MEJORAMIENTO CONTINUO

(Segun el Ing. Luis Gébmez Bravo)

Primer paso.- Seleccién de los problemas (oportunidad de
mejoramiento). El trabajo que se realiza en este paso se identifica y se
escogio los problemas sobre la calidad y produccion de la linea de
calzado mediante la aplicacion de lluvia de ideas; de igual forma
preseleccionamos las oportunidades de mejora y asi como se llegd a
concentrar la atenciéon del grupo en los problemas de calidad y
productividad, listar los problemas mediante la teoria de consenso rapido

en grupo.
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En este paso debe dedicarse el tiempo suficiente hasta que el grupo
haya asimilado totalmente el objetivo propuesto.

Segundo paso.- Cuantificacion y subdivision del problema. En
este paso se definid el problema, se los cuantifico y los que eran factibles
se los subdividio.

Se establecid indicadores para identificar mas claramente los
problemas y asi se pudo verificar si los problemas respondian a estos
indicadores en algunos casos se redefinio el problema en otros el
indicador.

También se vio la frecuencia con que se repetian los defectos en el
producto.

Las técnicas de fusion utilizadas para sacar los datos fueron: Hoja
de recoleccion de datos, Matriz de seleccién de causas, diagrama de
procesos.

Tercer paso.- Andlisis de las causas raices especificas .Se
cumplioé con el objetivo de este paso al identificar y verificar las causas,
raices especificas del problema y se fue eliminando aquellos que no
recurrian en el mismo problema.

Igual que en el anterior paso fue necesario afiadir el impacto o
influencia de la causa a través de indicadores que den cuenta de la
misma y es asi como se pudo superar algunos problemas.

Cuarto paso.- Establecimiento del nivel de desempefio exigido
Las expectativas del cliente nos permitio desarrollar el nivel de
desempefio que nosotros pondremos como metas (valores, politicas,
objetivos, etc.) filadas por los estudios realizadas al proceso y por la
situacién de los competidores.

Quinto paso.- Disefio y Programacion de soluciones. Las
soluciones encontradas que se identific6 en este paso fueron las que mas
incidieron significativamente en la eliminacion de las causas, raices.

En algunos casos surgieron muchas soluciones pero a esta se las

fue jerarquizando hasta desechar las que estaban incluidas en las otras.
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Para analizar, comparar y seleccionar las soluciones alternativas se
utilizé criterios que nos permitieron depurarlos en base a: factibilidad,
costo, impacto, responsabilidad, facilidad, etc.

Se implanté las soluciones de acuerdo al plan: qué, por qué,
cuando, donde, quien, como con el respectivo cronograma de actividades
para irla cumpliendo sisteméticamente; también se revolvié el tiempo en
gue se va a desarrollar y las personas que lo ejecutaran.

Sexto paso.- Implantacion de soluciones. Con este paso
verificaremos si las soluciones dadas fueron efectivas o era necesario
algunos ajustes como en efecto se dio en el desarrollo del proceso,
especialmente en la asimilacion por parte de los empleados de como
realizar o ejecutar las soluciones.

A esta altura del mejoramiento ya implementado se verifica que
comienza a mejorar resultados en beneficio de la empresa, pero es
necesario el reajuste y el replanteamiento de las metas.

Séptimo paso.- Establecimiento de acciones de garantia. Un
paso muy importante es este porgue exige que aseguremos el nuevo nivel
de desempefio alcanzado.

De este paso dependerd la estabilidad en los resultados y la
acumulacién de aprendizaje para profundizar el proceso.

Se debe quedar asignadas las responsabilidades de seguimiento y
determinarse frecuencia y distribucién de los reportes de desempefio. Asi
como el disefio de acciones de garantia contra el retroceso, en los
resultados; los cuales seran Uutiles para llevar adelante las acciones de
mantenimiento.

El autor de Mejoramiento Continuo nos indica algunas:

» Normalizaciéon de procedimientos, métodos o0 practicas
operativas

» Entrenamiento y desarrollo del personal en las normas y
practicas  implantadas
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» Incorporacién de los nuevos niveles de desempefio, al
proceso de control de la gestion de la unidad

» Documentacion y difusion de la historia del proceso de
mejoramiento

Esta técnica de Mejoramiento continuo puesto en practica en la
linea de calzado permitira el buen manejo de los procesos de esta planta,
ademds permitird que sea eficiente y competitiva, para poder cumplir con

la mision de ser lideres en el campo de la produccién de calzado.
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GLOSARIO

Abrir costuras.- Proceso por medio del cual la costura de dos
pieles es alisada, para que en la union tenga el espesor que la piel
original

Armado de puntas.- Proceso por el cual se arma la parte
delantera del zapato sobre la horma

Asentado de clavos.- Es la actividad por la cual por medio de
un martillo la cabeza de los clavos es alisada de tal forma que no
se note desnivel

Asentar bordes.- Actividad posterior al recorte de forros, en la
gue se elimina los bordes gruesos por medio de martillado

Cambrado.- Es un proceso por medio del cual una superficie
plana, se le da la forma para tener una tercera dimension es decir
volumen, este proceso puede ser mecanico o por medio de disefio

Cambrell.- Material sintético que se utliza como forro para
calzado

Cambrién.- Lamina de acero que se coloca en la parte de atras
del zapato, para dar refuerzo a la parte que esta entre el tacon y la
planta

Caia.- Parte de la bota que va desde el tobillo hasta la parte alta
de la pierna

Capellada.- Pieza o conjunto de piezas cosidas que forman la
parte superior del zapato, esto incluye el cuero y el forro

Cardado.- Proceso de retirar la flor del cuero y también de los
materiales que se van a pegar para que la pega tenga un firme
agarre

Cerrado de talones.- Actividad por medio de la cual se cose con
una costura invisible la parte posterior de la capellada

Conformado.- Actividad que se realiza sobre la capellada en el

momento de colocar el contrafuerte en la capellada
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Contrafuerte.- Pieza de refuerzo de materiales resistentes para
dar dureza suficiente al talon del calzado

Cosido.- Coser la suela al zapato por medio de una maquina
llamada segunde adora

Cuello.- Parte superior del zapato o boca del calzado por la que
se introduce el pie en el mismo

Destallado.- Actividad por medio de la cual se rebaja la piel de
acuerdo al requerimiento del trabajo

Dividido del cuero.- Actividad por medio de la cual se divide la
piel de acuerdo con el espesor necesario, esta division es en el
espesor de la piel por igual

Empalme.- Actividad por medio de la cual se unen dos piezas de
cuero por medio de una costura, sobreponiendo una o la otra en
una porcion de 8 o 10 milimetros

Flor.- Parte del cuero que tiene el pelo del animal, que
gueda visible al momento del curtido

Grupon.- Parte del cuero que es la parte posterior trasera del
animal que es la mejor parte para la produccion de calzado

Horma.- Cuerpo que asimila la forma del pie y que se utiliza para
fabricar el calzado, esta puede ser madera plastico o cualquier otro
material

Pala.- Pieza o conjunto de piezas cosidas que forman la
parte superior del zapato, esto incluye el cuero y el forro

Pespunte.- Costura de dos piezas de cuero

Piguetes.- Pequefios cortes que se hacen en el forro para permitir
un perfecto acoplamiento de este con la piel de la capellada

Plantilla de Armado.- Plantilla que es fijada sobre la horma y
gue permite que sobre estas se monte la capellada de tal forma
que permite la formacion de la cavidad donde se introduce el pie

Punteras.- Material flexible y de alta memoria tal que impida que

la punta del calzado se deforme por cualquier fuerza aplicada
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externamente, aqui es recomendable el uso de materiales
termoplasticos

Quemado de los hilos.- Proceso de quema de los sobrantes de
hilos en la seccién de costuras.

Remate.- Proceso de coser de 4 o 5 puntadas sobre el final de
la costura para impedir que esta se descosa.

Salpa.- Material aglomerado de cuero que se utliza para la
fabricacion de la plantilla de armado.

Tumbado.- Rebajado de la piel en la parte donde se van a
empalmar piezas o se va a aplicar una costura, este trabajo se

realiza por medio de una maquina des talladora o desbastadora.
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ANEXO 1

COMPLEJO INDUSTRIAL FABRILFAME S.A.

LINEA DE CALZADO
PLAN DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

PLAN DE EMERGENCIA Y EVACUACION, MAPEO DE RIESGOS Y CONTROL DE RIESGOS

ELABORADO POR: RESPONSABLE DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

APROBADO POR: GERENTE GENERAL

1. ANTECEDENTES

El Complejo Industrial Fabrilfame dispone de tres Linea de Produccion,
dentro de la cual la Linea de calzado anteriormente denominada
CALZADOS INDUSTRIALES S. A.

