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I. Entrevista preliminar

La visita se realizó el día 22 de setiembre en la sede de la Sociedad LIDERFEZ S.A que se encuentra a 60 km aproximadamente de Montevideo.

En la reunión estaban presentes Sr. Manuel LAFOURCADE, propietario y Director General de la empresa y el Sr. Edoardo, responsable de la producción del área de Montaje y Acabado.

La LIDERFEZ es una Sociedad anónima que empezó su actividad  en el  2007. Los socios son  el Sr. Manuel LAFOURCADE y el Sr.  Mario MACRI, que trabaja en el área cuero, dueño de una Curtiembre y de unos treinta negocios de venta de calzado. El Sr. MACRI no está presente en la actividad del la empresa.

Actualmente producen:

· Zapatos de niño IDEAL

· Mocasines de caballero y de dama

· Zapatos de dama sistema de trabajo “encementado”
· Zapatos de caballero sistema de trabajo “encementado”

El  Sr.  Manuel LAFOURCADE tiene una  larga experiencia en la fabricación de zapatos, su padre tenía una fábrica de zapatos.

La producción se realiza en un área muy extensa que ocupa 800 m2  aproximadamente de los 4.400 en total. Es una fábrica vieja de zapatos (SERAL) que cesó su actividad una vez fallecido el titular. LIDERFEZ S.A compró el inmueble y la maquinaria obsoleta.

Desde que inició la actividad en el 2007 tuvieron un continuo incremento de la producción. Desde muy pocos pares por día hasta llegar a la producción actual de 360 pares por día.

Tienen dificultad con la mano de obra al no encontrar obreros calificados. La cualificación se realiza dentro de la empresa. Otro problema es la inestabilidad de los nuevos empleados porque permanecen una semana o un mes y luego se van. A pesar de lo antes mencionado la LIDERFEZ SA ha logrado progresar rápidamente. El producto terminado se vende en su mayor parte a la cadena de negocios del socio MACRI y también a  otros negocios que lo solicitan

El producto se conoce con la marca COUNTRY. Para algunos Clientes se les pone la marca: DUFOUR  -  LEGACY.

ESTRATEGIAS DE FUTURO

El objetivo principal es llegar redoblar la producción actual, mejorar la calidad, renovar la maquinaria obsoleta con nueva.

Reorganizar el sistema productivo, asignar responsabilidad e personal intermedio que debería ocuparse de la producción.

Se empezó a comprar maquinaria nueva en Brasil.

TIPO Y CARACTERÍSTICA DEL PRODUCTO

Como antes mencionado, se producen zapatos de dama, de caballero y de niño. 
Las capelladas son de cuero natural 100% y el producto es nacional, proviene de la curtiembre con la cual está asociada. La suela es en TR, producida en el interior de la fábrica, otras suelas en PU o de cuero.

El Mocasín unisex se cose afuera, la capellada es de cuero y la suela de PVC.

El zapato de niño se fabrica con sistema IDEAL, capellada de cuero, suela en TR.

Las plantillas de montaje son importadas.

PRECIO DEL PRODUCTO

El precio del producto varía de un mínimo de 10 dólares americanos a un máximo de 30 dólares americanos.

Quieren mejorar la calidad y realizar un producto que puede ocupar la faja de mercado entre 50 y 60 dólares americanos y una faja económica de 25 dólares americanos. 

PRODUCCIÓN

Los datos de producción (en pares) son los siguientes:

Año 2008: 220 pares

Año 2009: 280 pares

Año 2010: 300 pares

El monto de los ingresos fue el siguiente:

Año 2008:  Total: 647.991 dólares americanos de los cuales 614.811  por zapatos y 33.180 por suelas

Año 2009:  Total: 862.337 dólares americanos de los cuales 804.014  por zapatos y 58.323 por suelas

Año 2010:  Total: 724.873  dólares americanos de los cuales 720.446 por zapatos y  4.427 por suelas hasta Setiembre 2010

Aclaración: las suelas exportadas son TR y se mandan a Brasil
La mano de obra empleada actualmente es de 53 personas, físicamente presentes 45.
En el 2008 eran 40 y en el 2009 42.

ORGANIZACIÓN DEL TRABAJO

Casi todas las elaboraciones que tienen que ver con el producto final se realizan en el interior de la unidad de producción con excepción del cosido del mocasín que se realiza afuera.

Los suministros se realizan con órdenes por entrega programadas en base al cálculo de las exigencias de producción.

Por ejemplo tienen  reserva de cuero natural suficiente para 15 días de trabajo. 

El organigrama de la empresa es el siguiente:
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CUALIFICACIÓN DEL PERSONAL

El personal no tiene cualificación profesional en el sector del calzado.
La escuela que se encuentra en Santa Lucía no ofrece obreros formados por la falta de preparación de los formadores.

Todo el personal tiene instrucción escolar básica.

RENOVACIÓN DEL PERSONAL EFECTIVO Y FORMACIÓN

La mayor parte del personal es femenino y la edad promedio es baja. El Sr. Manuel LAFOURCADE señala que el personal masculino le da más garantía.

