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GLOSARIO

Cortador: Operario encargado de realizar el proceso de corte.

Corte: Proceso de manufactura, que transforma las pieles en piezas para la
realizacion de articulos, mediante el cual se divide la piel en moldes, por medio de
una cuchilla; existen tres tipos de corte manual y mecénico (ruteado y troqueles).

Decimetro: Unidad de medida utilizada para determinar el area de las hojas de
cuero. Cada decimetro son 10 cm”2.

Hoja: La mitad de la piel, dividida a lo largo del espinazo.

Marroquineria: Sector del cuero, el cual trabaja con pieles finas, de las cuales se
obtienen manufacturas tales como bolsos, carteras, maletines, correas y billeteras
y prendas de vestir, se compone de cinco pasos: disefio, modelado, cortado,
guarnecido, terminado y empaque.

Modelado: Proceso mediante el cual se disefia las piezas de los productos, en
moldes metalicos. Para su posterior produccion.

Patchwork: Pedazos pequefios de cuero, que pueden ser reutilizables en piezas
pequenas.

Pequefa Marroquineria: Sector del cuero, que trabaja con los retales del sector
marroquinero, para crear piezas de menor tamafio, que se complementan con los
productos de marroquineria.

Piel: Capa exterior de un animal que ha recibido un proceso de curtido para la
fabricacion de articulos.
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Pieza: Parte de un producto que se extrae de la piel por medio del proceso de
corte.

Retal: Conjunto de pedazos sobrantes o desperdicios de tela o piel. Para el
ministerio del medio ambiente, son considerados como residuos peligrosos debido
a los procesos a los que son sometidos.

Tarea: Orden de produccién, que contiene la referencia, especificaciones técnicas
y volumen de produccién del producto a fabricar.
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RESUMEN

TITULO: PROCESO DE DISENO PARA LA OPTIMIZACION DE LAS PIELES EN
LA FABRICACION DE ARTICULOS DE MARROQUINERIA.”

AUTOR: GIULIANA ESPINOSA BARAJAS™

PALABRAS CLAVES: MARROQUINERIA, PYMES, NESTING, CAD, SISTEMAS
DE PRODUCCION.

DESCRIPCION:

La competitividad en la industria de la moda, ha hecho que las empresas busquen
nuevas opciones para implementar herramientas y métodos que les permitan
reducir los costos, maximizar sus materiales y aumentar su productividad, sin dejar
de lado la calidad y esencia del producto. Esto sumando a la responsabilidad
social medioambiental, ha hecho que empresas como Chic Marroquineria LTDA
deseen invertir en la implementacion de nuevas metodologias y procesos para la
optimizacion de sus recursos, especialmente en el uso de las pieles, las cuales
como principal materia prima son aquellas que elevan los costes de produccion.

Los beneficios de la automatizacion de procesos por medio de herramientas CAD
y la planeacion estratégica del disefio de los productos, brindan una posible
solucion a los problemas de optimizacion de materias primas y reduccién de
tiempos en produccién, es por esto que para el desarrollo del proyecto se propone
la implementacion de diferentes metodologias y tecnologias para validar el uso de
nuevos sistemas en la industria de la marroquineria. La realizacion del proyecto
busca usar el disefio como ente integrador entre el desarrollo del producto, la
produccion y los recursos de la empresa, redisefiando los procesos productivos de
la empresa que estan involucrados directa e indirectamente con la generacion de
residuos en el area de corte, mediante un sistema de tareas complementaria

" Trabajo de grado
™ Facultad de Ingenierias Fisico-Mecanicas, Escuela de Disefio Industrial. Director: D.I PH.D Javier
Mauricio Martinez Gémez
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ABSTRACT

TITLE: DESIGN PROCESS FOR LEATHER OPTIMIZATION IN THE
MANUFACTURE OF LEATHER GOODS’

AUTHOR: GIULIANA ESPINOSA BARAJAS™
KEYWORDS: LEATHER, NESTING, CAD, PRODUCTION SYSTEMS.

DESCRIPTION

The competitiveness in the fashion industry has done that the companies look for
new options to implement tools and methods that allow them to reduce costs,
maximize their materials and increase productivity but without ignoring the quality
and essence of the product. In addition to the social environmental responsibility, it
has done that companies like Chic Marroquineria LTDA want to invest in the
implementation of new processes for the optimization of his resources, especially
in the use of hides, which as principal raw material are those that raise the costs of
production.

The benefits of the process automation through tools CAD and the strategic
planning of product design, offer a possible solution to the optimization problems of
raw materials and increases of the production and reduction of times, that is why
for the development of the project will propose the implementation of different
methodologies and technologies to validate the use of new systems in the
leatherworking industry. The accomplishment of the project seeks to use the
design as of integration entity between the product development, the production
and the company resources, redesigning the productive processes of the company
that are directly and indirectly involved with the generation of waste in the cutting
area, through a system of complementary tasks.

" Degree Work
™ Physical and Mechanical Engineering Faculty. School of Industrial Design. Manager: I.D PH.D
Javier Mauricio Martinez Gémez
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INTRODUCCION

El Sector de Cuero, Calzado y Marroquineria agrupa alrededor de 13.000
empresas en Colombia, de las cuales el 27% se encarga de transformar las pieles
productos (Fedecueros, 2013). Debido a los procesos de curtido y los procesos
productivos (proceso de corte) para la transformacion de la materia prima en
productos, la convierte en una de los sectores que genera mayores residuos, gran
parte de ellos pueden ser aprovechables, pero la industria, especialmente las
pymes medianas y pequefias desconocen los métodos para aprovechar al maximo
es uso de las pieles.

Con base a lo anterior, el proyecto busco desarrollar un nuevo proceso a partir de
herramientas CAD y herramientas metodologicas para integrar el departamento de
disefio con produccion, para optimizar el uso de las pieles.
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DESCRIPCION DEL PROYECTO

1.1 Titulo del proyecto

Proceso de disefio para la optimizacion de las pieles en la fabricacién de articulos
de marroquineria. Caso estudio empresa: CHIC MARROQUINERIA LTDA.

1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo general Redefinir el proceso de disefio en la empresa Chic
Marroquineria orientado a optimizar el area util de las pieles y disminuir el
porcentaje de desperdicio en la fabricacion de articulos de marroquineria,
implementando herramientas CAD.

1.2.2 Objetivos especificos O1 Identificar los procesos de mejora, por medio del
funcionamiento de los procesos, flujos de trabajo y herramientas utilizadas para
determinar el area util sobrante de las pieles en los productos de marroquineria.

O2 Proponer el proceso de disefio, involucrando herramientas CAD de
optimizacion y estrategias de gestion para disminuir el porcentaje de retal
generado al finalizar la fabricacion de los productos.

O3 Evaluar la factibilidad de este proceso en la empresa Chic Marroquineria
LTDA, analizando el porcentaje de retal generado para fabricacion de una familia
de productos desarrollados por la compafiia.
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1.3 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

El sector de cuero, calzado y marroquineria agrupa alrededor de 13.000 empresas
en Colombia, de las cuales el 27% se encarga de transformar las pieles productos
(Fedecueros, 2013); durante los procesos de manufactura, se generan, diferentes
tipos de residuos, especificamente en el proceso de corte, se generan sobrantes
de piel, denominados retales; después de este proceso, el residuo que se genera
pierde valor para las empresas, debido a que esta materia es incluida en el costo
final del producto; esto lleva a que la disposicion final sea delegada a terceros
para ser reutilizada o ser desechada?; debido a los procesos de curtido a los que
son sometidas las pieles, lo convierte en un material resistente y no biodegradable
COmMo consecuencia contaminante si no se vierte en los lugares adecuados.

Chic Marroquineria LTDA. Es una PYME? colombiana perteneciente a la industria
del cuero con 30 afios de experiencia; bajo el nombre comercial Nora Lozza First
Class Disefa, produce, comercializa y exporta articulos de marroquineria y
calzado de alta calidad*, en donde el trabajo artesanal hace de sus piezas
elementos unicos. Una de sus principales caracteristicas, es el uso de pieles
italianas, brasilefias y espafolas, las cuales manejan un alto estandar de calidad y
un costo elevado. La empresa calcula que el desperdicio de esta materia prima
oscila entre el 20- 30% dependiendo de la calidad de la piel (marcas del animal),
las dimensiones del producto que se desea elaborar y las dimensiones de las
pieles. Actualmente gran parte de este retal, es donado a otras instituciones o es
desechado.

Chic Marroquineria es consciente del impacto ambiental que estos residuos
generan si no se realiza una disposicion adecuada, al igual que los futuros
beneficios econdmicos que podria recibir la empresa si se hace una correcta
disposicion de las pieles durante los procesos de disefio, sin embargo,
desconocen de las herramientas y procesos adecuados, para optimizar su
principal materia prima.

2 El destino final, varia dependiendo de las dimensiones y calidad del retal.

3 Referencia al grupo de empresas pequefias y medianas con activos totales superiores a 500
SMMLV 'y hasta 30.000 SMMLV, tomado el 02 de junio del 2016 de
https://www.bancoldex.com/contenido/contenido.aspx?catiD=128&conID=322.