Esta Planta, fabrica calzado escolar, industrial y militar, siendo éste el
principal producto de esta Linea. Esta planta de produccion, en donde
funcionan sus oficinas principales, se encuentra ubicada en la Autopista
General Rumifiahui, junto a la nueva ESPE.

El Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social IESS por medio del
Departamento de Riesgos del Trabajo y de acuerdo con el Cédigo del
Trabajo Titulo IV Capitulo del | al V y el Reglamento de Seguridad y Salud
de los Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo,
Decreto Ejecutivo 2393 del 17 de noviembre de 1986 exigen al
COMPLEJO INDUSTRIAL. contar con un Plan de Seguridad y Salud

Ocupacional, que es uno de los requerimientos para con la empresa.
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2. OBJETIVO

Precautelar la integridad fisica y mental del recurso humano y proteger el
recurso fisico, cumplir la normativa nacional en materia de seguridad y
salud.

Mejorar el Ambiente de Trabajo en el que se desenvuelve el trabajador,
con el fin de mejorar la productividad, evitar: accidentes, pérdidas
econdmicas, enfermedades ocupacionales y profesionales, y dafios al
medio ambiente.

En la planta de produccion de calzado, se utilizan y manipulan productos
guimicos, solventes organicos que son altamente inflamables y dafinos
para la salud, que requieren de un tratamiento adecuado en su utilizacion.
Con el objetivo de prevenir enfermedades ocupacionales y profesionales,
accidentes de trabajo, cualquier eventualidad de siniestro y con el fin de
minimizar sus efectos, se ha desarrollado el siguiente Plan de Seguridad y
Salud Ocupacional, el mismo que contempla:

> Elaboraciéon del Plan de Emergencia y Evacuacion.

» Determinacién de zonas de mayor riesgo e identificaciéon de los
factores de riesgo por puesto de trabajo.

» Control de Riesgos.
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3.- PLAN DE EMERGENCIA Y EVACUACION

SI DETECTA UN INCENDIO:

Si usted es la persona que detecta un INCENDIO y no suena la seial de
emergencia, rompa el cristal del “boton de emergencia” para activar el
sistema de alarma, ubicado junto a la puerta de Planta — Bodega de
Materia Prima y luego comuniquelo inmediatamente a los guardias de la
Prevencion, al centro de informacion, a su jefe inmediato y al brigadista de
comunicaciones (quienes ya deben estar sobre aviso por el sonido de la
alarma), y a quienes informara detalladamente el tipo de siniestro o de

emergencia.

TOQUES DE SIRENA
Esta planta esta equipada con dos sefiales de toque de sirena, como un
método de comunicacion general contra siniestros.

» Toque de sirena continuo es la seial de emergencia o de alerta,
esta sonard si se activo algun sensor de los ubicados en las
bodegas como lo muestra el plano adjunto, o si se ha activado el
boton de emergencia (ubicado junto a la Puerta Planta operativa —
Bodega de Materia Prima) por algun siniestro originado dentro de
la empresa. Esta sirena se escuchara dentro y fuera de la Planta
de Calzado.

» Toque de sirena intermitente es la sefial de evacuacién general
que ordena la salida de todo el personal por las puertas de
emergencia. Esta sirena sera activada unicamente por medio del
botdn de evacuacion, ubicado junto a la Puerta Planta operativa —
Bodega de Materia Prima, la misma que se escuchara en el interior
de la empresa.
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AL ESCUCHAR LA SENAL DE EMERGENCIA SE HARA LO
SIGUIENTE:

Si el personal administrativo y operativo se encuentra laborando:

Si el incendio se produce cuando el personal administrativo y operativo se

encuentra laborando y se escuche el toque de sirena de emergencia

(sonido continuo) de la planta, se debera realizar lo siguiente:

» Al escuchar el toque de sirena de la sefial de emergencia el

personal de la prevencién, la Brigada de Comunicaciones, vy, el
responsable del centro de informacién, deben comunicarse
inmediatamente con el Cuerpo de Bomberos de Sangolqui a los
teléfonos de emergencia (102 2330402 2330021 2330022).

» Al escuchar el toque de sirena de emergencia el personal

administrativo y operativo debe apagar y desconectar maquinas y
equipos (en lo posible). Este toque de sirena es para alertar al
personal que se esta produciendo un incendio en alguna area de la
empresa y debe prepararse para una posible evacuaciéon, que se
realizara solo si se escucha el segundo toque de sirena (sonido

intermitente) que es la sefial de evacuacion general.

» Al escuchar el toque de sirena de emergencia los Brigadistas de

Extincion de Incendios deben dirigirse inmediatamente a recoger el
extintor del cual son responsables, concurrir hacia la zona
siniestrada y tratar de combatir el fuego trabajando en equipo. Si
no se detecta el lugar siniestrado se reunirdn en un lugar acordado
(Puerta exterior de Bodega de Materia Prima) con el Jefe de la
Brigada de Extincion que es la persona que tendra conocimiento de
la zona de incendio y luego dirigirse hacia ella a combatir el fuego.
(Los brigadistas de extincion de incendios deben estar preparados

con la capacitacion adecuada y los extintores con el respectivo
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mantenimiento). El Jefe de la Brigada de Extincion es el
encargado de entregar al Jefe de Brigadas de Emergencia el
documento denominado Informe de Incendio.

El Jefe de Brigada de Evacuacion es el encargado de constatar si
es necesario que el personal administrativo y operativo abandone
la empresa, y es quien activard el boton de evacuacion (debera
romper el cristal), que esta ubicado junto a la Puerta Planta-
Bodega de Materia Prima y junto a la Puerta Planta-Edificio
Administrativo, que es la sefal para evacuar al personal en el
menor tiempo posible, dirigidos por los facilitadores de seccion.

Las Brigadas de Mantenimiento acudiran a desconectar el fluido
eléctrico y en lo posible a sacar tanques de combustibles (gasolina,
diesel, GLP, oxigeno, acetileno, etc.) de las instalaciones hacia un

lugar seguro.

Si el personal administrativo y operativo NO se encuentra laborando:

Si el incendio se produce cuando el personal administrativo y operativo no

se encuentra laborando (en las noches, fines de semana o feriados), se

escuchard un toque de sirena de emergencia exterior a la empresa y un

zumbador colocado en la Prevencién con el objeto de alertar al personal

de la prevencién para que inmediatamente se comunique primero con el

Cuerpo de Bomberos de Sangolqui a los Teléfonos de Emergencia (102
2330402 2330021 2330022) y luego con el personal administrativo de la
empresa, a los teléfonos que constan en el Registro de Teléfonos de

Emergencia anexo.
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AL ESCUCHAR LA SENAL DE EVACUACION SE HARA LO
SIGUIENTE:

Si el personal administrativo y operativo se encuentra laborando:

El personal que se encuentre laborando debe cumplir los siguientes pasos

al escuchar la sefial de evacuacion general:

» Los facilitadores, el Jefe de Seguridad Industrial, se convierten

desde ese momento en Jefes de Evacuacion en cada area de
trabajo.

El Jefe de Evacuacion de cada éarea de trabajo, organizara al
personal para que evacue en forma rapida y ordenada (EVITE
CORRER).

Los Jefes de Evacuacion deben dirigir al Personal Administrativo y
Operativo por las rutas de evacuacion preestablecidas (salidas de

emergencia):

PUERTA No. 1 Salida junto a las gradas para descender a la planta

LINEA DE CALZADO: para evacuacion del personal

administrativo.

PUERTA No. 2 Salida Puerta Lanfor Grande de la Planta: para

evacuacion del personal de Corte, Aparado, Armado,
Good Year e Inyectado.

PUERTA No. 3 Salida de bodega de Materia Prima: para evacuacion

del personal si fuere necesario.

» Los Jefes de Evacuacion deben dirigir al personal al campo de

evacuacion determinado, de acuerdo a la salida de emergencia
gue se haya utilizado y segun sea el lugar de siniestro, para luego
reunirse en el Campo de Evacuacion No. 1 (Sitio de concentracion
de todo el personal).
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CAMPO DE EVACUACION No. 1 Parqueadero Principal de Vehiculos
CAMPO DE EVACUACION No. 2 Parqueadero Secundario de Vehiculos
CAMPO DE EVACUACION No.3 Espacios verdes ubicado frente a la

puerta lanfort de la nave

» Los Jefes de Evacuacién nunca y por ningln concepto permita que

las personas regresen a su area de trabajo hasta que la

emergencia haya terminado.

» Todos los trabajadores tienen la obligacion de cumplir las érdenes

del Jefe de Evacuacion del area.