La sociedad LIDERFEZ SA tiene un programa de expansión y encuentra dificultad para conseguir personal nuevo.

Además del problema que el personal nuevo no tiene una formación específica, existe el problema de la inestabilidad, es decir después de un período breve de prueba el obrero se va.

La formación se realiza en la fábrica y es específica según el puesto que se ocupa.

El rápido mejoramiento de la calidad del producto se ve afectado por la falta de especialización.

DÍAS Y HORAS DE TRABAJO

Se trabaja 5 días a la semana. Una jornada de trabajo es de 9 horas. El sábado y el domingo son días de descanso.

SALARIO

El salario es de aproximadamente 300 dólares americanos  y el máximo de 850 dólares americanos  mensual. 

CAPACIDAD DE PRODUCCIÓN Y USO DE LAS INSTALACIONES

La maquinaria comprada junto al inmueble es obsoleto y gran parte no funciona por falta de manutención.

Se ha recuperado el área RIBETEADO, mientras que otras áreas recurrieron a la compra de nueva maquinaria. 

Es muy difícil establecer la capacidad de uso de las instalaciones porque no existe una estandarización del producto. Hay que subrayar que en la línea de Montaje se mezclan distintos procesos IDEAL – ENCEMENTADO, hombre, mujer y niño.

PARTICIPACIÓN EN FERIAS Y EXPOSICIONES

No participan en Ferias y Exposiciones.  En el territorio nacional cancelaron la Feria del sector desde hace algunos años.

Visitan ferias del sector en Argentina y Brasil.

HORMAS Y TROQUELES

Las hormas que se usan son de plástico y las provee la empresa MOMDJAN, una parte sin embargo se importa de Brasil, mercado que ofrece un servicio y precios mejores  y una entrega más rápida. 

Los troqueles los produce una empresa de Santa Lucía

II. DIAGNÓSTICO Y SUGERENCIAS

ESTADO GENERAL DEL INMUEBLE

El inmueble es muy amplio con una superficie de 4.400 m2 de los cuales se ocupan 800 m2 aproximadamente.

Mi visita se realizó en un período de tiempo cálido. Me informan que debido al techo de chapa en invierno el ambiente es muy frío y en verano muy caluroso.

El inmueble tiene espacio suficiente para futuras instalaciones.

ADMINISTRACIÓN DE LA MATERIA PRIMA

En este momento la ubicación del área que deberá ocupar el depósito no está definida.

Se aconsejó lo siguiente:

-Instalar un sistema que mantenga un grado de humedad que evite la deshidratación del cuero natural. Problema que causaría la ruptura de las capelladas durante el montaje.

- Tratar que la luz natural no entre en dicho depósito porque es uno de los elementos que pueden dañar el color de los cueros.

-Se aconseja también de rotar en forma veloz el material para evitar una larga permanencia en el depósito lo cual favorecería los fenómenos antes descritos.

HIGIENE Y SEGURIDAD EN EL TRABAJO

La mayor parte de la maquinaria es obsoleta y carece de sistemas de seguridad anti infortunios necesarios para prevenir accidentes a quienes las utilizan. 

-El uso de pegamentos en algunas áreas de cosido y montaje se realiza sin tener en cuenta las normas de seguridad necesarias para salvaguardar la salud de los empleados. Los gases que desprenden  los pegamentos quedan en el ambiente y los empleados los aspiran. 

Hay que tener  en cuenta que las máquinas que producen polvo tienen que estar equipadas con aspiradores para asegurar que el polvo no se disperse en el ambiente y provoque daño a:

- los trabajadores 

- el pegamento de las suelas y el solaje del zapato que están en el transportador mecánico para su secado, disminuyendo el poder de adhesión.
CONTROL DE CALIDAD

El control de la calidad es muy importante más allá de la dimensión de la fábrica ya sea por las consecuencias económicas que de eso derivan que por las razones de prestigio y de imagen empresarial. Los aspectos económicos inmediatos tienen que ver con:

· Los materiales de descarte que dependan exclusivamente de defectos presentes en las materias primas o de los componentes usados.

· Los materiales de descarte que derivan de errores de elaboración.

· La mercadería devuelta por los Clientes

El prestigio y la imagen que una empresa puede conquistar están ligados a la seriedad y confianza y por lo tanto a la calidad del producto.

Por lo antes mencionado es evidente la necesidad por parte de la empresa de disponer de un servicio eficaz de control de calidad que garantice la idoneidad de los requisitos cualitativos a través de: 

· Control de la calidad de las materias primas, de los componentes y de los accesorios que entran al depósito y que proceden de los distintos proveedores

· Control de calidad durante el proceso de fabricación.

· Control de calidad del producto terminado antes de su expedición. 

Si la empresa organiza bien los controles de calidad de los materiales que llegan y los controles durante la fase de elaboración, es casi imposible encontrar en la fase de control final defectos graves que requiera la interrupción de la línea de producción. 