4 Chic Marroquineria. LTDA se encarga del disefio y produccién de articulos de marroquineria y
pequefia marroquineria, los demas productos (calzado y joyeria) son realizados por terceros.
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Es necesario preguntarse, ¢como optimizar el area util de las pieles usadas en la
fabricacion de bolsos de la empresa Chic Marroquineria LTDA?

El disefio como ente integrador de la empresa Chic Marroquineria, ha generado
gue la marca tenga un posicionamiento en el mercado, es por esto que desde el
afo 2013, la empresa ha venido realizando cambios estratégicos, siendo el caso
que para el afio 2012, el uso de herramientas tecnolégicas en la empresa, era nulo
y el uso de software era solamente implementado al uso administrativo y de
control interno (Gonzales , 2014). Actualmente, ellos cuentan con un sistema de
gestion PLM que ha permitido una mejor comunicacion entre los departamentos
de la empresa. “El disefio es responsable de que todas las manifestaciones de la
empresa sean coherentes con su proposicion estratégica, para que se refuercen
entre si y que de esta forma se optimicen los recursos invertidos y mejore su
competitividad” Xenia Viladas (Fundacion Prodintec, 2009).

La competencia en el mercado hace que Chic Marroquineria se preocupe por
innovar en procesos Yy tecnologia que le permita estar a la vanguardia y ofrecer a
sus clientes productos de alta calidad, sin perder su esencia artesanal y permita
aumentar los ingresos en la empresa; asi mismo quieren aprovechar al maximo el
area util de las pieles, para la realizacion de nuevos productos y generar un menor
porcentaje de residuos.

Es por esto que se propuso un redisefio a los procesos de disefio mediante el uso
de herramientas CAD, con el objetivo de optimizar el area util de las pieles en
nuevos subproductos, que le permita a la empresa realizar una planeacion
estratégica para la implementacion del futuro desperdicio antes de que la piel
entre en la cadena productiva.

1.4 ALCANCE DEL PROYECTO

El alcance de este trabajo buscé optimizar el uso de las pieles en la fabricacion de
articulos de marroquineria y disminuir el porcentaje de residuos generados en la
empresa Chic Marroquineria; redisefiando los procesos actuales de los
departamentos involucrados en la generacion de residuos, en donde se planteo la
implementacion de diferentes metodologias, tecnologias y herramientas CAD
dentro de la cadena de produccién. Parte del modelo propuesto, fue validado en
un producto de marroquineria (bolso) fabricado por la empresa y el disefio del
producto complementario, por requerimiento de la empresa fue elaborado por el
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departamento creativo®, liderado por la directora creativa Catalina Kempf. La
intervencién del proyecto dentro de este departamento, fue la creacion del
catadlogo de tareas complementarias, para determinar el area del producto
complementario, teniendo en cuenta el consumo total del producto linea.

También se buscé evidenciar las ventajas del uso de nuevas metodologias y
herramientas tecnoldgicas para el desarrollo en las PYMES del sector.

La implementacion definitiva del sistema propuesto queda a disposicion de las
directivas de Chic Marroquineria.

METODOLOGIA

El desarrollo del proyecto “Proceso de disefio para la optimizacion de las pieles en
la fabricacion de articulos de marroquineria”, esta compuesto por cinco etapas
(etapa de reconocimiento, etapa valorativa, etapa de planeacion, etapa de
desarrollo y etapa de validacion). Utilizando diferentes metodologias vy
herramientas tecnoldgicas, dieron cumplimiento de los objetivos propuestos. Se
tom6 como referencia, la guia metodolégica del disefio industrial (Fundacion
Prodintec, 2006), la estrategia de gestion ciclo PHVA, junto con metodologias
como el disefio para la manufactura DFMA.

Las estrategias de gestion como el ciclo PHVA busca planear, implementar,
evaluar y ajustar nuevos procesos en PYMES, buscando prevenir la generacion de
residuos o la minimizacion de la cantidad por medio del mejoramiento continuo de
los procesos e innovacion en el disefio de productos (Mesa & Ram, 2008).

El DFMA, es un conjunto de técnicas y metodologias para mejorar o redisefiar un
producto, mejorando los procesos de fabricacion, montaje y costos de produccion
sin alterar la calidad del producto (Fernandez Garcia, Lépez Garcia, Lamas
Sanchez, & Nufio Antufia, 2012); en el cual se concibe el desarrollo del producto,
como un proceso global donde concurren tres aspectos fundamentales: el
producto (funcién, fabricacién, montaje y calidad), recursos humanos (trabajo de

5 La empresa Chic Marroquineria LTDA, cuenta con una metodologia propia para el desarrollo de
productos la cual, toma como base la guia metodoldgica del disefio industrial y métodos de
blusqueda de tendencias para el desarrollo de colecciones.
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equipo pluridisciplinarios) y recursos materiales (uso de recursos especializados
de universidades y centros de tecnoldgicos).

Esta metodologia, busca simplificar los productos, mejorar la calidad, disminuir el
tiempo de introduccién de los productos en el mercado, disminuir los almacenajes
y recortar los costes de fabricacién y montaje. El DFMA hace uso de herramientas
asistidas por ordenador CAD.

En la primera etapa, se realizaron métodos de aproximacion con el personal de la
empresa, por medio de entrevistas y registro fotografico, para analizar el estado
actual de la empresa, las herramientas, el personal, los procesos que cuenta
actualmente y la linea de productos que maneja la empresa.

En la segunda etapa se realiz6 el método diagndstico, que busco analizar las
tareas 0 procesos en las empresas, por medio de cuatro etapas (planificacion,
proceso de disefio, analisis de recursos y organizacion) (Lopez, Bernal, Lopez, &
Perico, n.d.), este método se enfoco, en identificar las falencias en los proceso
control de calidad, creativo y de corte.

En la tercera etapa se llevd a cabo el estudio de pre factibilidad de la
implementacion de nuevos procesos de disefio utilizando metodologias,
herramientas CAD y sistemas de gestion dentro de la cadena productiva, para
maximizar el area util de las pieles y disminuir el porcentaje de residuos; en el
departamento de disefio se definieron los requerimientos a partir del consumo total
de los productos linea, para el desarrollo de productos secundarios.

Los estudios de pre factibilidad, son un disefio preliminar de un proyecto para
determinar los requerimientos y alternativas tecnolégicas que se adapten a la
empresa y sea viable su desarrollo, analizando las limitaciones y caracteristicas de
la empresa, teniendo en cuenta los factores operativos y técnicos de la empresa.

En la etapa de desarrollo, se llevo a cabo el proceso de disefio propuesto usando
los servicios y metodologias de entidades educativas (SENA, UIS Y UNAM) y
empresariales (ACCICAM) que tengan la tecnologia para: escanear, caracterizar y
analizar los datos en un software; también fue necesario utilizar un software de
optimizacion. Finalmente, se contratdé un servicio de outsourcing® para el corte de
las piezas usando un sistema de corte digital.

6 Proceso en el cual una organizacion contrata a otras empresas externas para que se hagan cargo
de parte de su actividad o produccién tomado de: http://www.significados.com/outsourcing/
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La dltima etapa, se validd el sistema propuesto, en funcion del porcentaje de retal,
tiempos de produccién en la fabricacion de un producto desarrollado por la
empresa.

Finalmente, el proyecto buscO determinar la factibilidad de la integracion de
nuevas tecnologias y métodos de optimizacién, en los procesos productivos de la
industria marroquinera.

Etapa de reconocimiento

Enfoque metodolégico y Objetivo especifico

Descripcion ] )
herramientas vinculado
Acercamiento inicial para tener una )
o P O Identificar los procesos de
vision global de la empresa, conocer

Método de indagacién por mejora, por medio del
a fondo los recursos S . . .
o aproximacién (entrevista funcionamiento de los
(Departamentos, maquinaria, . _ . _
) . i , dirigida a la gerencia y los procesos, flujos de trabajo y
instalaciones y herramientas), asi ' ) »
o trabajadores de la empresa) herramientas utilizadas para
como los procesos (de disefio, , L. o . , L.
) ) Guia metodoldgica del disefio  determinar el area (til sobrante
productivos y de control); y la linea ) . )
industrial de las pieles en los productos

de productos que desarrolla dentro

de marroquineria.
de las instalaciones de la fabrica. 9

Etapa valorativa

Enfoque metodolégico Obijetivo especifico

Descripcioén 9 ] glcoy ] ) P
herramientas vinculado

Recopilar informacién de la manera
en que se ejecutan todos los
procesos que estan relacionados con

O | Identificar los procesos de
mejora, por medio del

) i o Método de investigacion por funcionamiento de los
desaprovechamiento del area Util de L, . ) )
! o observacion y registro procesos, flujos de trabajo y
las pieles. Dar un diagnoéstico del , , L . .
o fotografico. Guia metodolégica  herramientas utilizadas para
desarrollo de estas actividades. o . . , L.
del disefio industrial determinar el area (til sobrante

Toma de datos del porcentaje de
desperdicio generado, en un
producto en especifico.

de las pieles en los productos
de marroquineria.
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Descripcion

Realizar un estudio de factibilidad de
nuevos procesos dentro de la cadena

productiva de la empresa,
implementando diferentes
tecnologias CAD. Asi como los
departamentos encargados, el
personal para su utilizacién
(capacitacién de los operarios), y la
ubicacién de los nuevos procesos
dentro de la cadena productiva.