» Al escuchar las sefales de Emergencia y Evacuacion el Personal

Administrativo y Operativo debe tomar las siguientes medidas

personales:

Mantener la calma al maximo, no crear intranquilidad.

Mantener controlados los efectos emocionales del grupo.
Abandonar ordenadamente su puesto de trabajo, guiados por
los facilitadores (Jefes de evacuacion del area).

Escuchar unicamente las 6rdenes de evacuacion sin alarmarse.
Evacuar en forma rapida y ordenada, hacia el campo de
evacuacion mas cercano Yy luego dirigirse al sitio de
concentracion de todo el personal Campo de Evacuacién No. 1
(Parqueadero Principal).

Pasar la voz de alarma a todas las demas areas de trabajo,
como talleres, cuartos de aseo, bafos, etc.

Siempre acuérdese del comparfiero que estuvo a su lado, y
verifique su presencia en el campo de evacuacién, si no
estuviere presente, informar al su facilitador (Jefe de
evacuacion del érea).

Toda visita que se encuentre dentro de las instalaciones en el
momento del siniestro debe sujetarse a las disposiciones del
Jefe de Evacuacion del area donde se encuentra. El Jefe de
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Evacuacion de cada area es responsable también del personal
contratista, practicantes o visitas.

e Si el siniestro se produce por la noche, y no se cuenta con
alumbrado, el personal que se encuentre laborando, se guiara
por medio de paredes, arrimandose en ellas hasta llegar a las
salidas de emergencia, una vez en el campo de evacuacion
manténgase reunido con sus compaferos del area de trabajo.

e En caso de sentirse mal, comunique al Jefe de Brigadas de

Emergencia para tomar medidas necesarias.

REINGRESO A LOS PUESTOS DE TRABAJO

» Los brigadistas de extincion comunican al Jefe de Brigadas de

Emergencia que el siniestro esta controlado.

» Con esta informacion el Jefe de Brigadas de Emergencia podra
hacer un reconocimiento del area o areas siniestradas para poder

ordenar el reingreso a los puestos de trabajo.

EN CASO DE SIMULACRO

En caso de simulacros avisados o no, el comportamiento tanto de los
brigadistas, como del resto del personal, deberé ser llevado con seriedad
y responsabilidad.

El Jefe de Evacuacion de cada area debera registrar los datos solicitados
en el formulario de evaluacion de la evacuacion y entregarlo al Jefe de

Brigadas de Emergencia, al terminar la misma lo mas rapido posible.
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FUGAS DE GAS

Se debe tomar en consideracion dos posibilidades fundamentalmente:
» Si se percibe un olor a gas, avisar al Jefe inmediato y apagar los
mecheros.
> Si la fuga de gas es de gran magnitud se debe: cerrar la conexion
del gas, en lo posible apagar la fuente de incendio, evacuar
inmediatamente evitando correr, y, avisar al Jefe inmediato y a

Mantenimiento.

EN CASO DE SINIESTROS (TERREMOTO — TEMBLORES):

» Si es personal de planta evacue inmediatamente la misma.

» Si esta bajo Techo, ubiquese junto a una columna sdélida, bajo la
cornisa de una puerta, una mesa, o0 una estructura fuerte. Aléjese
de las ventanas o puertas de vidrio.

> Si esta al aire libre, manténgase lejos de edificios, arboles, lineas
eléctricas, telefonicas y postes.

» Si esta en pisos superiores, no corra ni baje gradas, debe
protegerse bajo escritorios o mesas.

» Después del siniestro (terremoto — temblores):

e Realizar evacuacion general en lo posible utilizando zapatos
fuertes, evitando lastimarse con vidrios y objetos cortantes.

e Localice heridos, si conoce primeros auxilios apliquelos.

e Inspeccionar el area: cortocircuitos, desconecte la energia
eléctrica, detecte si hay escapes de gas orientandose a través
del olor, no debe encender fésforos o artefactos que produzcan
chispas.
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e Atienda el parlante, y escuche las instrucciones a seguir.
¢ No use el teléfono excepto, para una real emergencia.

e Se debe preparar para temblores posteriores.
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LISTADO DE LA BRIGADA DE EMERGENCIA

Jefe de Brigadas de Emergencia

Ing. Oswaldo Calderén

BRIGADA DE MANTENIMIENTO

Jefe de Mantenimiento
Eléctrico
Mecanico

............................ Ing. Oswaldo Calderén
Tlgo. Jaime Asimbaya
Sr. Julio Soria

BRIGADA DE EXTINCION DE INCENDIOS

Jefe de Brigada Contra Incendios
Brigadista de Extincion 1
Brigadista de Extincion 2
Brigadista de Extincion 3
Brigadista de Extincion 4
Brigadista de Extincion 5
Brigadista de Extincion 6
Brigadista de Extincion 7
Brigadista de Extincion 8
Brigadista de Extincion 9
Brigadista de Extincion 10

. Marco Guayasamin (bodega)
. Sandro Nacato (aparado)

. Angel Valdivieso (bodega)

. Luisifio Paucar (corte)

. Victor Altamirano (bodega)
. José Alava (bodega)

. Segundo Lo6pez (acabado)

. Oscar Pala (segundeadora)
. Fausto Pavoén (good year)

. Jorge Pallango (aparado)

. Fabian Crisanto (armado)

BRIGADA DE COMUNICACIONES

Brigadista de Comunicaciones

Brigadista de Comunicaciones

Ing. Milton Toapanta
........... Sr.

Diego Valdivieso

BRIGADA DE EVACUACION

Jefe de Brigada de Evacuacién
Principal 1 Facilitador Administrativo
Suplente 1 ..o,
Principal 2 Facilitador Corte y Aparado
Suplente 2 ...,
Principal 2 Facilitador de Armado

Suplente 2
Principal 2 Facilitador de Good Year

Suplente 2

Sr. Patricio Vega
Ing. Milton Toapanta
Srta. Lucia Valdivieso
Sr. Julio Yagos
Sr.

Sr. José Gualotuna

Mauro Cuzco

Sr. Miltén LLerena
Sr. Luis Marcillo
Sr. Luis Nacato
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REGISTRO DE TELEFONOS DE EMERGENCIA

CUERPO DE BOMBEROS DE SANGOLQUI . ......cccceeeenn, 102
CENTRAL DE RADIO PATRULLA. POLICIA ......ccccovnene. 101

CRUZ ROJA ECUATORIANA - AMBULANCIA ................ 131
INFORMACION TELEFONICA ..o 104
INTENDENCIA DE POLICIA DE SANGOLQUI .................. 2330190
EMPRESA ELECTRICA ..o 28546105
DEFENSA CIVIL i 28439433
HOSPITAL DE SANGOLQUI oo 2330975
HOSPITAL MILITAR o 2520463
CLINICA “VILLAFLORA” s 2614671
GOE s 2432265
CRNL. CARLOS PROCEL ....coocviiiiiiciiinice e 098373082
CRNL. EDUARDO VERGARA ..o 098354496
ING. MILTON TOAPANTA ..o 098565991
ING. OSWALDO CALDERON  ......coeoviveiersisiresees s 098520622
TLGO. JAIME ASIMBAYA .o 098324657

303

2330402

2331439

2546706

2455441

2239078

2660606

2531214

2732942
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MAPEO DE RIESGOS

SITUACION ACTUAL

PLANTA DE CALZADO Y OFICINAS PRINCIPALES

Dentro del proceso de produccion, se emplean productos tales como

pegantes, solventes organicos, halogenantes, PVC, caucho, cartones,

etc., constituye un riesgo potencial para la salud de los trabajadores, asi

como existe el riesgo de incendio para la empresa.

En la parte administrativa existen riesgos ergonémicos, todas las oficinas

existe equipo eléctrico y/o electrénico, que constituyen un riesgo de

incendio por cortocircuito.

» AREAS DE MAYOR RIESGO

BODEGAS DE MATERIA PRIMA

Se almacenan plantas de caucho, materia prima e insumos para
PVC, esponjas, pegantes, halogenantes, cartones, etc.
BODEGAS DE PRODUCTO TERMINADO

Espacios cerrados y que pasan completamente llenos de
cartones con calzado durante la mayor parte del afio. Al
momento no existe una adecuada distribucion de las cajas ni
una sefalizacion de areas de acceso ni de escape, como
tampoco hay la disponibilidad del equipo adecuado contra
incendios.

SECCION DE ACABADO Y EMBALAJE

Es una area cerrada que maneja plantas de caucho, ademas
esta rodeada de cartones, lo que imposibilitaria la evacuacién
inmediata de las personas en caso de algun flagelo.