Durante la elaboración de las muestras o del modelo es conveniente tomar algunos modelos para realizar las pruebas de “calidad” por parte de Instituciones especializadas y reconocidas con la finalidad de obtener CERTIFICACIONES DE CALIDAD,   en caso de devolución por parte de clientes, en especial con los clientes del mercado exterior.

Para llevar a cabo lo antes mencionado es necesario que la empresa tenga una estructura organizativa que permita llevar a cabo un SISTEMA DE CALIDAD EMPRESARIAL.

El sistema de calidad empresarial se compone de tres procesos que la empresa debe implementar y saber mejorar y que consiste en las siguientes actividades:

a. Planificación de la calidad: 
· determinar el tipo de Cliente

· determinar la necesidad específica del Cliente

· definir en forma de requisitos tales necesidades 

· desarrollar procesos capaces de obtener productos con dichas características

· desarrollar las características del producto que correspondan a las necesidades de los Clientes

· transferir a los sectores operativos de la empresa el resultado de dichas operaciones

b. Control de calidad:
· evaluar las prestaciones del producto, de los procesos de producción y de organización en términos de eficacia de calidad, eficiencia y costos.
· comparar las prestaciones actuales con los objetivos de calidad establecidos anteriormente

· realizar correcciones en caso de hallar diferencias

c. Mejoramiento de la calidad:
· evaluar el nivel de prestación actual del producto y de los procesos

· definir los niveles de prestación de mayor interés y satisfacción para los Clientes

· intervenir en los procesos, en los productos y en los recursos internos para obtener nuevas prestaciones

La finalidad del Sistema de Calidad Empresarial es asegurar que se alcance la calidad establecida y se mantenga de forma tal que la empresa esté en grado de ofrecer productos que: 

· Satisfagan las exigencias y objetivos

· Respondan a las expectativas del Cliente

· Estén conformes a las normas

· Tengan precios competitivos

· Tengan costos que permitan ganancias

Es importante tener en cuenta que para asegurar calidad es necesario disponer de medios y recursos coherentes y sobretodo del capital humano a través de:

· Responsabilidad

· Motivaciòn

· Compromiso

MODELERÍA

Actualmente no existe el área modelería.

El Sr Manuel  LAFOURCADE dibuja los modelos siguiendo las sugerencias del mercado y de las revistas especializadas. Luego un modelista externo se encarga de hacer el modelo y desarrollar la serie en cartón.

Es necesario por lo tanto recoger información para definir los requisitos de la colección. La tarea le compete a la función “comercial”: individuar claramente el segmento de mercado, a través de la definición del “perfil del consumidor” y del “perfil del punto de venta” relacionado al mismo, las motivaciones de compra, las características de la competencia a la cual se enfrentará, el nivel deseado y los requisitos comerciales de la colección.

Es tarea de la función “Planeamiento” traducir en un proyecto los requisitos comerciales, es decir individuar las características de los modelos, del estilo, de la moda que pueden satisfacer mejor el perfil y los hábitos del consumidor.

El sector modelería, además de la realización de las colecciones, debe desarrollar y realizar el prototipo base, condición necesaria para la industrialización del producto, es decir el conjunto de actividades y responsabilidades que se desarrollan para asegurar una reproducción eficiente en serie del producto objeto del proyecto de manera eficiente y eficaz.

La tecnología contribuye en este sector cada vez sujeto a más responsabilidades y recargas de trabajo debidos a la demanda de nuevas colecciones y rapidez en su preparación. 

La ayuda llega a través de la aplicación de un sistema CAD que pueda dirigir la primera parte del ciclo productivo del calzado, es decir desde la concepción y proyección a las operaciones de corte de los modelos y del cuero

Se consideran dos tipos de CAD:
- Tridimensional (CAD3D) que permite al modelista de interactuar con un objeto tridimensional como si fuera el MOLDE  como se hace tradicionalmente. Es el instrumento específico para los diseñadores  y permite crear verdaderas colecciones virtuales.

Las funciones de 3D permiten la modelación y el dibujo o proyección de todos los elementos que componen el calzado: horma – capellada – suela – taco - adornos

Todos los programas gráficos se pueden integrar como las imágenes de las cámaras digitales.
Estos programas permiten el trabajo entre: diseñador – fábrica de calzado – fábrica de hormas y la fábrica de suelas. 

-Bidimensional (CAD2D) con el cual el diseñador diseña la horma y tiene la posibilidad de realizar con absoluta precisión, las modificaciones automáticas y la transferencia de modelos de horma a horma. Con este sistema no se puede trabajar con el video pero se puede intervenir en la"camisa" puesta en plano y se digitalizan las líneas de estilo.

El sistema abre las puertas al corte automático del cuero, al cálculo de los consumos y a la realización de fichas técnicas y permite extraer hormas en formato digital de las fábricas de hormas sin necesidad de digitalizarlas.

CORTE

El corte de los cueros debe seguir una técnica que permita obtener un mayor aprovechamiento disminuyendo la cantidad de material de desecho.

El cortador tiene que poner mucha atención en el componer el esquema del corte a través de la colocación de los modelos y del troquel teniendo presente la relación entre las características de las partes del cuero y las exigencias de elaboración de las distintas partes de la capellada.