Esta etapa se dividira en cuatro sub
etapas:

Caracterizacion de la piel:
fichas con las caracteristicas fisicas
de cada piel (marcas y defectos,
direccién del estiramiento. Esta sub
etapas, se realizara en el almacén o
bodega, donde son realizados los
controles de calidad de las pieles.
Nesting: seleccion del software a
utilizar, manejo y funcionamiento
dentro de la empresa.
Categorizacion: Crear categorias
en el departamento de disefo, para
la fabricacién de productos
secundarios en funcién del area

aprovechable obtenida en el nesting.

Sistema de corte: selecciéndela
magquinaria utilizada.

crear

Etapa de planeacién
Enfoque metodoldgico y
herramientas

Objetivo especifico
vinculado

Metodologia del sistema de
acomodo (UNAM)

Design for manufacturing 02 Proponer el proceso de

DFMA diseno, involucrando

Estrategia de gestion PHVA herramientas CAD de
optimizacion y estrategias de

gestion para disminuir el
, porcentaje de retal generado al
Escaner 3D finalizar la fabricacion de los
productos.
Software de anidamiento CAD/
CAM

Guia metodolégica del disefio
industrial

Maquina para el corte de cuero
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Enfoque metodolégico y Obijetivo especifico

Descripcion
P herramientas vinculado

Implementar el uso de las 3
tecnologias propuestas en la etapa
anterior, en un producto.

Design for manufacturing
(DFMA)

O3 Evaluar la factibilidad de
este proceso en la empresa
Chic Marroquineria LTDA,
analizando el porcentaje de
retal generado para fabricacién
de una familia de productos

. . desarrollados por la compania.
Cuantificar el area aprovechable P P

obtenida en el software, para
determinar el tipo de producto que
se va a disefiar en el departamento
de creativo.

Guia metodoldgica del disefio
industrial

Enfoque metodolégico y Obijetivo especifico
herramientas vinculado

O3 Evaluar la factibilidad de

Descripcion

Comeparar el retal que estaba

generando la empresa en la
fabricacion de un producto

especifico con el generado por el

sistema propuesto. Para
determinar si es factible su
implementacion dentro de la
empresa.

Guia metodolégica del disefio
industrial

este proceso en la empresa
Chic Marroquineria LTDA,
analizando el porcentaje de
retal generado para
fabricacion de una familia de
productos desarrollados por
la compaiiia.

El diagrama mostrado a continuacién explica el proceso de la tercera del proyecto,
relacionando las etapas propuestas con la cadena de produccion de la empresa.
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llustracion 1. Implementacion de la tercera etapa (planeacion).

Materias Bod Control de
primas In o ega calidad

Out

Piel digitalizada s pjc;a5 Producto
CAD Linea - CAD

Conceptos y Productos

Tendencias In Linea Pedido

Cantidad de productos
Piezas en formato
CAD
In Area
aprovechable
Productos
Out Secundarios Piezas Producto
CAD Produccion

[r— Prtiductos

I Sstemapropuesto =
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2. MARCO TEORICO

2.1 PROCESO DE DISENO

Teniendo en cuenta la metodologia propuesta en el libro Proceso de disefio, fases
para el desarrollo de productos. El disefio se concibe como una disciplina integral
y herramienta estratégica, la cual se encarga de analizar, planificar y ejecutar
procesos, para dar respuesta a las necesidades de los clientes y mejorar la
competitividad de las empresas por medio de productos disefiados con procesos
eficientes.

Se define como una serie de etapas o fases de trabajo para la materializacion,
comunicacion y venta de productos, la cual empieza con la definicion estratégica y
finaliza con la disposicion final del producto. Este proceso busca el cumplimiento
de los objetivos especificos.

llustracion 2. Fases del proceso de disefio.

Definicién Disefo de Disefio en Verificacién . Disposicion
: Producciéon Mercado final
estrategica concepto detalle y testeo

Lanzamiento del
producto al mercado.

Dar forma a la idea Verificacion del

de preducto, producto, realizacion
generar alternativas, de prototipos
y comunicarlas por funcionales, para

Especificaciones
técnicas del producto
actividades,tiempos
de fabricacién

Definir el
problema,
investigarlo
y orientar el

proyecto

y seguimiento a
través de su ciclo
de vida.

medio de bocetos, realizar pruebas con
magquetas, modelos usuarios.
3D.

y responsables.

Para Departure GmbH el disefio, es un proceso que acomparfia el desarrollo del
producto, de una manera multidisciplinar, en donde los disefiadores cooperan con
técnicos de procesos, técnicos de materiales y especialistas de marketing para dar
soluciones enfocadas a las necesidades de los usuarios (L6pez et al., n.d.).
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2.2 PROCESOS DE MANUFACTURA Y TRANSFORMACION DEL CUERO

En Colombia, la produccion de pieles para la fabricacion de articulos de calzado y
marroquineria, esta supeditada a la matanza de ganado bobino, cabros, corderos,
babillas, conejos y deméas especies, desafortunadamente los cuidados que se le
dan a los animales y la baja capacitacion del personal, no permite el
aprovechamiento al 100% de las pieles Departamento Nacional de Planeacién
(DNP), 2004), a diferencia de otros paises como Brasil e Italia los cuales,
implementan otros cuidados como el uso de marcador en la oreja, impidiendo el
uso de la yerra , evitando futuras marcas en las pieles, aprovechando un mayor
porcentaje de la piel.

llustracion 3. Procesos productivos de la cadena de cuero.

Produccion Marroquineria

de cuero crudo

y talabarteria

Proceso fisico—qui-
micas, 2l que se
somete |a piel, para
convertirla en un
material duradero.
Puede zer curido

vegetal o mineral

2.2.1 Procesos productivos en la marroquineria Se define como secuencia de
actividades, tareas, acciones o0 procedimientos técnicos para la realizacion,
modificacién o transformacion de una materia prima (de origen animal, vegetal o
mineral) para llevar a cabo un producto, bien o servicio que luego seran llevados al
mercado, para ser comprados o consumidos por el cliente.

Es un sistema dinamico que se realiza de una manera légica, planificada,
controlada y consecutiva para transformar la materia prima en productos de
calidad. Comienza con la etapa de disefio y finaliza con la compra del producto.
En la marroquineria, los procesos productivos, abarcan la parte de disefio, en
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donde se proponen y se seleccionan alternativas de productos, las cuales son
modeladas y puesta a disposicion de otros departamentos en donde las pieles
sufren varias transformaciones y finaliza con el terminado o acabado del producto.
Una de los procesos productivos criticos, es la etapa de corte, estd cuenta con
entradas de materia prima y salidas de material aprovechable para su posterior
uso; en los demas procesos, también hay generacion de residuos, pero estos son
descartados, debido a su tamafio y los demas elementos afiadidos como costura,
tinta y pegante que dificulta su reutilizacibn como materia prima.

llustracion 4. Procesos productivos en la marroquineria.

m Entintado Arrne

Modelaje y Retales Emparejar el Doblar piezas Pintar bordes Costura del bolso Limpiar el producto
Escalado grosor de Armar correas de las piezas Unién de forros Dar acabado
las piezas Empacar el producto.

Seleccion de Basura
la materia
prima

Piezas Piezas
Basura prearmadas prearmadas Producto
Piezas de con bordes armado
cuero acabados

_ Procesos Principales

Actividades

I

Salidas

2.3 ESTRATEGIAS DE MITIGACION DE RESIDUOS

Produccion mas limpia, es una estrategia de prevencion ambiental implementada
por el ministerio del medio ambiente, enfocada en los procesos y los productos de
la industria del cuero (calzado, marroquineria y curtiembres), tiene como objetivo
la optimizacion de recursos y la reducciéon de desperdicios mejorando el control de
los procesos, cambiando las tecnologias, reutilizando material de desecho,
modificando los productos y realizando un seguimiento y control de la produccion.
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Para las empresas que adopten este tipo de estrategias, el gobierno ha
implementado incentivos econdémicos, tales como: deducir anualmente de su renta
(no un méaximo del 20%) por la inversion realizada, exclusién de impuestos para
magquinaria y equipos que contribuyan a disminuir las emisiones y reutilizar o
reciclar subproductos o materias primas relacionados con la generacién de
vertimientos, y modernizacion empresarial.

2.4 SOFTWARE DE OPTIMIZACION - NESTING

También denominado anidado de piezas, es la distribucién 6ptima de piezas
mediante un software teniendo en cuenta factores como: cantidad de piezas, el
area de corte, separacion entre piezas, entre otros; para aplicarse en procesos de
corte por maquinado en dos dimensiones.