MECANICA CALZADO

En esta seccidn se encuentran tanques de oxigeno y acetileno.
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ANALISIS DE LOS FACTORES DE RIESGO POR PUESTO DE TRABAJO

PUESTO DE SECCION FACTORES DE RIESGO

TRABAJO MECANICO NO MECANICO QUIMICO  |BIOLOGICO  |ERGONOMICO SICOSOCIAL

Supervisor CORTE Y APARADO  [M&quinas y Ruido, ventilacién.
herramientas.

Troqueladores CORTE Maquinas, Ruido, vibracion, Estrés, fatiga,
herramientasy [Microclima, ventila- Monotonia
superficies de  |cion.
trabajo.

Troquelador de Puente CORTE Maquinas, Ruido, vibracioén, Estrés, fatiga,
herramientasy [Microclima, ventila- Monotonia
superficies de  |cion.
trabajo.

Desbastador CORTE Maquina 'y Ruido, vibracién. Polvo del
superficies de desbastado
trabajo.

Pegadores CORTE Ruido, vibracion. Solventes Nivel alto de

organicos 4cido hiparico

Operadores de Maquinas de |JAPARADO Maquinas. Ruido, ventilacién.

Aparar

Pegadores APARADO Ruido, ventilacion.

Ojalillador APARADO Maquinas. Ruido, ventilacion,

vibracién

Clavador ARMADO Méaquinas y Ruido, ventilacion,
herramientas.  |vibracion

Pegadores ARMADO Ruido, vibracion. Solventes Nivel alto de

organicos &cido hiparico

Conformador de talones ARMADO Ruido, vibracion, Solventes Nivel alto de
Microclima, ventila- |organicos &cido hiparico
cion.

Conformador de puntas ARMADO Maquina. Ruido, vibracion,

Microclima, ventila-
cion.

Conformador de lados y ARMADO Maquina. Ruido, vibracion,

talones Microclima, ventila-
cion.

Supervisor ARMADO Maquina. Ruido, vibracion, Solventes Nivel alto de
Microclima, ventila- |orgénicos 4cido hiparico
cion.

Jefe de Planta PRODUCCION Maquina. Ruido, Microclima, Solventes Nivel alto de
ventilacion. organicos &cido hiparico

Supervisor GOOD YEAR Maquinas. Ruido, vibracién. Polvo de

caucho
Pegadores de suela GOOD YEAR Maquina. Ruido, vibracién. Polvo de

caucho
Deshormador GOOD YEAR Maquina. Ruido, vibracion. Polvo de

caucho

Operadores de Inyectora INYECCION Maquinas, Ruido, Microclima, Solventes Nivel alto de
herramientas y |ventilacion. organicos &cido hiparico
superficies de
trabajo.

Acabado EMBALAJE Ruido, vibracion. Polvo de

caucho

Bodeguero Materia Prima BODEGAS Superficies de  |lluminacién. Levantamiento de
trabajo. pesos.

Bodeguero Producto Term. BODEGAS Superficies de  |lluminacion. Levantamiento de
trabajo. pesos.

Bodeguero Repuestos BODEGAS Superficies de  |lluminacién. Levantamiento de
trabajo. pesos.

Jefe de Mantenimiento MANTENIMIENTO Superficies de  |Ventilacion, ruido.
trabajo.

Supervisor MANTENIMIENTO Maquinas, Ruido, vibraciones, |Polvo de
herramientasy [microclima, ventila- |caucho
superficies de  |cion, eléctricos.
trabajo.

Mecanicos MANTENIMIENTO Maquinas, Ruido, vibraciones, |Polvo de
herramientasy [microclima, ventila- |caucho
superficies de  |cion, eléctricos.
trabajo.
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CONTROL DE RIESGOS

DISPONIBILIDAD DE EQUIPO Y AUXILIO EN CASO DE INCENDIO

» 7 Extintores de polvo quimico tipo ABC de entre 17 y 22 Ibs, para

todo tipo de material.

2 Extintores de Diéxido de Carbono (CO;) de 5 Ibs., para el area
administrativa donde  exista  equipo electrébnico como
computadoras, calculadoras, servidores, etc.

2 Extintores de Agua (H20) de 2,5 gal., para bodegas que exista
material como papel, cartdn, madera, etc.

Apoyo del Cuerpo de Bomberos de la Cia. Cafadas
(2330402/022/021), 10 MINUTOS luego de comunicado el siniestro

Responsables: MANTENIMIENTO Y SEG. INDUSTRIAL

DISPONIBILIDAD DE ALARMA DE EMERGENCIA Y EVACUACION

14 Sensores de Humo (distribuidas en las bodegas de la empresa
para detectar lo mas pronto un incendio).

2 Sirenas de Emergencia (colocadas en el interior y exterior de la
nave, para alertar al personal administrativo y operativo).

2 Sirenas de Evacuacion (colocadas en el interior y exterior de la
nave, para evacuar al personal administrativo y operativo).

1 Botén de emergencia (ubicado junto a la puerta Planta — Bodega
de Materia Prima, para activar la sirena de emergencia).

1 Botdn de evacuacion (ubicado junto a la puerta Planta — Bodega

de Materia Prima, para activar la sirena de evacuacion).
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» 1 Zumbador de alerta (ubicado en el tablero de control de la
prevencién, para alertar al personal de la prevencién y tome las
medidas necesarias recomendadas).

» 4 Relay Modulares No. 490 (para circuito de control)

» Implementos (para el tablero de control).

Responsables: MANTENIMIENTO Y SEG. INDUSTRIAL

DISTRIBUCION DE EXTINTORES

Se adjuntan planos de la Planta de Calzado, indicando la ubicacion de los
equipos.
Responsable: MANTENIMIENTO Y SEG. INDUSTRIAL

BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO EN PLANTA BAJA

En Planta de Calzado: Sefalizacion de un pasillo y reubicacion

separada por cada columna, de los cartones de producto terminado.

Responsables: PRODUCCION
MANTENIMIENTO Y SEG. INDUSTRIAL

REUBICACION O SENALIZACION

Para el producto terminado que se almacena temporalmente en la seccién
de acabado y embalaje, para facilitar la circulacion de las personas por
esta area, en cualquier momento.
Responsables: PRODUCCION

MANTENIMIENTO Y SEG. INDUSTRIAL
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CONFORMACION DEL COMITE DE SEGURIDAD Y SALUD
OCUPACIONAL

Se levanta un acta declarando la conformacion del Comité de Seguridad y
Salud Ocupacional que consta de 3 personas de la parte administrativa y
3 personas de la parte operativa con sus respectivos suplentes.
Responsables: MANTENIMIENTO Y SEG. INDUSTRIAL

Conformacién de brigadas contra incendios
» Capacitacion a la brigada contra incendios.

Asisten: 11 personas para la planta de Calzado y

8 personas para la Planta de Curticion.

Duracion: 2 Horas teoria + 1 Hora de practica.
Equipo utilizado: Extintores de la empresa.
Actividad primordial: Asignacion de Responsabilidades para

cada miembro.

» Nombramiento formal a cada miembro de la Brigada contra
incendios, por parte del RESPONSABLE DE SEGURIDAD
INDUSTRIAL.

» Realizacién de un Simulacro programado y notificado

» Realizacién de un Simulacro programado, no avisado.

Responsables: RECURSOS HUMANOS
MANTENIMIENTO Y SEG. INDUSTRIAL
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DISPOSICION DE MEDIDAS DE PREVENCION

Al finalizar cada jornada de trabajo, se debe:

Cada Empleado:

e Verificar que sus equipos se encuentren completamente

apagados.

Personal de Mantenimiento:

Realizar la verificacion, de:
e Tableros de distribucion eléctrica,
e Conexiones eléctricas,
e Conexiones de gas,
e Maguinas completamente apagadas,
e Compresores.

e Bombas de agua.

Responsables: LIDERES - TECNICOS - MECANICOS

Actividades Preventivas:

» Plano de Distribucion de extintores y de Sefalizacion de salidas de
emergencia.

» Se ha elaborado un LISTADO DE TELEFONOS EMERGENTES,
con los nameros telefonicos de emergencia de LINEA DE
CALZADOQO, el gue incluira los numeros de:

e Cuerpo de Bomberos de Sangolqui, Intendencia de Policia
de Sangolqui, Cruz Roja Ecuatoriana, Emergencia, 911,
Hospitales, entre otros.

e Gerencia General,

e Jefatura de Produccion,
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e Responsable de Comercializacion,

e Responsable de Mantenimiento,
Se ha entregado copias de este Listado de teléfonos emergentes, a
la Garita de la Prevencion del Complejo Industrial HOLDING DINE.
Instalacién de un Sistema de Alarma Contra Incendios empleando
Sensores de Humo, colocados tanto en las bodegas de materia

prima como en las de producto terminado.