Además de valerse de una técnica particular de corte, debe tratar el cuero en modo competente, debe conocer las características peculiares como la elasticidad o la estabilidad estructural, la adaptabilidad a distintos tipos de capellada y la resistencia.

Debe saber medir y evaluar el espesor de los cueros, su suavidad, sus vetas y la uniformidad del color.

También en términos económicos la capacidad y la profesionalidad del cortador pueden resultar determinantes, de tal manera que el aprovechamiento “cuantitativo” no vaya en desmedro de la “calidad” del producto terminado.

Las principales técnicas aplicadas al corte de los materiales se pueden agrupar en las siguientes categorías:

.- corte a mano tradicional

- corte continuo sin troquel

- corte con troquel

En cuanto al corte a mano detengámonos sólo en sus ventajas y desventajas:
a. Ventaja
El sistema presenta la ventaja de tener:

· una inversión de modesta entidad

· una gran flexibilidad

· la posibilidad de controlar mejor el corte

· la posibilidad de usar molduras de corte preparadas en forma rápida y económica

b. desventajas
Las desventajas son: 

· ejecuciòn lenta del trabajo

· baja productividad

· una progresiva disminución de la productividad del cortador  a medida que realiza los cortes

· un mayor consumo del material

· imprecisiones del corte cuando la moldura no está bien colocada en el material a cortar.

El corte sin troquel, se realiza con sistemas de computación de tipo CAM (Computer Aided Manufacturing) que integrados en el ámbito de los sistemas de proyección CAD(Computer Aided Design)permiten la realización automática de todas las operaciones del proceso de corte con un control digital.

Pueden sustituir completamente el corte manual en la etapa de confección de las muestras, de los prototipos, en la etapas de corte reducido y en las series pequeñas.

Los sistemas de corte continuo sin troquel, más difundidos son:

-hoja de corte simple o doble. En este sistema la herramienta tiene un movimiento controlado de modo tal de estar siempre en posición tangencial respecto del contorno del corte. El sistema tiene aplicaciones software de suporte que leen las geometrías del cuero y asisten al operador en la colocación de las distintas piezas.

-hoja de corte vibrante. Este sistema permite el corte de materiales con espesor consistente que es posible gracias a una hoja de corte con un altísima frecuencia de oscilaciones a lo largo del eje vertical. La descarga de las piezas cortadas y la recarga del cuero son operaciones que realiza el operador en forma manual mientras que las etapas de colocación se controlan en forma automática. La integración de un sistema de corte con una estación de proyección CAD permite transferir fácilmente a la máquina cualquier tipo de modelo, realizando modificaciones a los propios modelos durante la etapa de corte.

-hoja de corte con frecuencias ultrasónicas. Forma parte de los sistemas de corte continuo sin punzón, con geometría tangencial a lo largo del perfil de corte. La hoja de corte tiene como característica de oscilación una excursión muy estrecha y frecuencia ultrasónica. Esta vibración transmite una fuerza de corte tal que permite una mayor velocidad de traslación de la herramienta y una reducción de los tiempos de trabajo.

-el corte con rayo láser. Este sistema utiliza una elevada concentración localizada de energía característica del rayo láser. Éste incide el material perpendicularmente guiado a lo largo del contorno de la pieza por un sistema de control digital. Corta todos los materiales utilizados por la industria del calzado como el cartón de fibra, el cuero, el plástico y también los tejidos y los sintéticos de distintos espesores.

-el corte a chorro de agua a alta presión. El principio sobre el cual se basa este sistema es el de la acción erosiva de un chorro de agua a presión muy alta que se concentra en un área pequeña del material a cortar. Se trata de un chorro de agua a velocidad supersónica producido por una boquilla que tiene un diámetro de pocas décimas de milímetro. La sección reducida de la herramienta que en este caso es el chorro de agua, movido en forma perpendicular a la línea de corte permite una elevada precisión y calidad de corte también en ángulos agudos.

El corte con troquel es sin duda el sistema más usado en el sector del calzado, ya sea por la calidad de corte sea por la elevada productividad y confiabilidad. La compresión del troquel sobre el material a cortar se obtiene utilizando las prensas “trance” que permiten una aceleración de los tiempos de corte y la reducción del esfuerzo físico del operador.

Los distintos tipos de CORTADORA son:

-“cortadora a bandera”

-“cortadora con carril móvil” 

-“cortadora puente”

A su vez las cortadoras se pueden dividir en: manuales donde el operador pone el troquel y acciona la prensa, y las de “control numérico” dotadas de un sistema programado que controla todas las operaciones de corte.

Las cortadoras de “control numérico” son de vanguardia en este campo y están estudiadas expresamente para ofrecer la máxima productividad en el corte de materiales sintéticos.  Preceden un sistema de alimentación del material, la descarga de los pedazos, en modo tal que la alta velocidad de ejecución de la máquina pueda ser aprovechada en modo conveniente.