El nesting busca minimizar el material, el tiempo de los procesos y los costos de
produccion, realizando el corte de las piezas de manera simultanea por medio de
un software de CAD’/CAM® de corte. Existen diferentes estrategias que pueden
ser utilizadas para calcular un nesting y cual utilizar va a depender entre otras
cosas, de la geometria de las piezas a cortar.

’ Disefio asistido por computadora. tomado de http://www.3dcadportal.com/terminologia/terminologia/
el 07 de Julio del 2016
8 Computer Aided Manufacturing, Manufactura Asistida por Computadora. Ibid.
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llustracion 5. Flujo de trabajo de ProNest LTS.
Fuente: http://ww.hyperthermcam.com/es-es/software/product:pronest-lts-2017/

;{b; g
1.Disefio | My | 2. Nido ﬂ‘ B.Gm[ar\

Este tipo de software, es utilizado en las industrias de mobiliario y metalmecanicas
debido a las ventajas econémicas y de tiempo en grandes producciones, en
Estados Unidos y Australia, esta forma de fabricar es la mas utilizada para la
fabricacion de cocinas, bafios y armarios en donde un 80% de las producciones
son realizadas bajo este método.

llustracion 6. Industrias usuarias.
Fuente: http://nesting.almacam.com/

Packaging & Printing Foam products manufacturing

Woodworking Synthetic & Technical materials
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Una completa automatizacion bajo el método del nesting permite a la empresa un
ahorro de mano de obra, obtener un estimado del material que se necesita por
produccién y ahorrar espacio en la planta.

llustracién 7. Nesting en superficie circular.
Fuente: es.almacam.com/Productos/Software-de-optimizacion-de-nesting-y-de-corte

ProNest LTS Es un software de anidamiento CAD/CAM disefiado para corte
mecanizado. ProNest LTS ayuda a los talleres a aumentar el ahorro de materiales,
impulsar la productividad, disminuir el costo operativo y optimizar la calidad de la
pieza al ofrecer el equilibrio perfecto entre experiencia de corte y facilidad de uso.

Es compatible con los siguientes sistemas operativos: Windows 7, Windows 8 o
8.1, Windows 10, o posterior de 32 0 64 bits.

En cuanto al hardware del equipo debe cumplir con las siguientes especificaciones
técnicas:

e Velocidad del procesador 1.3 GHz o mas (se recomiendan 3 GHz).
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e 4 GB de RAM (se recomiendan 8 GB).
e Monitor VGA con 256 colores como minimo y resolucion de 1024 x 768.
e 2 GB de espacio disponible en disco.

Técnicas de corte Plasma convencional u oxicorte.

Ventajas

e Propiedad de color por pieza.

e Fijar pieza al cursor.

e Choque automatico mejorado.

e Anidamiento automatico de una sola pieza.

e Programa 2D CAD integrado para crear y editar archivos CAD.
e Prestacion Piezas de patron variable para construir.

e Piezas comunes a partir de plantillas.

PowerNest Componente de software para nesting automatico de piezas 2D,
destinado a fabricantes de maquinas de corte e industrias desarrolladores de
software de CAD/CAM de corte.

Es una biblioteca disefiada para desarrollar aplicaciones de optimizacion de corte
de material, reduciendo el desperdicio.

Técnicas de corte  Oxicorte, plasma y corte por laser, punzonado, fresado,
chorro de agua, sierra, etc.

Ventajas

e Posibilidad de iniciar manualmente un nesting y continuar en modo
automatico.

e Permite compactar los disefios de nesting existentes. Mientras se mantiene
La distancia requerida entre piezas.

e Posibilidad de optimizar la distancia de piezas.

e Permite trabajar multiformatos de manera simultanea.

e Permite trabajar con diferentes geometrias de las mesas de trabajo.
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e Optimiza el uso de multi- torchas de corte.

e Posibilita anidar piezas dentro de otras.

e Posibilidad de girar las piezas en cualquier angulo.

e Soporte de restricciones comunes entre las partes

e Gestionar zonas de calidad, tanto a nivel de la superficie del nesting como a
nivel de pieza.

e Utiliza potentes y rapidos algoritmos y puede anidar un millar de piezas en
tan sélo unos segundos.

Cut-Rite Es un software de optimizacion del grupo HOMAG para las operaciones
de corte, compatible con sistemas ERP / PPC, proporcionando asi un flujo
continuo de informacion, permitiendo acelerar los procesos internos de la empresa
y tener un control del material y tiempo utilizado desde el pedido hasta finalizado el
proceso de corte, asi controlar los costes de produccion.

En su versidon actual CutRiteV10 esta disponible en tres versiones: Lite, Practive y
Professional; ademas de disponer de varios modulos para complementar/ampliar
sus funciones y ajustarse a las necesidades del cliente.

Un conjunto integrado de modulos de control de la produccion, Cut Rite crea
patrones optimizados y archivos de programa para las maquinas de CNC
utilizando bibliotecas paramétricas de productos y piezas. Rite corte genera
estimaciones, citas, y los informes utilizando los costes reales de produccion.

Técnicas de corte Sierras de eje, canteadoras, routers y centros de
mecanizado.

Ventajas

e Abriry editar multiples archivos de forma simultanea.
e Asistente de importacion para la transferencia de datos.
e Clasificacién automéatica de los materiales para el corte.

e Las nuevas opciones de clasificacion y de calculo de informes.
¢ Nueva apariencia de corte de las graficas de visualizacion.
e Célculo de los bordes y laminado.
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e Actualizacion del soporte del software.

e Ayuda a reducir el desperdicio de material en bruto hasta en un 30 %.

e Permite la configuracion de la maquina mas répido, aumentando su
produccién hasta en un 20 %.

e Para control de los procesos Cut Rite genera patrones de corte que
equilibren el costo del tiempo de corte con el ahorro en el consumo de
materias primas.

2.5 ESTADO DEL ARTE

Para la realizacién del proceso de corte en la piel, hay que tener en cuenta ciertos
factores que determinaran la capacidad de piezas por piel tales como: la
irregularidad de la forma de la hoja, la ubicacion y cantidad de marcas en la piel, la
uniformidad del grosor a lo largo de la hoja y la direccion por donde se estira la piel
(Luis, Saul Daniel, Xu, Claudia Ivette, & Jesus-Manuel, 2015). Esta problematica
se soluciond, realizando el proceso de manera manual, con mano de obra
especializada; pero esto hacia que la calidad de los productos no fuera optima y
las producciones fueran mas lentas, especialmente en el sector de la moda, donde
lo efimero hace parte principal de la industria y cada vez las empresas quieren
usar el concepto de moda rapida, se hace necesario el uso de nuevas
herramientas que permitan flexibilizar estos procesos buscando la optimizacion de
las pieles y a su vez disminuir los tiempos de produccion para mantener sus
productos a la vanguardia de la moda.
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llustracién 8. Zonas de estiramiento
Fuente: Articulo “Acomodo de figuras irregulares en areas irregulares para el corte de cuero’

J

Un estudio realizado por la UNAM “Acomodo de figuras irregulares en areas
irregulares para el corte de cuero” y “Sistema automatizado para corte de cuero
Caso de estudio: industria del calzado”

Busca dar solucion a esta problematica, mediante realizacién de un software que
permita tomar decisiones respecto a la ubicacién de las piezas, teniendo en
cuenta las restricciones antes mencionadas, analizando los procesos actuales
(manuales) y algunos sistemas comerciales establecen la metodologia mostrada a
continuacion:

* Unificar las pieles aprovechando la zona de calidad.

« Establecer un orden de corte (del lomo a las patas y de la cabeza a la cola, es
decir de arriba hacia abajo y de derecha a izquierda).

* Posicionar las piezas en las pieles, utilizando el acomodo grueso o bounding box,
en las piezas y las pieles. (Las piezas se pueden rotar un maximo de 10°).

« Reacomodar las piezas virtuales, las piezas restantes son reacomodadas
utilizando el método del acomodo fino (particularmente si las piezas son
céncavas).

El software diseflado, es un sistema asistido por computadora que busca,
automatizar el proceso de corte manteniendo la calidad y disminuyendo los
tiempos y costos de produccion. Este sistema esta compuesto por:
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 Sistema de Vision: digitalizacion de la piel en el almacén y obtencién de una
base de datos con las respectivas caracteristicas.

+ Sistema de informacién: Almacenamiento de la informacién para el corte de la
piel.

+ Sistema de acomodo: Acomodo de las piezas en las pieles.

Actualmente la implementacion del sistema se realiz6 de manera independiente, al
ser un proyecto de investigacién patrocinado, sus creadores anhelan en un futuro
unificarlo para aumentar los rangos de optimizacion. La implementacion de este
sistema, arrojo reducciones de tiempo del 70% y una mejora del 5 a 7% del area
gue puede lograr utilizar un operario.

2.5.1 Maquina de corte automatico de cuero — TESEO Es una empresa
italiana, dedicada a la fabricacion de maquinas y desarrollo de software CAD
para la industria del cuero (calzado y marroquineria). Su principal objetivo es
optimizar mediante estas herramientas el corte de la piel.