» Coordinacién con el Departamento de Seguridad del Complejo

Responsables:

Industrial DINE, a fin de conectar este sistema de sensores a un
tablero en la Garita de Prevencion del Complejo Industrial, para
gue, en caso de detectarse HUMO en cualquiera de las bodegas,
dard una sefal para que se active un zumbador en la Garita de
Prevencion y éstos puedan comunicarse con las agencias de
auxilio, indicadas en el Listado de teléfonos emergentes de LINEA
DE CALZADO S.A..

RECURSOS HUMANOS

MANTENIMIENTO Y SEG. INDUSTRIAL
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IMPLEMENTOS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL A UTILIZAR

SECCION AREA No. PERSONAS |IMPLEMENTOS DE SEGURIDAD
CORTE Troquelado 3 Respirador para particulas
Tapdn auditivo
Desbastado 2 Respirador para particulas
Tapdn auditivo
Pegado 3 Respirador para particulas y olores
Tapdn auditivo
APARADO Aparado 15 Respirador para particulas
Tapdn auditivo
Pegado 3 Respirador para particulas y olores
Tapdn auditivo
ARMADO Clavado 1 Respirador para particulas y olores
Gafas de seguridad
Tapdn auditivo
Pegado 2 Respirador para particulas y olores
Tapdn auditivo
Conformado 3 Respirador para particulas
Tapdn auditivo
Pegado suela 3 Respirador para particulas y olores
Tapdn auditivo
Deshormado 1 Respirador para particulas y olores
Tapdn auditivo
INYECCION Inyectado 3 Respirador para particulas
Tapdn auditivo
GOOD YEAR Acabado 11 Respirador para particulas y olores
Tapdn auditivo
Gafas de seguridad
MANTENIMIENTO 4 Cinturon ergonémico de proteccién
lumbar
Guantes
Respirador para particulas y olores
BODEGAS 4 Cinturon de proteccion lumbar.

Guantes
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TERMINOS Y DEFINICIONES:

Aerosol:

Es una suspension de particulas de un solido o un liquido en un gas
comunmente Fredn, contenidos en un recipiente desechable, equipado
con una valvula manual que permite aspersion del contenido por la
expansion de la mezcla a presion.

Agente extintor:

Agente en estado sdlido liquido o gaseoso, que en contacto con el fuego
en la cantidad adecuada, apaga a éste.

Agentes Extinguidores:

Agua simple o mezclada con aditivos 0 mezcla de productos quimicos
cuya accion provoca la extincion del fuego. Por enfriamiento o por su
aislamiento de oxigeno del aire.

Aislamiento Térmico:

Propiedad de un material o de un elemento de construccién de dificultar la
transmision del calor generalmente por ser malos conductores del mismo
0 por poseer alta capacidad de reflejarlo.

Alcance:

Distancia minima horizontal a la cual llega el agente extintor sobre el
material de prueba.

Arder:

Encontrarse en estado de combustion con la presencia da luz y calor.
Arrestader de flama:

Dispositivo mecénico para impedir la propagacion de la flama hacia el
interior de depdsitos o ductos que contengan materiales inflamables.
Autocombustion:

Combustién espontanea que se produce cuando ciertas substancias que
son malas conductoras del calor, se calientan en su interior por algun
fendmeno fisico, quimico o bacteriolégico originando su ignicion

espontanea.
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Autopropagacioén de la llama:

La propagacion de un frente de llama, a lo largo de un sélido o liquido sin
aporte externo de calor.

Bioxido de Carbono:

Agente extintor en forma de gas a presion y/o licuado cuya accion
provoca la extincion de fuegos de las clases B y C por desplazamiento
explosivo del oxigeno del aire y por enfriamiento de la flama.

Barra de panico:

Es un dispositivo en forma de barra que al aplicar una fuerza libera el
picaporte y permite la apertura de la puerta en el sentido de la salida.
Calamina:

Oxido que se forma en la superficie de las piezas metalicas tratadas con
temperaturas elevadas en presencia de aire.

Capacidad Nominal:

La correspondiente al volumen de disefio establecido por el fabricante en
el cuerpo del contenedor, expresada en dm3 o en kilogramos de agente
extintor.

Carbonizar:

Reducir a carb6n mas o menos puro un cuerpo organico por la accién de
una combustion incompleta.

Carga Calorifica (carga de fuego):

Energia calorifica de la totalidad de los materiales combustibles,
contenidos en un recinto, incluyendo los revestimientos, muros, suelos y
techos.

Cenizas:

Residuo organico pulverulento resultante de una combustion completa.
Combustibles:

Son los materiales solidos, liquidos o gaseosos que arden al combinarse

con un comburente y en contacto con una fuente interna de calor.

313


http://www.pdfcomplete.com/cms/hppl/tabid/108/Default.aspx?r=q8b3uige22

Click Here to upg

Unlimited Pag

: Your complimentary

— use period has ended.
Thank you for using

t CO m p I ete PDF Complete.

Construccion resistente el fuego:

Tipo de construccion en la cual las partes estructurales, muros de carga,
columnas, trabes, losas, incluyendo muros, divisiones y canceles son de
materiales no combustibles con grado de resistencia al fuego de 3 a 4
horas para elementos estructurales en edificios de mas de un piso y de 2
a 3 horas para elementos estructurales en edificios de un piso.
Combustién:

Reaccién exotérmica de una sustancia llamada combustible, con un
oxidante, llamado comburente: el fendmeno viene acompafiado
generalmente por una emision luminica en forma de Illamas o
incandescencia con desprendimiento de productos volatiles y/o humos, y
puede dejar un residuo de cenizas.

Combustién Espontanea (autoinflamacién):

Combustién que comienza sin aporte externo de calor.

Combustién Incandescente (braza):

Combustién sin llamas de un material con emision de luz emanada en la
zona de combustion.

Combustién Incandescente Residual:

Persistencia de una combustion incandescente de un material, después
de ser retirada la fuente de incendio, se reconoce también como un fuego
arraigado.

Conato de Incendio:

Inicio de fuego confinado en una &rea no mayor de 4 m?. , que puede ser
controlado con la utilizacion de extintores portatiles, agua simple o por
ahogamiento con sdlidos.

Contenido Neto:

Es la masa o volumen expresado en kilogramos del agente extinguido

especificada en la placa de datos del contenedor.
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Comportamiento al Fuego:

Conjunto de las transformaciones fisicas y quimicas de un material o de
un elemento de construccion, sometido a la accidén destructiva del fuego.
Comportamiento Térmofusible:

Caracteristicas de ciertos materiales sélidos de reblandecerse y/o fundirse
bajo la influencia del calor.

Cortafuego (estanquidad al fuego):

Propiedad de un elemento de construcciébn, componente, equipo 0
estructura, de evitar la propagacién del fuego y la no-emision de gases
inflamables por un determinado periodo y aplicable a los elementos de
separacion.

Curva Temperatura-Tiempo:

Variacion convencional de la temperatura en relaciéon con el tiempo
durante los ensayos experimentales de resistencia al fuego.

Chamuscar:

Modificar la superficie de un material por una carbonizacion limitada,
producida por el calor, se presenta en casos de combustion incipiente o
incompleta.

Deflagracién (flash over):

Cambio subito a un estado de combustion generalizada en la superficie
del conjunto combustibles en un recinto.

Deformacion Elastica:

Variacion en forma y dimensiones de una pieza sujeta a una fuerza que
desaparece que la provoca.

Deformacion Permanente:

Deformacién que se conserva después de retirar la fuerza que la
provoque.

Densidad del Agente Extintor:

Relacién de la masa por unidad de volumen expresada en kg/m3 en

condiciones de carga del contenedor.
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Densidad de Carga Calorifica:

Carga calorifica por unidad de superficie.

Densidad de Empacado:

Compactacion que adquiere el polvo quimico seco después de haber sido
sometido a condiciones de vibracion durante su manejo, transporte y
almacenamiento, expresada en masa por unidad de volumen.
Detonacién:

Explosion que se propaga a velocidad supersénica y que lleva asociada
una onda de choque.

Dispositivo de Relevo de Presidn:

Mecanismo disefiado para emitir la liberacion de sobre presiones en un
contenedor, se reconoce también como valvula de seguridad de alivio.
Efecto Mecha:

La transmisiéon de un liquido por capilaridad a través de un material
aglomerado o fibroso, permitiendo y favoreciendo con ello el incendio y
combustion del mismo.

Encender:

Iniciar una combustion.

Equipo contra incendio:

Conjunto de aparatos y dispositivos que se utilizan para la perversion,
control y combate de incendios.

Equipo eléctrico a prueba de explosién:

Equipo requerido para emplearse en las areas peligrosas clasificadas en
las normas para

Instalaciones Eléctricas.