El modelo automático “monoutensile” está equipado de una cabeza donde puede haber sólo un troquel. Ofrece una notable potencialidad de producción si se considera trabajar con materiales sintéticos que pueden  ser cortados en distintas capas. La velocidad de ejecución esta ligada a un proceso particular de programación que conlleva la adquisición de la geometría del troquel a través de un digitalizador que la detecta directamente de la hoja de corte. Se trata de un programa que partiendo de las geometrías de corte detectadas a través de los sistemas CAD bidimensionales, se predispone para el cálculo de colocación automático del troquel sobre el material.

En el caso de cortadora “multiutensile” es decir con una cabeza de corte capaz de alojar distintos troqueles, el programa puede optimizar la producción actuando sobre los troqueles colocados. Presenta la ventaja de tener una notable autonomía y dada la precisión de la programación puede calcular en una única operación la perfecta colocación de los troqueles permitiendo obtener un apreciable ahorro dematerial.

Las cortadoras “monoutensile” y “multiutensile” permiten una alta productividad que es posible solamente en el corte de materiales homogéneos en su forma como los sintéticos.

PREPARACIÓN PARA EL RIBETEADO

La maquinaria de esta área está completa pero es obsoleta y en parte no funciona. Se sugiere hacer funcionar las máquinas para evaluar la compra de aquellas que no se pueden reparar.

TIPOS DE HILO Y DE AGUJAS

Los criterios para elegir un tipo de costura son por lo general de carácter técnico. En algunos casos, sin embargo se debe privilegiar  los aspectos de resistencia mecánica, es decir según la resistencia del calzado mientras que en otros casos se tienen que resolver problemas de tipo estético o de confort. 

Todo tipo de costura requiere un tipo especial de hilo y una aguja adecuada.

En principio se usan hilos de fibra textil ya sea natural o sintética, existen distintos espesores y se expresan en NM: número métrico (número de km que contiene un kg de material).

Para que el hilo pueda entrar en la ranura larga del ojo de la aguja, el diámetro del hilo debe ser igual al 40% del diámetro de la aguja. Para las costuras a mano el hilo tiene características distintas al hilo usado para las costuras a máquina. 

Este último debe ser muy sutil, resistente, elástico y uniforme, adecuado al tipo de máquina; se clasifica con un “título” o un número.

Los hilos más usados son:

-el hilo de algodón que posee todas las cualidades necesarias para coser una capellada y se presta para todo tipo de costura ya sea en la retorsión de hilo de tres cabos como en la de múltiples cabos.

-el hilo de lino que se presenta por lo general en crudo y en bruto y es particularmente adecuado para coser zapatos deportivos.

-el hilo de seda que, como el hilo de algodón, se presenta retorcido de tres cabos o en múltiples de tres.

-el hilo de fibras sintéticas que actualmente sustituye los de fibra natural, aunque en ciertos casos es necesario prestar  atención a su eso; por ej: el hilo de nylon tiende a derretirse si se usa rápidamente.

Los hilos de fibra sintética ofrecen, generalmente, una mayor resistencia a la abrasión y aún más a la putrefacción lo que puede ser importante en la costura de la plantilla donde el sudor causa un deterioro de los hilos.

Para clasificar los tipos de hilos en base a algunas características de funcionalidad, se utilizan los siguientes símbolos:

RKM que indica la capacidad de estiramiento y por lo tanto la resistencia a los tirones.

DIN  que indica la resistencia de los colores a la luz, al agua, a los solventes, al sudor y al frotamiento.

La elección de la aguja. También la aguja tiene un “título” expresado en NM ( número métrico) que nos puede guiar en la elección de la aguja más adecuada.

En la elección de la aguja hay que considera también los siguientes aspectos:

-el sistema establecido por el fabricante de máquinas, en relación a la estructura mecánica y a las exigencias técnicas de la máquina que produce.

-la dimensión elegida por el usuario de la máquina en base al espesor de los hilados.

-la punta, según el material que se va a coser.  

La PUNTA DE LA AGUJA puede tener distintas formas geométricas según el material a coser:

-Aguja de Punta Redonda. Para tejidos finos de trama espesa y materias plásticas

-Aguja de Punta Redonda Excéntrica (90°). Para costuras invisibles

-Aguja de Punta Perla. Para pieles y cueros de alta tensión.

-Aguja de Punta “perla con élica”. Para costuras de cueros delicados.

-Aguja de Punta Fuerte. Para cueros de grano consistente y particularmente duros y secos.

-Aguja de Punta “pala”. Para costuras de pieles y cueros no sujetos a esfuerzo.

-Aguja de Punta “triangolo”. Para capelladas en cuero, reforzadas con capas de impregnante

-Ago de Punta “lancia”. Para materiales con mucho apresto. 

-Aguja de Punta de Bola. Para tejidos plásticos.

-Aguja de Punta Redonda con Extremidad en  Triángulo. Para capelladas en materiales finos, laminados y sintéticos.

MONTAJE
La línea de montaje  es “promiscua” dado que se juntan los zapatos de dama, de caballero y de niño con distintos sistemas de elaboración: 

-Elaboración tipo IDEAL

-Sistema de trabajo “encementado”

Lo antes mencionado produce problemas de: 

-Productividad

-Calidad

Este problema se solucionará sólo cuando se llegué a una producción superior que permita trabajar en  líneas bien definidas los artículos ya mencionados.