Para cada sector, cuentan con diferentes artefactos, dependiendo de la
produccion y los requerimientos en los productos.

llustracion 9. Ventajas productivas de las maquinas Teseo
Fuente: http://www.teseo.com/index_ES.html
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La SIGMA 200 TH es una maquina con mesa y tapete movil, con banda
transportadora para el corte automético continuo, permite cortar, pieles, tejidos y
materiales en laminas como cartones y materiales de refuerzo, esta disefiada para
empresas con producciones grandes de 10.000 unidades mensuales, cuenta con
dos cabezales de 6 utensilios especificos (doble cuchilla vibrante, boquilla
eléctrica, cuchilla neuméatica y boquillas direccionales), las cuales permiten a la
maquina cortar, gravar y marcar. Tiene un area de trabajo de 200* 160 cm y
cuenta con un cabezal. (Teseo, n.d.-a).

llustracion 10. Sigma 200 TH.
Fuente: http://www.teseo.com/pages_ES/sigma_TH3H_ES.html

Para producciones con mayor detalle en sus piezas, ofrece la opcién de
posicionamiento automatico MSH que permite adquirir la imagen de la piel y sus
defectos gracias a una camara de fotos de alta resolucion.

Al obtener la imagen, las lineas que definen las areas de calidad, las de direccion
junto con las referencias estan proyectadas en la piel posicionada en la superficie
de corte.
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llustracion 11. Visualizacion de las pieles.

Para llevar a cabo el posicionamiento automatico/ nesting, Teseo cuenta con un
software interno llamado METI. Este es un programa con gestion de la estructura y
de las areas de calidad de la piel. Que realiza posicionamientos automaticos y
asistidos con estrategias personalizadas como areas de calidad, optimizando el
corte para facilitar la produccion maxima empleando la menor cantidad de
desplazamientos entre piezas, reduccion de lineas comunes y eliminacion del
"overcutting".

llustraciéon 12. Nesting utilizando el software METI.
Fuente: http://www.teseo.com/pages_es/off _board ES.html
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llustracion 13. Proyeccion de las piezas.
Fuente: http://www.teseo.com/pages_ES/sigma_TH3H_ES.html

-
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Es posible marcar previamente la piel con colores diferentes para las areas de
calidad y los defectos y el programa METI los reconoce en el nesting. Para esto,
se utilizan tintas que no dejan marcas permanentes en las zonas de buena
calidad. Igualmente se pueden utilizar materiales mate que generen contraste en
la piel como las tizas, para que las camaras reconozcan las zonas calidad.

llustracion 14. Tintas para las pieles.
Fuente: http://www.teseo.com/pages_es/off _board ES.html

Otro sistema para la seleccion de las imperfecciones en las pieles y su posterior
reconocimiento, es el Wild wireless leather digitizer, es un sistema de TESEO
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para el marcado virtual de los defectos y de las diferentes areas de calidad, sin
dejar marcas.

lllustracién 15. Sistema Wild wireless leather digitizer
Fuente: http://www.teseo.com/pages_es/off _board ES.html

Todo esto, garantiza un nesting exacto, asi como el control absoluto de cada fase
de trabajo.

2.5.2 Software de disefio — NAXOS Software paramétrico de origen Italiano, su
inicio remonta a 1987 en donde creo el primer software para la proyeccion de
calzado y marroquineria, desde entonces se ha actualizado para mantenerse a la
vanguardia del mercado.

Naxos, este diseflado para ofrecer en un mismo programa, el disefio de los
moldes, las fichas técnicas y andlisis de costos del producto a partir de los costos
fijos y variables en la empresa. En otras palabras, permite crear el modelo,
preparar la produccion, industrializar el proyecto, gestionar los costes y ayudar en
la venta. (Teseo, n.d.-b).

Una de las principales ventajas es que permite escanear modelos manuales para
trabajarlos desde el programa. Estd disefiado, para simplificar las tareas de
escalado, gasto de material por piezas, entre otras. Cuenta con dos versiones
independientes, dependiendo del area a trabajar (calzado / marroquineria).

Mediante un editor visual permite a cada usuario crear y modificar las fichas
técnicas mas adecuadas en funcion del gusto personal y necesidades;
Las funciones CAM simulan y generan la ruta Optima para el corte de los
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periféricos CNC. Naxos puede trabajar en paralelo mientras se sigue operando
con el mismo modelo.
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3. CHIC MARROQUINERIA LTDA.

Fundada en 1986, bajo el nombre de First Class, es una PYME santandereana
con mas de 35 afios de experiencia en el sector de la marroquineria. Ahora, tras
un proceso de renovacion en el que aln se encuentran, se inspird en el nombre de
su creadora y paso a llamarse: Nora Lozza, First Class.

Enfocados en dedicarle a cada pieza tiempo, concentracion y carifio es una marca
gue le apunta a la exclusividad, esto se ve reflejado en sus productos los cuales
son sinénimo de calidad, innovacion y disefio.

Como su nombre lo indica, los productos de la marca (que abarcan todo el trabajo
de marroquineria, desde bolsos hasta zapatos, pasando por carteras y accesorios)
estan hechos con materiales y técnicas de primera clase. La idea de Nora Lozza
es ser sindénimo de lujo nacional, utilizando una produccion basada en el trabajo
hecho a mano. ‘Lujo artesano’ es su lema y lo llevan a cabo con pieles de calidad
y talento nacional.

“Para nosotros es vital el concepto de lujo artesano, porque creemos que la gente
puede sentirse orgullosa de llevar una cartera hecha en nuestro pais como una
disefiada y fabricada en el exterior”. Catalina Kempf. (Gutiérrez, 2016).

Su mision es reflejar el amor por la tradicion y el valor de por lo hecho a mano, sin
dejar de lado la elegancia y la feminidad. Por otro lado, buscan ser un referente de
moda en Colombia en la categoria de semi-lujo, ofreciendo un producto propio.

La mujer Nora Lozza es una mujer moderna, ejecutiva, que desempefia muchas
actividades, que vive en un ritmo de vida acelerado, es una influencia en todos los
ambitos de su vida, es una mujer sofisticada que busca productos diferenciados,
gue se fija mucho en el detalle de lo que usa, quiere productos diferentes que le
permitan destacar. Es por esto que la marca cuenta con 4 lineas diferentes que les
permiten a sus clientas tener complementos de vestuario de gran calidad,
funcionalidad y estética para sus diferentes roles.
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llustracion 16. Mujer Nora Lozza.
Fuente: http://noralozza.com

3.1 PRODUCTOS

Actualmente el 100% de los productos fabricados son para el publico femenino, en
sus tiendas son exhibidos otros productos como accesorios, calzado y bolsos de
viaje, los cuales sirven como complemento para el outfit de sus clientes.

Su produccion se basa en la fabricacion de bolsos como productos linea, sin
embargo, también desarrollan productos de pequefia marroquineria y realizan por
subcontratacion la elaboracion de calzado. Los disefios de todos los productos son
aprobados por la directora creativa y se realizan con los mismos estandares de
calidad (materiales y acabados). El precio sus productos en tiendas nacionales,
oscila en un rango de 550.000 — 1’500.000 pesos colombianos.

En los dltimos 8 meses la empresa ha mantenido una produccion mensual de 365
bolsos, esta cifra comparada con afios anteriores ha disminuido, pero los precios
de sus productos han aumentado.

Chic Marroquineria LTDA cuenta actualmente con 4 lineas, cada una compuesta
por un estilo definido, con el objetivo de abarcar un target mas amplio. Cada Linea
busca satisfacer las necesidades emocionales y simbodlicas a sus clientes,
proyectando una imagen de sofisticacion y glamour. Compuesta por cinco
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productos

aproximadamente.

linea (bolsos) y siete productos de pequefia marroquineria

llustracion 17. Productos Nora Lozza.
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|

* Menederos

* Cosmetiquera
* Porta lapiceros
* Porta celulares
* Aretes

* LLaveros

* Tarjeteros

3.1.1 Collection Target Mujer de 25-35 afos. Es moderna, mas no es pionera
en tendencia, esta a la vanguardia con los productos que estan de moda y es
influencia para otras mujeres en el entorno en el que vive.

Sus productos son tipo exportacion que buscan generar una identidad divertida y
alegre, evocando las raices latinas; se caracterizan por su trabajo artesanal, pero
sin dejar de lado los estandares de calidad que identifican a la empresa; en el
disefio predominan los tejidos, los contrastes entre colores y los trabajos en PW.
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llustracion 18. Bolso Spot linea collection
Fuente: http://noralozza.com

Los accesorios como aretes y collares hacen parte de esta linea. Los cuales son
exportados para marcas internacionales como Anthropologie o son vendidos por
medio de la pagina web http://noralozza.com.

llustracion 19. Collar coleccién Desierto FW 15
Fuente: http://noralozza.com
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3.1.2 Formal elegance Target: Mujer de 35- 45 afios. Es tradicional, planeadora
y cautelosa, invierte en marcas que le brinden un status y le permitan sobresalir.