Explosion:

Expansién violenta de gases que se producen por una reaccién quimica,
por ignicién o por calentamiento de algunos materiales que dan lugar a
fendmenos acusticos, térmicos y mecanicos; cuando ocurre dentro de un

recipiente existe la posibilidad de ruptura por el aumento de presion.
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Explosivos:

Las materias que por reaccidon quimica, por ignicion o calentamiento,
producen una explosion.

Extintor portatil o movil:

Es el equipo portable para combatir conatos de incendios, que contiene
un agente extintor que es expulsado por la accion de una presién interna
y que por sus caracteristicas es recargable, con o sin ruedas dependiendo
de su peso bruto.

Escoria:

Aglomerado sélido de residuos producidos por una combustién total o
parcial, que puede resultar de una fusion parcial o completa del material o
los residuos.

Espécimen:

Cada uno de los articulos y/o elementos que deben ser sometidos a
pruebas para determinar sus especificaciones.

Espuma:

Agente extintor del fuego por aislamiento del oxigeno mediante la
generacion de una masa de burbujas de tipo acuoso, proteinico, quimico
o por medios mecanicos, se aplica como preventivo en fuegos tipo Ay B.
Estabilidad al Fuego:

Aptitud de un elemento estructural cargado o no, de resistir el colapso
bajo la accién del fuego por un determinado periodo de tiempo.

Estable al Fuego:

Propiedad de un material o de un elemento de construccion, componente,
equipo o estructura, de asegurar la estabilidad al fuego.

Estanco al Fuego.

Propiedad de un elemento de construcciébn, componente, equipo 0
estructura, de asegurar la estanquidad al fuego.
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Estanquidad al Fuego:

Aptitud de un elemento de construccion de impedir el paso de llamas o
gases calientes a través de él, por un determinado periodo.

Explosion:

Expansidn violenta de gases que se producen por una reaccion quimica,
por ignicién o por calentamiento de algunos materiales que dan lugar a
fendmenos acusticos, térmicos y mecanicos: cuando esto ocurre dentro
de un recipiente o recinto, existe la posibilidad de ruptura por el aumento
de presion.

Extintor:

Es el aparato indicado para combatir conatos de incendio, que contiene
un agente extintor que es expulsado por la accién de una presion interna.
Extintor de presion Contenida:

Extintor en el que el gas impulsor es almacenado con el agente extintor
en el interior del recipiente, estando este presurizado.

Extintor Movil:

Es el extintor que se disefia para ser transportado y operado sobre
ruedas, sin locomocién propia, cuya masa es superior a 20 kg. (Tipo II).
Extintor Portatil:

Es el extintor que se disefia para ser transportado u operado
manualmente, y en condiciones de funcionamiento. tiene una masa total
gue no excede de 20kg (Tipo I).

Facilidad de Encendido:

La facilidad con que puede encenderse un material bajo condiciones
determinadas de ensayo.

Flamear:

Aplicacién controlada de una llama pana fin determinado.
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Fuegos Clase A, B, Cy D:

Fuego clase A:

Son los fuegos de materiales sélidos de tipo organico, cuya combustion
tiene lugar normalmente con formacion de brazas, como madera, telas,
papel, hule, plasticos y similares.

Fuego clase B:

Son los fuegos en materiales combustibles derivados de los hidrocarburos
y en liquidos y gases inflamables como: aceites, grasas, ceras, pinturas
base aceite (base disolvente), lacas. alquitrdn, butano, propano,
hidrégeno, etc.

Fuego clase C:

Son los fuegos en los que intervienen equipos eléctricos energizados en
donde es de importancia la no-conductividad eléctrica del agente extintor.
Cuando el equipo eléctrico no tenga carga, los extintores para caso Ay B
se pueden utilizar con seguridad.

Fuego clase D:

Son los fuegos en metales combustibles tales como: magnesio, titanio,
zirconio, sodio, litio y potasio

Fuego Latente:

Combustién lenta de un material sin poder apreciar luz, generalmente
revela fuego.

Gas.

Cantidad de materia que en condiciones normales de presion y
temperatura no tiene volumen ni forma definida, adoptando la forma del
recipiente que los contenga.

Gas Inerte:

Es el gas que no reacciona quimicamente con ningun otro elemento. Se

considera gas inerte al nitrdgeno, dioxido de carbono y gases raros.
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Cases de Combustion:

Son los productos de la combustion efectuada a sus temperaturas
normales y que permanecen en el aire.

Halén:

Hidrocarburo halogenado que se usa como agente para extinguir
incendios. Para identificarlos se use la palabra halén, seguida de un
namero usualmente de cuatro digitos que corresponde al nimero de
atomos de los elementos que lo componen. El primer digito corresponde a
los &tomos de carbono, el segundo al flor, el tercero al cloro y el cuarto al
bromo, respectivamente: los ceros como terminal se omiten.

Hollin:

Residuo pulverulento rico en carbono que resulta de una combustion
incompleta de material organico.

Humo:

Conjunto visible de particulas sélidas y/o liquidas en suspensiéon en el
aire, o en los productos volatiles, resultantes de una combustidon
incompleta.

Ignifugo:

Sustancia que tiene la cualidad de suprimir, disminuir o retardar la
combustion de ciertos materiales.

Incendiado:

Estado de un conjunto de materiales combustibles en combustién viva
generalizada.

Incendio:

Fuego que se desarrolla sin control en el tiempo y el espacio.

Inflamable:

Se asigna a un material liquido o gaseoso que tenga un punto de

Inflamacién menor de 37.8
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Incombustible:

No susceptible de arder, bajo condiciones de ensayo determinadas.
indice de Oxigeno:

Es la cantidad minima de oxigeno expresada en tanto por ciento en
volumen de una mezcla de oxigeno y nitrégeno que mantiene la
combustién de una probeta, bajo condiciones de ensayo determinadas.
Inflamable:

Material combustible que llega facilmente a su punto de ignicién y arde
facilmente teniendo una gran velocidad de propagacién de la flama.
Limite de Inflamabilidad:

Son las concentraciones comprendidas de mezcla combustible-aire,
susceptibles de entrar en combustién.

Limite Inferior de Inflamabilidad:

Delimita el % minimo de combustible en mezcla combustible-aire, en el
cual dicha mezcla es inflamable.

Limite Superior de Inflamabilidad:

Delimita el % maximo de combustible en mezcla combustible-aire, en el
cual dicha mezcla es inflamable.

Liquido:

Cualquier material que tiene una fluidez mayor a 300 penetraciones en
Asfalto.

Liquido Inflamable:

Es un liquido que tiene un punto de inflamacién abajo de 37.8 C y una
presion de vapor no mayor de 2068.6 mm Hg (275 kPa) a 37.8 C
(310,8K).

Liquido Combustible:

Es aquel cuyo punto de inflamacion es igual o superior a 310,8.K (37.8 C).
Llama (flama):

Zona de combustion en fase gaseosa con emision de luz y calor.
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Llama Persistente:

Llama que subsiste en un material, bajo condiciones de ensayo
determinadas después que la fuente de calor ha sido retirada.

Material resistente al fuego:

Se asigna a un material no combustible que sujeto a la accion del fuego,
no lo transmite ni genera humos o vapores toxicos, ni falla
mecanicamente por un periodo de dos a cuatro horas, segun los
esfuerzos a los que es sometido.

Mercancia:

Combinacion de productos, materiales de empaque, embalaje y/o
contenedores.

Marchamo o Precinto.

Ligadura o fleje que se pone en torno a la valvula del extintor.
Piroféricos:

Son todos aquellos materiales solidos, liquidos o gaseosos que en
contacto con el aire o la humedad del mismo, reaccionan violentamente
con desprendimiento de grandes cantidades de luz y calor.

Pirolisis:

Descomposicién  quimica irreversible de un material, debido
exclusivamente al calor, generalmente en ausencia de oxigeno.

Poder Calorifico:

Energia calorifica que la unidad de masa de un material, compuesto o no,
es capaz de desprender durante su combustion y es medido en
kilocalorias.

Polvo Quimico Seco:

Mezcla de productos quimicos cuya accién provoca la extincion de los
fuegos A, Bo C.
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Presion Maxima de Trabajo:

Presion maxima a la que puede operar un recipiente o instalacion sin
sufrir deformaciones permanentes.

Presion Nominal:

Presion de operacion maxima de un recipiente o instalacion, indicada en
la etiquetan placa de datos

Presion de Prueba:

Es la presion a la que se somete el recipiente del extintor o instalaciéon
para verificar la seguridad de su operacion.

Presién de Ruptura.

Es la presion a la cual se inicia la ruptura de un recipiente o instalacion.
Presion de Trabajo:

Rango de presiones a las cuales esta operando un recipiente o instalacién
y que se sefiala en el mandémetro indicador.