Se sugiere comprar una máquina nueva, es decir un Horno automático para el secado del pegamento en la suela y en el solaje del zapato montado.

Actualmente el secado se realiza en los carriles del transportador mecánico y por el tipo de funcionamiento no se calcula los tiempos de secado, además las suelas y los zapatos se secan sin protegerlos del polvo producido por una cardadora de solaje que se encuentra a pocos centímetros.

HORNO DE SECADO Y REACTIVACIÓN

Estas unidades de climatización permiten secar pegamentos en el solaje y en la suela a acoplar con un sistema que proporciona una circulación de aire a temperatura ambiente a alta velocidad: 25 metros o más por segundo

El tiempo de secado de los adhesivos es de: 2 minutos para los poliuretanos, 3 minutos para los neoprenos y 4 – 5 para los de base agua.

La temperatura ambiente reduce la formación de la película en los pegamentos (obstáculo para la evaporación de los solventes y para la reactivación mediante el calor) en una sola capa que es fácil de eliminar cuando el producto semielaborado pasa a la zona de reactivación. 

En la zona de reactivación actúan lámparas de cuarzo que neutralizan la película permitiendo que se complete la evaporación de los solventes y que el pegamento alcance el grado justo para acoplar la suela a la capellada montada.

Las ventajas son:

-productos semielaborados protegidos por el depósito de polvo que circula en el ambiente de trabajo.

-ahorro de tiempo

-reducción del espacio del transportador mecánico

-posibilidad de controlar el transporte de los solventes evaporados hacia el externo.

-facilidad de acoplamiento suela-zapato para la próxima operación de prensado

MAQUINAS PARA EL MONTAJE
La máquina para el montaje de la punta de última evolución tecnológica ha sido estudiada para responder al desafío  del “Pronto Moda” y a las exigencias de confeccionar zapatos de alta calidad.

Es una máquina muy versátil y con sistemas que reducen al mínimo los tiempos necesarios para el cambio de modelos en elaboración. La eficiencia de esta máquina permite también el montaje de calzado en condiciones críticas de modelería.

El operador de la máquina la regula sobre la base de un modelo con un cierto estilo, realizado con materiales sobre una horma determinada. Las operaciones de regulación se archivan en la memoria del microprocesador, programadas para cada cambio no sólo del modelo sino también del número,  adecuando el perfil de las pinzas y del inyector a cada número.

Las grabaciones de la máquina durante la prueba del modelo se pueden modificar si es necesario y se pueden reproducir exactamente en el momento de producción.

La precisión al ejecutarse la operación de montaje, facilita y simplifica el trabajo de las máquinas que intervienen después.

La máquina combinada para el montaje de los lados y el talón en una sola operación es similar a la máquina para el montaje de la punta.

CARDADO DEL SOLAJE DEL  ZAPATO MONTADO

La última evolución de esta máquina que sirve para cardar automáticamente el solaje del zapato montado, opera según la lógica del control numérico, es decir a través de la predisposición de un modelo tridimensional del producto que permite plantear parámetros constantes de elaboración. El funcionamiento  es muy simple, se carga la horma montada y se procede a la fase de aplicación sobre la base de un número intermedio. 

El software que administra la programación de la máquina permite separar la línea periférica de la base de la horma del zapato en un número de puntos y puede ser combinado a un proyector óptico  que individualiza automáticamente los puntos  donde el cepillo para cardar debe realizar el cardado. El sistema permite variar la profundidad del cardado y la presión del cepillo en los distintos recorridos:  lado –punta – taco.

La máquina encementadora automática para el solaje y para la suela opera con el mismo concepto que la máquina de cardar  el solaje del zapato montado.

LOS ADHESIVOS USADOS EN LA INDUSTRIA DEL CALZADO

Los adhesivos o pegamentos son aquello productos que tienen la propiedad de unir dos superficies. Las propiedades de los adhesivos dependen de los ingredientes secundarios que se agregan a la fórmula y que tienen la finalidad de mejorar algunas de las características específicas como la resistencia a las temperaturas bajas, la adhesión a algunas superficies, etc.

En este sector los adhesivos se clasifican considerando su naturaleza física, o en sólidos o físicos.

Los adhesivos sólidos están constituidos por un solo elemento y su aplicación se realiza por acción del calor (adhesivos termofusibles, Hot – Melt)

Los adhesivos líquidos están constituidos por dos elementos, uno solvente y el otro soluto. Estos adhesivos comprenden los adhesivos en base solvente y los adhesivos de dispersión. Los adhesivos en base solvente contienen la materia de base disuelta en solventes orgánicos y se endurecen con la evaporación del solvente. Los adhesivos de dispersión contienen la materia de base dispersa en una fase de dispersión.  Si la misma es el agua, los adhesivos se denominan  en “dispersión acuosa”. En función de la naturaleza de la dispersión, sólida o líquida, dichos adhesivos se subdividen a su vez en: suspensión y emulsión.