Esta linea maneja dos tipos de productos, los primeros son productos pensados
en eventos tipo coctel/reuniones sociales o eventos, en donde la elegancia hace
parte fundamental del estilo y los segundos van para un ambiente laboral mas
serio, por lo cual deben reflejar cierta distincién y formalidad, se caracterizan por el
uso de herrajes, siluetas rigidas y el uso de un solo tipo de piel, estos productos
buscan brindar seguridad en sus clientes y ser practicos.

llustracion 20. Bolso Moscow linea Formal elegance.
Fuente: Chic Marroquineria.

3.1.3 Urbana Target Mujer 35-45 afios. Es una mujer seguidora, que le gustan
los productos divertidos, pero que le permiten realizar sus actividades del dia a
dia, sin perder su toque de modernidad.

Los productos se caracterizan por ser atemporales, en sus disefios predominan
las siluetas moérbidas®, que resalten la feminidad y el minimalismo, con accesorios
como complementos.

® Que es blando, suave y delicado.
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llustracion 21. Bolso Lego bag 20 linea Urbana.
Fuente: http://noralozza.co

3.1.4 Travel Target: aun no cuenta con un target definido. Linea nueva, pensado
en el uso a la hora de viajar. Sus productos son livianos, econémicos y
multifuncionales; la mezcla de materiales como el neopreno hacen de esta
coleccion una propuesta innovadora y arriesgada que tiene como objetivo brindar
diferentes usos para clientes viajeras.

llustracion 22. Travel.
Fuente: Chic Marroquineria.

Fugado 25 Freedom Neopreno
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4. PROCESOS PRODUCTIVOS

Para redefinir los procesos buscando maximizar el aprovechamiento de las pieles,
es indispensable conocer cuales son los departamentos involucrados, como estan
compuesto y sus funciones; a causa de esto, se analizaron los departamentos
relacionados con el disefio y el manejo de las pieles desde que llegan a la
empresa hasta la etapa de corte, teniendo en cuenta que es el proceso productivo
gue cuenta con entradas de materia prima y salidas del mismo, para su posterior
uso, generando residuos aprovechables y no aprovechables para la empresa.

En Los demas procesos, también hay generacién de residuos, pero estos son
descartados, debido a su tamafio y los demas elementos afiadidos como costura,
tinta y pegante que dificulta su reutilizacion como materia prima.

4.1 BODEGA DE MATERIA PRIMA

Departamento encargado de pedir, recibir, seleccionar, revisar y contar toda la
materia prima requerida para realizar la produccion. Compuesto por el jefe de
bodega y una auxiliar.

Las funciones descritas a continuacion son distribuidas por igual a ambas
trabajadoras:

e Seleccionar y clasificar las pieles de acuerdo a las referencias y las 6rdenes
de produccion.

e Realizar las pruebas de calidad a las pieles.

- Revisar la seleccién del cuero: la primera inspeccion consta de un andlisis
visual de cada piel en la cual, debe tener un 75% por ciento de
aprovechamiento y un 25% de desperdicio (marras, cicatrices y marcas de
fuegos). También se comprueba que el calibre en el que llego sea el solicitado
a proveedores.

- Pruebas de frote: esta compuesta por la pruebas de abrasién y friccion, la
primera se realiza aplicando fuerza en sentido contrario a un segmento de la
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piel'%; la segunda estd compuesta por frote en seco y frote himedo, buscan
comprobar que las pieles no destifian al contacto con el agua el roce con la
piel u otras prendas.

- Pruebas de adherencia: Se analiza la calidad de la pintura y su reaccién con
los quimicos utilizados durante en proceso de produccion, a los que son
sometidas, las pieles (varsol, pegante amarillo, pegante ecoldgico, cinta
pegante y tintas).

e Acomodo de las pieles por separado.

e Revision de la cantidad de decimetros.

e Llevar un control del proceso de produccion, con las ordenes.

e Calcular el porcentaje de desperdicio por tarea.

llustracion 23. Conteo de decimetros por hoja.

4.1.2 Ordenes de produccion La empresa cuenta con un sistema interno para el
célculo del porcentaje de desperdicio por tareas; este método permite realizar la
cotizacion, un control de la produccion y el rendimiento de los cortadores. También
se lleva un control del proceso de produccion en donde se reporta el responsable

10 Esta prueba se realiza con el objetivo de verificar que el proceso de curtido sea de calidad y la
elasticidad a las pieles.
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de esa tarea en cada proceso productivo por el que pase el producto, su fecha de
ingreso y salida (ver anexo A).

Las ordenes de produccion en 5 partes:

Especificaciones de orden de produccidon En esta parte van ubicados la marca
de la empresa, la fecha en la que se expidi6, el nUmero de orden, referencia del
producto, asi como sus especificaciones (forros, hilo, tintes, el numero de
despacho de la orden y a que linea pertenece el producto.

Control del proceso de produccidon Tabla que permite llevar el control del
proceso de produccion, desde el ingreso de la materia prima a la empresa hasta
gue el producto es terminado.

Descripcion de la materia prima Informes detallados de los herrajes, y la
descripcién del bolso (piezas y el tipo de piel) estos pueden ser pieles completas o
retal.

Detalles del consumo Especifica el consumo por unidad y total de la tarea,
dependiendo del tipo de cuero y si es retal u hoja la materia prima.

Distribucion almacenes Es la distribucion del producto ya terminado en los
diferentes puntos de venta.

5.1.2.1 Analisis del consumo de las pieles Tabla en donde se registra la
cantidad de rollos, sus decimetros y peso de cada hoja que se le entrega al
cortador. Después de realizado el proceso de corte, el cortador entrega al operario
de bodega de materia prima la tarea, el retal, el PW y la basura; cada uno de estos
elementos se pesan, y esto permite que el encargado de bodega de materia prima
calcule el consumo de la tarea y el porcentaje de desperdicio.

Para realizar los calculos del consumo de las tareas, se dividio en dos etapas.

5.1.2.1.1 Calculos del consumo Permite determinar el calculo del consumo de
la tarea en decimetros, el consumo total, es la sumatoria de los componentes que
se obtienen al realizar el corte.

C=T+PW+B
En donde:

C: consumo total
T: Tarea
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B: Basura

PW: Patchwork

R: Retal

D: Desperdicio

%Desp: porcentaje de desperdicio

5.1.2.1.2 calculos del desperdicio Para Chic Marroquineria, el desperdicio es la
suma del PW vy la basura; de los cuales es aprovechable para piezas pequefas el
PW.

D=PW+B

El célculo del porcentaje del desperdicio, se obtiene del consumo dividido en el
desperdicio.

%Desp = C/D

El célculo de consumo de PW en decimetros, se obtiene a partir del peso
resultante de pw, la sumatoria de los decimetros de las hojas entregadas dividido
en la sumatoria del peso de las hojas entregadas.

PPW + ¥.DP
W= —a
YPP

El calculo del consumo de la basura en decimetros, se obtiene a partir del peso

obtenido de basura por, la sumatoria de los decimetros de las hojas entregadas
dividido en la sumatoria del peso de las hojas entregadas.

5 - PB * ¥DP
~ YPP

En donde:
PPW: el peso del PW en gr.
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DP: Decimetros de las pieles.
PP: Peso de las pieles.
PB: peso de la basura en gr.

4.2 DEPARTAMENTO CREATIVO

Son las encargadas de plantear, proponer y desarrollar las propuestas de
marroquineria y pequefia marroquineria para cada coleccion. Como parte de su
proceso creativo analizan las tendencias!!, plasman el moodboard, la paleta de
colores, el ADN de la marca'? y realizan los bocetos de los conceptos de disefio!s.

Compuesto por dos disefiadoras encargadas de la ideacion y desarrollo de los
productos linea y una auxiliar de disefio encargada de realizar las fichas técnicas,
desarrollo de la moldura y armado de los prototipos iniciales.

El equipo de disefio cuenta con una metodologia para el desarrollo de sus
productos linea mostrada a continuacion.

e Concepto de disefio.

e Desarrollo de primeros prototipos.

¢ Ingenieria de producto.

e Prototipo en cuero.

e Preparacion moldura para produccion.
e Lista de materiales.

e Desarrollo de cueros.

Debido a la baja rotacién de los productos de pequefia marroquineria, no se
realiza el proceso de disefio de manera completa. Estos son productos “menos
pensados” y su grado de innovacion es menor que los productos linea.

La metodologia para su desarrollo es la siguiente:

11 | a empresa cuenta con el WGSN, pagina paga de tendencias.
12 palabras claves o conceptos que quieren transmitir los productos.
13 Todos estos elementos estan supeditados a la aprobacion de la directora creativa.
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e Alternativas.

e Ficha técnica escala 1:1 (en el caso de tener herrajes).
e Desarrollo de moldura.

e Lanzamiento de muestra.

llustracion 24. Desarrollo de primeros prototipos.