Probeta:

Es la parte del espécimen con forma y dimensiones definidas, destinada a
ser sometida a prueba para verticales caracteristicas de su material.
Productos Volatiles de Combustion:

Conjunto de materia solida, liquida y gaseosa, suspendida en el aire,
generada por combustion o pirolisis

Propagacién de Flama:

Desplazamiento del frente de una llama.

Piroféricos:

Son todos aquellos que en contacto con el aire reaccionan violentamente
con desprendimiento de grandes cantidades de luz y calor.

Punto de ebullicién:

Es el punto en donde un liquido empieza a hervir.
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Punto de inflamacién:
Temperatura a la cual, bajo condiciones definidas, la concentracion de
gases emitidos por un solido o por un liquido combustible es tal, que se

alcanza el limite de inflamacién, en el caso de los liquidos se clasifican

en:
Extremadamente inflamables : Inferior a 0C
Altamente inflamables : De OC a 21C
Inflamables : De 21C a 55C
Quemar:

Destruir por combustién o pirolisis.

Radiacién:

La transmision de calor a partir de una fuente irradiante en forma de
ondas electromagnéticas.

Reaccion en Cadena:

Es el proceso mediante el cual progresa la reaccion en el caso de la
mezcla comburente combustible.

Recipiente de Aerosol:

Es el recipiente no reutilizable de metal, vidrio o plastico provisto de un
dispositivo que permite la expulsion del agente aerosol en forma de
particulas sélidas o liquidas, en suspension en un gas bajo forma de
espuma, pasta, polvo o en estado liquido.

Resistencia a la Resignacion:

Capacidad de un agente extintor de privar o empobrecer de oxigeno la
atmosfera que rodea al combustible afectado por un incendio.
Resistencia al Fuego:

Aptitud de un elemento de construccion, componente equipo o estructura
de conservar durante un tiempo determinado la estabilidad, el aislamiento
térmico requerido y la no-emision de gases inflamables, especificados en

los ensayos de resistencia al fuego.
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Retardador de Llama o Combustion:

Producto o tratamiento aplicado a un material que tiene la propiedad de
retardar la propagacién de la llama o combustion.

Salida de emergencia:

Salida independiente de las de uso normal que se emplea para evacuar al
personal en caso de peligro.

Solidos altamente combustibles:

Son aquellos que por su forma o composicién, pueden arder sin un
calentamiento apreciable.

Superficie Daflada:

Suma de las superficies de un material, afectadas permanente por
fendmenos térmicos, pérdida de material, contraccién, reblandecimiento,
fusion, carbonizacion, combustion pirolisis.

Superficie Quemada:

Superficie de un material destruido por combustion o pirolisis, excluyendo
cualquier zona dafiada por contraccion del mismo.

Temperatura de Autoflamacién:

Es la temperatura minima en C a 101,33 KPa (760mm de mercurio) a la
gue una mezcla combustible aire arde instantdneamente sin requerir de
una energia de activacion externa.

Temperatura de Inflamacion:

Es la temperatura minima en C a 101,33 kph (750 mm de mercurio) a la
gue una mezcla

Combustible aire, alcanza su limite de inflamabilidad.

Tiempo de Combustion Incandescente Residual:

Tiempo durante el cual un material continda en combustién incandescente
después de la desaparicion de las llamas o de ser retirada la fuente de

calor.
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Tiempo de Encendido:

Tiempo minimo de exposicion de un material a una fuente de calor para
obtener su combustion persistente, bajo las condiciones determinadas de
ensayo.

Tiempo de exposicidn:

Tiempo durante el cual se expone un material a una llama o a una fuente
de calor.

a) Sistemas fijos para extincion de fuegos:

Se definen como instalaciones permanentes de operacion manual o
automatica, las que cuentan con dispositivos para la deteccion del fuego y
seflales de alarma para denunciarlo y un contenedor cargado con un
agente extintor de fuegos que sea expedido bajo la presiéon de un gas o
por presion hidrostética con el propdsito de extinguirlo.

Tiempo de Funcionamiento (descarga):

Tiempo durante el cual tiene lugar la descarga del agente extintor sin que
haya alguna interrupcion, estando la vélvula totalmente abierta y sin
considerar el tiempo de la descarga del gas residual.

Tiempo de Resistencia al Fuego:

Propiedad que ofrecen algunos materiales que sometidos a temperaturas
elevadas, su estructura no es alterada durante un tiempo determinado.
Tiempo de Persistencia de Llama:

Tiempo durante el cual el material continda con llama, bajo condiciones
determinadas de ensayo, después de que la fuente de calor ha sido
retirada.

Tiempo de Propagaciéon de Llama:

Tiempo que tarda un frente de llamas, para propagarse a una distancia
determinada, sobre un material en combustion

Vélvula de Descarga:

Dispositivo mecénico empleado para permitir el recipiente o instalacion.
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Vapor

Fase intermedia entre el estado liquido y gaseoso con caracteristicas
semejantes a los gases, sin seguir los gases perfectos.

Velocidad de Desprendimiento de Calor:

Cantidad de calor emitido por un material en estado

Velocidad de Propagacién de la Llama:

Distancia recorrida en la unidad de tiempo por un frente de llama durante
su propagacioén, bajo condiciones determinadas de ensayo.

Velocidad Lineal de Combustién:

Longitud quemada de un material por unidad de tiempo, bajo condiciones
determinadas de ensayo.

Velocidad M&xima de Combustion:

Pérdida de masa por combustion en la unidad de tiempo, bajo
condiciones determinadas de ensayo.

Velocidad Superficial de Combustion:

Superficie guemada de un material por unidad de tiempo bajo condiciones
determinadas de ensayo.

Ruta de Salida:

Es una ruta continua libre de obstrucciones hacia la salida desde
cualquier punto de un edificio hacia las vias publicas, consiste de tres
partes distintas:

A) Acceso a la salida.

B) La salida propiamente dicha.

C) La descarga de la salida que comprende las vias horizontales y
verticales, corredores, pasillos, rampas, escaleras, lobbies y
patios.
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ANEXO 2

Encuesta

La presente encuesta debe ser llenada Unicamente por personas que han
utilizado calzado militar manufacturado por el Complejo Fabril FAME S.A.

Estimado cliente el Complejo Fabrii FAME S.A. se encuentra realizando un
estudio con la finalidad de conocer el nivel de satisfaccion de sus productos.
Agradeceré a usted colaborar colocando una X en la respuesta que este de
acuerdo a su criterio y realizando una pequefia explicacion en las preguntas
que asi lo requieran.

1. Sexo

Femenino
Masculino
Talla de calzado

2. Unidad a la que pertenece:

[ PRODUCTO — BOTAS MILITARES |

3. Al evaluar la calidad de las botas que usa en su uniforme militar, que
tan importante es para usted cada uno de los siguientes aspectos.

1. Nada Importante

2. Poco Importante

3. Medianamente Importante
4. Importante

5. Muy Importante

NI Mi
1 |2 |3 |4 |5

Que sean de cuero
Tipo de planta
Disponibilidad de tallas
Durabilidad
Comodidad
Terminados

Forro interno
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Y de los mismos aspectos antes analizados, qué tan satisfecho se
encuentra usted con cada uno de ellos en relacién al producto
(botas) que le ofrece FAME (Utilice la escala de la pregunta 3)

NS MS
1 12 |3 |4 |5

Que sean de cuero
Tipo de planta
Disponibilidad de tallas
Durabilidad
Comodidad
Terminados

Forro interno

Ha tenido algun problema en sus pies, generado por la bota que le
ofrece FAME?

Sl ] PASE PREGUNTA 6
NO [ PASE PREGUNTA 7

Que problemas le han generado?

La bota que usted usa se ajusta a la horma de su pie?

Sl ] PASE PREGUNTA 9
NO [ PASE PREGUNTA 8

Por qué no se ajusta y que recomendaria?

Una vez que le entregaron las botas ha tenido que hacer algun
arreglo?

Sl OJ PASE PREGUNTA 10
NO [ PASE PREGUNTA 11
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10. Qué tipo de arreglo tuvo que realizar?