Entre los adhesivos más comunes, usados en la industria del calzado es importante recordar:

Adhesivos en base solvente- contienen la materia base disuelta en solventes orgánicos. Se endurecen a través de la evaporación del solvente.

Adhesivos de dispersión – contienen la materia base disuelta en agua u otra sustancia líquida. Se endurecen con la pérdida del agua o de otra fase líquida.

Adhesivos de dos componentes – estos están constituidos por dos componentes (adhesivo y activador) los cuales mezclados por lo menos diez minutos antes de su uso, se aplican en superficies y se extienden. Después de la unión de ambos, se produce en el adhesivo un cambio químico que incrementa la resistencia y la estabilidad de los adhesivos al calor.

Adhesivos por adherencia – forman capas adhesivas en forma permanente, como por ejemplo como en las etiquetas autoadhesivas o en las cintas. Las materias base son: polibutilenas, eter, polivinílico, policrilesteri y también gomas naturales o sintéticas.

Los adhesivos se consideran insustituibles en la industria del calzado, sobretodo en lo que concierne al montaje del calzado. Cuando se eligen los adhesivos es importante considerar:

-la naturaleza de los materiales a pegar (cueros, tejido, gomas)

-el adhesivo tiene que tener elasticidad, resistencia mecánica, etc.

-las posibilidades prácticas de realizar el pegado (en caliente o a chorro)

-los instrumentos necesarios para su aplicación

-las precauciones a tener en cuenta (toxicidad, inflamabilidad)

- el costo 

En la aplicación de los adhesivos es de gran importancia la preparación de la superficie que se va a pegar:

El tratamiento de preparación comprende los siguientes pasos: 

-el lavado: es una operación indispensable cuando se deben pegar suelas o componentes realizados por moldeado. Dichas operaciones dejan en la superficie de los productos materiales que impiden la adhesión y deben ser retirados antes de la aplicación del adhesivo. 

-el cardado: es una operación fundamental cuando se deben pegar cueros, suelas de cuero, de goma, etc.  Se realiza con papel abrasivo, cepillos de acero, piedras abrasivas, herramientas de carburo de tungsteno o cardadores de polvo de “widia” o de diamante. Dicha operación deja restos de polvo que deben ser eliminados antes de pegar.

-la cloruración: es una operación fundamental cuando se deben pegar suelas o componentes de goma termoplástica. Es un cardado químico que deja la superficie apta para el pegado con adhesivos poliuretánicos.

Entre los procesos de pegado para unir materiales y componentes de calzado con adhesivos en base solvente o de dispersión por lo general los más usados son: 

-Pegado Húmedo: las superficies con el adhesivo se unen en estado húmedo, es decir una o ambas contienen un porcentaje considerable de solvente o agente de dispersión.

-Pegado contacto: el adhesivo se aplica sobre ambas superficies. Después de un tiempo (tiempo de secado) las capas del adhesivo (seco al tacto) brindan una adhesión cuya fuerza puede ser comprobada de inmediato.

-Pegado “por calor reactivo”: el adhesivo después de su aplicación forma superficies no adhesivas. Después del secado dichas superficies se vuelven adhesivas por el calor.

-Pegado “por solvente reactivo”: el adhesivo después de su aplicación forma superficies no adhesivas. Después del secado dichas superficies se vuelven adhesivas cuando se las humedece con solvente.
III. PUNTOS FUERTES Y PUNTOS DÉBILES

Puntos fuertes:

-Buen conocimiento del mercado

-Clientela diversificada

-Buena experiencia en compras 

-No existencia de deudas

-Inmuebles de propiedad

-Locales espaciosos  

-Suministro regular de materias primas 

Amenazas:

-Competencia que se produce a partir de productos extranjeros de bajo costo de mano de obra

-Competencia nacional que ofrece un producto mejor 

Puntos débiles:

-Carencia de procedimientos para el control de la calidad

-Equipamiento no completo y obsoleto

 -Personal poco preparado técnicamente

-Escasa eficiencia del personal per falta de comunicación y responsabilidad 

Oportunidades:

-Aumento del la productividad

- Mejora en la organización del trabajo

- Mejora de la calidad

- Consolidación de la posición en el mercado

IV. ESTADO GENERAL DE LA MAQUINARIA EN CADA ÀREA DE PRODUCCIÓN

MODELERÍA

Área no organizada y desprovista de equipos 

CORTE

n. 4 máquinas para cortar a carril móvil

Marca ATOM

Fabricadas en Italia

Máquinas en funcionamiento

n. 6 máquinas hidráulicas para cortar con brazo móvil

Marca ATOM

Fabricadas en Italia

Máquinas en funcionamiento

PREPARACIÓN PARA EL RIBETEADO

n. 1 máquina para igualar cuero

Marca ALBEKO

No se verificó su funcionamiento

n. 4 máquinas descarnadoras KLEIN

Marca KLEIN

Fabricadas en Italia

Máquinas en funcionamiento

n. 2 máquinas corta bandas

Marca no definida

Máquinas en funcionamiento

n. 2 máquinas ojaladoras

Marca KEHL

Fabricadas en Brasil

Máquinas en funcionamiento

n. 1 ojaladora

Marca Sagitta

Fabricada en Italia

Máquina en funcionamiento

n. 1 máquina recortadora de forros

Marca COLLI

Fabricada en Italia

Máquina en funcionamiento

n. 1 máquina dobladilladora de bordes

Marca COMELZ

Fabricada en Italia

No se usa porque el plegado se realiza a mano 

RIBETEADO

n. 2o máquinas de coser

Varios modelos: Planas, zig-zag columna-brazo

Varias marcas

Algunas funcionan otras no

MONTAJE  IDEAL

n. 1 herramienta para doblar el borde de la suela a revés

Fabricación artesanal

n. 1 herramientarecortadora  exedencia

Fabricación artesanal

n. 2 máquinas para coser tipo RAPID

Marca LANDIS

Fabricada en USA

Máquinas en funcionamiento

LINEA DE MONTAJE ELABORACIÓN Sistema de trabajo encementado – ideal -mocasines

n. 3 máquinas estira mocasín

Varias estaciones

Marca no definida

Máquinas en funcionamiento

n. 1 máquina para moldear el contrafuerte a estaciones caliente y frío

Marca KLEIN
Fabricada en Brasil

Máquina en funcionamiento

n. 1 máquina para moldear el contrafuerte a 2 estaciones frío

Marca VALMAC

Fabricada en Brasil

Máquina nueva

n. 1 máquina de  montar puntas

Marca Tocchetto

Fabricada en Brasil

Máquina en funcionamiento

n. 1 maquina de montar puntas

Marca ALMAC

Fabricada en Brasil

Máquina nueva

n. 1 aparato humidificador

Marca ALMAC

Fabricado en Brasil

Máquina nueva

n. 1 máquina de montar talones

Marca OMIC

Máquina en funcionamiento

n. 2 encementadoras con sistema de rodillo y tornillo sin fin
Marca KAMBORIAN

Fabricadas: ? (copia)

Máquinas en funcionamiento

n. 1 máquina planchadora base taco

Marca VALMAC

Fabricada en Brasil

Máquina nueva

n. 1 máquina planchadora de punta

Marca VALMAC

Fabricada en Brasil

Máquina nueva

n. 1 horno de estabilización

Marca MASTER

Fabricada en Brasil

Máquina en funcionamiento

n. 2 lijadoras para solaje zapato montado

Marca no definida

Máquinas en funcionamiento

n. 1 aparato para reactivar el pegamento

n. 2 prensas a membrana

Marca non definida

Máquinas en funcionamiento

n. 1 unidad de enfriamiento

Marca MECSUL

Fabricada en Brasil

Máquina  nueva

n. 1 desviradora manual para borde suela 

adatta per lavorazione IDEAL

Marca no definida

Máquina en funcionamiento

n. 1 máquina coser suelas tipo BLACK

Marca FALAN

Fabricada en Brasil

Máquina en funcionamiento

n. 1 máquina coser suelas tipo BLACK

Marca IVOMAC

Fabricada en Brasil

Máquina en funcionamiento

n. 1 máquina para sacar hormas

Marca no relevada

Máquina en funcionamiento

ACABADO

n. 1 máquina cepilladora

Marca no relevada

Máquina en funcionamiento

n. 1 aparato quemador de hilos 

INYECCIÓN SUELAS TR

n. 2 máquinas HIMACO

Máquinas en funcionamiento

V. CONCLUSIONES 

En el presente informe se detallan y explican  las siguientes sugerencias:

-Reorganizar las áreas de producción. 

-Individuar entre la mano de obra presente o recurriendo a personal externo, personal capaz de ocupar un puesto de responsabilidad de área.

-Tomar precauciones para evitar que los gases de los pegamentos queden en el ambiente.

-Equipar las máquinas que producen polvo con aspiradores.
-Insonorizar las máquinas que producen ruidos u obligar a los obreros a usar auriculares creados para dicho fin.

-Considerar un Horno de Secado de pegamento de la suela y del solaje del zapato montado, con reactivador de pegamento en la parte final del mismo. 

-Considerar un sistema CAD para proveer la modelería de un instrumento moderno e iniciar la actividad de modelería en la fábrica.

-Controlar las capas de nylon de la máquina para cortar y las planchas de aluminio de las cortadoras para obtener un mejor resultado de calidad del producto cortado e garantizar la duración de los troqueles de acero y de las máquinas. 

-Poner en funcionamiento la maquinaria para completar las líneas de producción y en caso de no ser posible considerar la compra de aquellas máquinas indispensables para garantizar la producción y la calidad del producto final.

-Poner en funcionamiento los medios necesarios para mejorar el cosido de la capellada.
-Para la elaboración IDEAL existen máquinas que pueden sustituir los “equipos artesanales” para garantizar una mejor calidad y producción.

IMPORTANTE: la aplicación de las sugerencias técnicas presentes en este informe permitirá:
Mejorar las condiciones de trabajo de los responsables de la producción

Incrementar la producción

Mejorar  la calidad del producto
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