4.3 DIRECTORA CREATIVA

Es el puente entre el departamento de disefio y el departamento de produccion.
Se encarga de aprobar las muestras, seleccionar y clasificar los productos que se
van a desarrollar (por coleccién), seleccionar los requerimientos técnicos de las
pieles a trabajar (calibre, color, tipo de piel, acabado), determinar el volumen de
produccion y las cantidades a distribuir en los puntos de ventas, almacenes y
franquicias; de igual manera asigna los precios de venta a proveedores y
almacenes.
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Las principales actividades de la directora creativa son:

e Conceptualizacion.

e Aprobar/ negar o modificar los conceptos propuestos por disefio.

e Seleccionar y mandar a desarrollar los cueros que van a emplearse en la
coleccion.

e Aprobar/ negar o modificar las muestras desarrolladas.

e Determinar la estrategia de mercadeo que se van a utilizar en los puntos de
venta.

4.4 DEPARTAMENTO DE PRODUCCION

4.4.1 Asistente de produccion Encargada de realizar, actualizar, modificar y
entregar las ordenes de produccidon de las especificaciones técnicas de los
productos a los diferentes departamentos (bodega de materia prima, gerencia,
disefio y departamento creativo), elaborar los lanzamientos (basicos, coleccion y
reposiciones) de produccion a partir de las directrices de la jefe de area creativa y
pedidos de almacenes.

Calcular el costo de cada produccion, el porcentaje de desperdicio y el consumo
materias primas e insumos de los lanzamientos aprobados por el jefe del area
creativa, a gerencia para su posterior pedido y a bodega de materia prima para
gue seleccione el cuero y herrajes requeridos por cada producto y los entregue a
operarios de planta.

4.4.2 Cortadores Son los encargados de cortar las pieles, para obtener las
piezas para la fabricacion de los diferentes productos; la empresa actualmente
cuenta con 3 cortadores, 2 de los cuales se encargan de corte de las pieles,
mientras que el otro es el encargado de realizar los moldes** y refilados.

Sus funciones dentro del proceso de corte involucran las actividades enunciadas a
continuacion:

14 | a fabricacion de los moldes se realiza al inicio de produccion de cada coleccién, son utilizadas lamina de lata de 0,1*180
*100cm.
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e Revisar la orden de produccion.

e Buscar la moldura (mirar la referencia®®).

e Inspeccionar las pieles.

e Verificar la cantidad de decimetros sea la adecuada.

e Marcar los defectos que tienen las pieles.

e Cortar /troquelar pieles, sedas, forros y refuerzos.

e Entregar a bodega la tarea, el retal, el pw!® y la basura, para determinar los
consumos de las pieles, y el porcentaje de desperdiciol’.

Después de realizado el proceso de corte, se obtiene:

Tarea piezas en cuero, forros y refuerzos del producto a fabricar; esta se lleva al
siguiente paso de produccion?®,

Retal Pedazos de cuero de tamafo superior a 40 decimetros. Estos pedazos
vuelven a bodega para ser reutilizados en una proxima tarea.

PW pedazos de cuero, demasiado pequefios, para ser reutilizados en piezas de
piezas de primera calidad. Estos pedazos quedan en los puestos de los
cortadores?®.

Basura pedazos de cuero obtenido por el espacio entre las piezas, usualmente
son tiras, o pedazos de cuero que vienen con las marcas del ganado y evitan su
aprovechamiento. Estos pedazos son desechados por la empresa.

Todo esto se entrega al jefe de bodega, para calcular el porcentaje de desperdicio.

Existen 4 tipos de piezas que deben cortar?®, los cuales se clasifican teniendo en
cuenta los estandares de calidad que maneja la empresa, la distribucion en
decimetros y la calidad en que se encuentren las pieles, estas son:

15 Dependiendo del material, la referencia del producto puede cambiar.

16 patchwork, denominacion utilizada por la empresa para referirse a los pedazos pequefios de piel sobrantes en la actividad
de corte, que pueden ser reutilizados en piezas de menor tamafio.

7 La empresa cuenta con un sistema, en el cual pesa todas las pieles ya cortadas y sus sobrantes, para calcular el
porcentaje de desperdicio, por produccion.

18 Teniendo en cuenta los procesos productivos en la marroquineria el siguiente proceso a seguir es el desbaste.

19 Es materia prima aprovechable en el uso de piezas pequefias, pero ya no hace parte del inventario de la materia prima.

20 |os productos de pequefia marroquineria como los aretes, son cortados por medio de troquel.
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Piezas de primera calidad: Frente y espaldares, son las piezas mas grandes del
producto y las que mas estan expuestas a la vista de los usuarios, es por esto que
deben ser las que son cortadas en primera instancia.

Piezas largas: Manijas, estas piezas, no son de gran tamafo, pero si de gran
longitud; pueden ser piezas que se encuentran en un rango de 30-75 cm. Suelen
ser cortadas al inicio o después de las piezas de primera calidad.

Piezas pequeiias: Chapetas, orejas y marquillas, este tipo de piezas son cortadas
a través de troquel, son las Ultimas piezas que se cortan en las pieles y para ellas
se dispone de los pedazos mas pequefios o sobrantes resultado del corte de las
piezas anteriores.

Complementos: Refuerzos y sedas, piezas que le dan estructura al producto, se
encuentran en la parte interna y se utlizan para dar un mejor acabado y
presentacion interna al producto. Se cortan cuando las piezas de cuero ya han
sido cortadas en su totalidad.

llustracion 25. Corte de piezas pequefias.
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5. RECURSOS FiSICOS

Identificados los departamentos relacionados con la generacién de residuos de
manera directa e indirecta, se analizaron las herramientas, maquinas y software
utilizados en el desarrollo de sus actividades.

5.1 DEPARTAMENTO CREATIVO

5.1.1 Corel draw Software informético de edicién grafica disefiado para suplir
multiples necesidades, como el dibujo, la maquetacion de paginas para impresion,
edicion de fotografias, transformacion de imagenes y la publicacion web.

Corel Draw, agiliza y simplifica el flujo de trabajo al tiempo que ofrece mayor
control, al trabajar con fuentes o editar imagenes y objetos. Creada desde el afio
1989, hace parte del paquete de Corel Graphics Suite disefiado por Corel
Corporation.

Debido a sus herramientas y caracteristicas vectoriales, es una herramienta
versatil para ser usada en areas afines a los medio graficos y digitales como el
disefio industrial, disefio textil, prensa y arquitectura; compatible con otros
programas de disefio, que permite trabajarlo en diferentes formatos vy
personalizarlo a la eleccion del area de trabajo que se requiera.

5.1.2 WGSN Herramienta virtual para el pronostico de tendencias de moda
empleada en la etapa de creacion de la coleccion, cuenta con una galeria de
moda con mas de 22 millones de imagenes de alta resolucion, que sirven como
base de inspiracion para la creacion del moodboard y la paleta de colores para el
desarrollo de las colecciones. Por medio de herramientas para el andlisis de
disefios por validacion colectiva (crowdsourcing) y andlisis de comercio minorista
basados en macro datos (big data), realizan un seguimiento de tendencias a corto
y largo plazo de productos y habitos de los consumidores a través de 14
categorias de moda diferentes. También ofrece servicios personalizados de
consultoria a través de WGSN Mindset.
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5.1.3 Plotter de impresion Herramienta para realizar impresiones de los moldes
de los prototipos y las muestras a escala real; También es utilizado para la
impresion de elementos graficos como catalogos de produccion, fichas técnicas,
catalogo para puntos de venta y para clientes.

5.2 CORTE

En el area de corte, la empresa no cuenta con software, ni programas
especializados. Todas las actividades realizadas en este punto son manuales. Las
herramientas utilizadas en la zona de corte son:

e 2 troqueladoras hidraulicas (automatizan el proceso de troquelado).
e 3 mesas de corte.

e Cuchillas.

e Moldes

Corte cuenta con maquinas alternas para la fabricacion de los moldes, como una
pulidoras vy tijeras para metal, estas no estan dentro del area de corte, debido al
ruido que genera la maquina y porque es una tarea que no se realiza con
frecuencia.

5.3 PRODUCCION

5.3.1 Wunderlist Aplicacion para PC y movil, que permite planificar, actividades
y tareas. Mediante esta plataforma se informa que tareas debe realizar cada
departamento, las labores pendientes, e informa cuando una actividad ha sido
realizada. En la empresa es utilizada como herramienta, para comunicar el
departamento de disefio, produccion, directora creativa y gerencia.

5.4 BODEGA DE MATERIA PRIMA

Espacio de trabajo donde se almacena todos los insumos para la fabricacion de
los bolsos, no cuenta con maquinas o herramientas aparte de las mencionadas
con anterioridad para su revision y control de calidad.
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Ademas de las herramientas mencionadas, la empresa cuenta con software como
Excel, parar el andlisis de costos y llevar un registro de la produccion, asi como
equipos elementales como computadoras y espacios de trabajo para cada una de
las &reas las cuales no se tendran en cuenta, debido a que son elementos basicos
de trabajo para cualquier empresa y estos no hacen una diferencia significativa a
diferencia de los elementos mostrados con anterioridad.
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6. DIAGNOSTICO

En este capitulo se analizaron los flujos de trabajo de cada uno de los
departamentos detallados con anterioridad, asi como la manera en la que estan
interconectados entre si.