11. Qué sugerencias podria hacer usted a FAME para mejorar la calidad
de las botas con relacién a:

1. Suelas

2. Diseno de las Botas
3. Materiales Utilizados
4. Comodidad

5. Duracion de la Bota
6. Otros (Especifique)

14. Cada cuanto tiempo hace usted la reposicion de las botas?

a) Cada tres meses ]
b) Cada seis meses L
c) Cada afno O

d) otro, cada

15. Cuantos pares de botas compra usted al afio?

16. En el caso que usted requiera adquirir botas para su uniforme
optaria por comprarlos en FAME?

Si ]
NO [

17. Por qué?
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| COMPARACION COMPETENCIA

18. Usted donde compra sus botas?

1.
2.
3

19. Prefiere botas de otra marca?

Si ]
NO [
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ANEXO 3

FORMATOS DE CONTROL DE CALIDAD
EN EL PROCESO DE PRODUCCION
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& INFORME DE CONFORMIDAD

FECHA:
PRODUCTO: CANTIDAD:
PROVEEDOR: FACTURA No.
INSPECCIONA: LOTE INGRESO:
No DIMENSIONES COLOR APARIENCIA OXIDACIO
ST T NO
1 |oJaLILLOS NEGRO
ALTO : 6.2 mm.
DIAMETRO MAYOR: 12 mm.
DIAMETRO MENOR: 6.5 mm.
MATERIAL: Base ferroso cobre-zing
2 |RESPIRADEROS NEGRO
ALTO : 6.4 mm.
DIAMETRO MAYOR: 11  mm.
DIAMETRO MENOR: 5.6 mm.
CARACTERISTICA [ ESPECIFICACION METODO [ESULTADOS
UNIDAD|MINIMO|  MAXIMO _ |DE ENSAYO
OJALILLOS
RESISTENCIA A LA CORROSION No debe presentar
DE ELEMENTOS METALICOS evidencia ge corrosion INEN 1918
DIAMETRO CABEZA mm 10 12,1 DIMENSIONAL
DIAMETRO MENOR mm 5.90 6,60 DIMENSIONAL
ALTO mm 5,9 6,60 DIMENSIONAL
MATERIAL | ...\ ... .
RESPIRADEROS
RESISTENCIA A LA CORROSION No debe presentar
DE ELEMENTOS METALICOS evidencia ge corrosion INEN 1918
DIAMETRO CABEZA mm 11,0 11,2 DIMENSIONAL
DIAMETRO MENOR mm 5,4 5,6 DIMENSIONAL
ALTO mm 5,9 6,40 DIMENSIONAL
MATERIAL | ... | ...
OBSERVACIONES:
CONCLUSIONES
APRUEBA:

RESPONSABLE DE CALIDAD
REV. 02/24/02/2003
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£ C

INFORME DE CONFORMIDAD
FECHA
PRODUCTO: CANTIDAD:
PROVEEDOR: FACTURANo.
INSPECCIONA: LOTE INGRESC:
ENSAYO MECANICO [ NUMERO MATERIAL
No. CARACTERISTICA Cagp | Ediramentol DE o
Kg f am HEBRAS PROCESO
Longtud 140 cm
Tiene 16 almas ce
poliester.
PROVEDIOS| | |
CARACTERISTICA ESPECIFICACION METODO | RESULTADOS
UNIDAD MNIMO MAXIMO | DE ENSAYO
Caddn de 140cm.
Resistencia ala Tracddn Kgf 61 CALINCEN
Alargamierto % 30 CALINCEN
OBSERVACIONES:
CONCLUSIONES:
APRUERA:
REV. 02/24/02/2003
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. INFORME DE CONFORMIDAD
FECHA:
PRODUCTO:
PROVEEDOR: FACTURA No.
CANTIDAD: PAQUETE No:
BANDA: LOTE INGRESO:
CARACTERISTICA ESPECIFICACION |METODP &
UNIDAPMINIMOQMAXIMDE ENSA Y(? ESULTADOS
Resistencia ala T i6 1
esistencia a la Traccién Mpa 9,6 INEN 1063 ™) (T)
Alargamiento a la ruptura % 50 (L) (T)
Resistencia al desgarre N/mm 30 ---- |INEN 5641 (L) (1)
Flexibilidad Flexiongs 50.000| ----- INEN 1807
Aprovechamiento de la piel Segiin Norma INEN 1810 - Tabla 2
Lastémetro mm. | 7 ‘ """ TgP 9 |
OBSERVACIONES:
- El promedio de la resistencia a la traccién es de: Mpa.
- El promedio del alargamiento a la ruptura es de: %
- El promedio de la resistencia al desgarre es de: N/mm

- El anélisis de flexibilidad no presento problema de rotura de flor.

- El promedio de lastémetro es de: mm.
- En su promedio el espesor es de mm.

CONCLUSIONES:

APRUEBA:

RESPONS. DE CONTROL DE CALIDAD

REV. 024/02/21)03
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\ INFORME DE CONFORMIDAD
FECHA:
PRODUCTO: CANTIDAD:
PROVEEDOR: FACTURA No.
INSPECCIONA: LOTE INGRESOr
CARACTERISTICA OBSERVACIONES
Producto.
Cantidad.
Dimensiones.
Proceso
Esperor.
OBSERVACIONES:
CONCLUSIONES
APRUEBA:
RESPONSABLE DE CALIDAD
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Y INFORVE DE CONFORMDAD
FECHA:
PRCDUCTO: CANTIDAD:
PROVEEDCR FACTURANo.
INSPECCIONA: LOTE INGRESQ
ANCHODE LAUNA TIEMPODE REPCSO
Idmm 72HORAS
ENSAYO | TALA PUNTA daN TALON (6eN) CBERVACIONES
No: 12Q DER 12Q DER
1
2
3
4
5
CARGAS PROVEDIO: | | |
CARACTERISTICA ESPECIFICACION METCDO RESULTADOS
UNDAD | MNMO MAXIMO DE ENSAYO
Ressstenciade union enpunta daN 080 u INEN 1919 |zq( Der()
Resistencia de union entadn daN 080 INEN 1919 Izq() Dex()
CBSERVAQONES:
- El promedio de laresistencia de unién en punta : daN
- El promedio del resistencia de unién en punta : daN
CONCLUSIONES
APRUEBA
REV, 022402208
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3 INFORME DE CONFORMIDAD

FECHA:
PRODUCTO: CANTIDAD:

PROVEEDOR: FACTURA No.
INSPECCIONA: LOTE INGRESO:

CARACTERISTICA OBSERVACIONES
Aplicacion en puntas
Aplicacion en talodes
Resultados
Condiciones de uso.
Proceso

OBSERVACIONES:

CONCLUSIONES

APRUEBA:
RESPONSABLE DE CALIDAD
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FECHA:
PRODUCTO: CANTIDAD:
PROVEEDOR: FACTURA No.
INSPECCIONA: LOTE INGRESO:
MASA |[VOLUMEN| MASA [|VOLUMEN| DUREZA | DENSIDA DESGAST
No [ INICIAL | INICIAL [ FINAL FINAL | (Shore A) | (gr/cm3) | MASICO [VOLUMET
(gr) (cm ®) (gr) (em ®) (gr) (mm ®)
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
PROMEDIO
CICLOS OBSERVACIONES
50.000
150.000
200.000
RESISTENCIA A HIDROCARBUROS NA
VOLUMEN[VOLUMENT]INCREMENTO | METODO TIPO DE HIDROCARBURO:
No | INICIAL FINAL EN VOLUMEN DE
(ecm ) (ecm ) % ENSAYO | GASOLINA |
1
2 CALINCEN TIEMP O DE INMERSION::
3
PROMEDIO [ 48 HORAS |
CARACTERISTICA ESPECIFICACION METODO RESULTADOS
UNIDAD | MINIMO | MAXIMO [DE ENSAYO
Abrasién de la Planta mma3 - 200 INEN 1924
Flexibilidad Ciclos 200.000| - | e
Dureza Shore A 63 68 | -
Increm.en volumen (cau nitri % | - 30 | -
Densidad relativa del caucho| — ----—- - 15 | -
OBSERVACIONES:
CONCLUSIONES:
APRUEBA:
RESPONSABLE DE CALIDAD REV. 02/24/02/2003
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FECHA:
PRODUCTO:

PROVEEDOR:

INSPECCIONA:

INFORME DE CONFORMIDAD

CANTIDAD:

FACTURA No.
LOTE INGRESO:

CARACTERISTICA

OBSERVACIONES

Producto.

Cantidad.

Dimensiones.

Proceso

Esperor.

OBSERVACIONES:

CONCLUSIONES

APRUEBA:
RESPONSABLE DE CALIDAD
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FECHA:
PRODUCTO: i
PROVEEDOR: FACTURA No.
INSPECCIONA: LOTEINGRESO:
ESPECIHCACION oDo
CARACTERISTICA = - RESULTADOS
UNIDAD | MINIMO MAXIMO ENSAYO
R&lsterp aalaconpresion mm 0 — INEN 1922
alturalibre
Resstengaal impacto mm 0 — INEN 1923
altura libre
(Sdbre la puntera de seguridad)
OBSERVACIONES
CONCLUSIONES:
APRUBBA:
RESPONSABLE DE CALIDAD

REV. 02/24/02/2003]
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