La informacion mostrada a continuacion se obtuvo a partir de métodos de
indagacion al personal de los diferentes departamentos, tomas de tiempo del area
de corte, videos y fotografias. (Ver anexos B. Protocolo de actividad N° 1).

llustracion 26. Departamentos involucrados.

Bodega de Departamento v
materia pri e Produccién
prima de diseno

Out Out

Out

Ordenes de
Listado de produccién
Fedion r:arelfales Muestras
proveedores l
Almacenar In * Consumo de las pieles
I * % de desperdicio
nsumos Conceptos de * Costo de produccién
disefo 1
Pieles
l Muestras
Aprovadas
* Prototipos
Pruebas de * Fichas de produccién
calidad . 3
Catalogos Corte
— Departamentos * Fabricacién de moldes
Tareas principales * Corte de las piezas
Resultados * Troquelado de piezas

El proyecto solo llegara hasta la etapa de corte, los demas procesos productivos
dentro de la empresa no son pertinentes para el desarrollo del trabajo, debido a
gue en estos procesos las pieles son fusionadas con otros materiales, los cuales
eviten su aprovechamiento.
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llustracién 27. Flujo de trabajo de los departamentos involucrados

. Out Prototi Y
Dep. de disefio oo+ Directora Creativa Produccién
] I Out

Catalogo Corte
de colores Out : Volumen de Coloresy l
Asistente de Produccién Cantidades
Entrega de Produccién Fabricacién
In materiales de moldes
Out
Revisar las
: iel
BOdeSa de materia Costo de Porcentaje de pn'eles
prima Produccién desperdicio M (o
defectos
I Departamentos
Puesto de trabajo
Tareas

En la ilustracion 27, se muestran todos los cargos, con sus respectivos puesto de
trabajo y la principal tarea enfocada al manejo de las pieles; el desarrollo a
cabalidad de este diagrama puede durar entre 1 a 3 meses, es por esto que el
equipo de disefio desarrolla la coleccion con 8-9 meses de anticipacion, mientras
tanto en produccion se fabrican los productos proximos a salir a los puntos de
venta.

llustracion 28. Disefio de prototipos.
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Cada fase del diagrama es aprobada por la directora creativa, desde la seleccion
de las pieles, el porcentaje de ganancia y los prototipos realizados durante este
tiempo.

Para el desarrollo de la muestra, las pieles utilizadas son nacionales, puesto que
la importacion demora mas de 3 meses y las curtiembres extranjeras, manejan un
pedido minimo. En este periodo, se calcula el consumo del bolso y el porcentaje
de desperdicio, para dar un estimado del costo del producto y su posterior
porcentaje de ganancia.

En el departamento creativo, el proceso de disefio se enfoca en los productos
linea (bolsos), ya que ellos son los que generan gran parte de las utilidades que
recibe la empresa; el proceso de disefio de los productos de pequefia
marroquineria, aunque se ejecuta al tiempo con la coleccién, no se elabora un
analisis profundo y exhaustivo, manteniendo asi el disefio de sus productos por
varias colecciones, o realizando redisefios minimos.

A causa de las irregularidades del cuero y las marcas del animal, hacen que el
sector del calzado y la marroquineria sea uno de los grandes generadores de
residuos; teniendo en cuenta esto, la empresa implementa en produccion un
sistema de control que le permite calcular el porcentaje de desperdicio y el
consumo de las pieles en cada tarea, para calcular posteriormente el costo por
unidad; también les permite llevar un registro por cada cortador y dejar en la
seccion de corte, los operarios que maximizan el uso de las pieles. A pesar de
esto, los residuos se siguen generando, acumulandose en la zona de produccion,
aumentando el riesgo de accidentalidad a los operarios debido a que obstaculizan
el area de corte.
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llustracion 29. Puesto de trabajo cortador 1.

Es por esto que en el 2015 el departamento de disefio, decidié realizar una
propuesta valor, en la cual se realizarian accesorios en cuero (collares y aretes)
gue le permitieran a la empresa aprovechar el PW gque estaba apilado en la zona
de corte y generar ganancias adicionales a la empresa.

Ese afio, gran parte del PW fue utilizado, aprovechando la materia prima y
despejando la zona de corte; La acogida de los aretes fue tan grande a nivel
internacional, que comenzaron a ser solicitados por diferentes marcas, para poder
cumplir la produccion, la empresa no sigui6 trabajando con el PW, el cual sigui6
acumulandose y se empezaron a utlizar hojas para la produccion de las
exportaciones
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llustracion 30. Gales earrings.
Fuente. http://noralozza.com

Una de las principales falencias que evita el aprovechamiento del PW, es la
ubicacion y disposicion en la que se encuentran, apilados en cajas 0 esparcidos
por la zona de corte sin ninguna clasificacion, esto dificulta el acceso al material,
haciendo que los cortadores prefieran solicitar hojas, retales o medias hojas a
bodega de materia prima, las cuales pueden ser aprovechadas en productos linea.

llustracion 31. Disposicion de los moldes de trabajo y los retales.

Con la intencién de determinar la percepcion que tienen las clientes y el flujo de
ventas de los productos de pequefia marroquineria, se encuestaron los siete
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puntos con los que cuenta la empresa a nivel nacional (ver anexos B. Protocolo de
actividad N° 2). Como resultado, se obtuvo que gran parte de los productos
guedaran acumulados en las tiendas; las principales causas eran la usabilidad de
los productos, el costo/beneficio que brindaban y la falta de valor agregado.

6.1 SELECCION DEL PRODUCTO

Durante el desarrollo del proyecto los departamentos de produccién y disefio
estaban trabajando en paralelo dos colecciones diferentes Es por esto que en
conjunto con la gerencia y el departamento creativo, se selecciond un producto
icono de la empresa presente en ambas colecciones, el cual sirvi6 como
referencia para validar el proceso propuesto en todos los departamentos
involucrados, comparar los porcentajes de desperdicio finales con el proceso
actual, y a futuro servir como base para produccion.

6.1.1 Referencia 2552 Jimmy La versatilidad, sencillez y sofisticacion que refleja
el disefio del Jimmy le ha permitido permanecer como producto icono a lo largo de
los ultimos afos, siendo desarrollado en 10 diferentes versiones (Jimmy fusién,
pinturas, hojas, taches, pom pom, pinturesca, botanica, pensante, entro otros).

llustracion 32. Jimmy pom pom.
Linea urbana coleccion resort 16 Fuente: Chic Marroquineria.
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A nivel de produccién es uno de los que mas generan desperdicio de las pieles,
debido al tamafio de sus piezas y teniendo en cuenta los estandares de calidad
gue maneja la empresa, hace que el area de aprovechamiento sea menor.

Tabla 1. Especificaciones generales del Jimmy.
Fuente: Chic Marroquineria LTDA

INFORMACION GENERAL

REFERENCIA NOMBRE LINEA
2552 Jimmy 28
Consumo de materias primas
Floater Cuero 100
Pieza Alto Ancho Cantidad Area
Manija 3,2 57,8 4 7,4
Frente y espaldar izquierdo 28,1 324 2 18,2
Espaldar derecho 29,1 32,4 1 9,4
Frente derecho 27,1 32,4 1 8,8
Base 20 38,8 1 7,8
Chapeta Boca 4,5 5,5 4 1,0
Tira Boca 35 2,5 2 1,8
Ribete Base 55,1 2,2 p 2,4
Consumo total 17,0 56,7

6.1.2 Referencia 2752 Jimmy fusién La referencia Jimmy fusion esta fabricada
con pieles morbidas ya sea en floater o chao, es una silueta cémoda,
perteneciente a la categoria de Shopping Bag?, la cual maneja un cuerpo
fusionado con suede, material textil utilizado para forrar la flor de la piel, y generar
un contraste vibrante de colores, convirtiéendolo en una pieza juvenil y arriesgada,
para esa mujer Nora Lozza que busca glamour.

21 Bolsos grandes con dos asas, ideal para ir al trabajo o de compras, que generalmente tiene un solo bolsillo.
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llustracién 33. Colores de coleccién Jimmy fusién.
Fuente: Chic Marroquineria LTDA.

Coleccién Paradiso Club autumn- winter 2016

Casual Elegance (Linea Urbana)

Paleta de color

z

Esta referencia se caracteriza por estar fabricada con un solo tipo de piel, no tener
bolsillos y el uso minimo de herrajes. Para brindarle mayor seguridad el bolso
cuenta con un iman metalico y un pasador con el rosetdbn Nora Lozza.
Internamente, la base cuenta con un ribete en cuero del mismo material externo
del bolso y con el isotipo de la empresa centrado en relieve.

llustracién 34. Jimmy fusion.
Fuente. http://noralozza.com
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llustracion 35. Sistema de cierre interno.
Fuente. http://noralozza.com

6.2 TOMA DE TIEMPOS

Seleccionado el producto a trabajar, se realizaron tomas de tiempos a 5 tareas de
entre 6 a 10 bolsos, para un total de 41 bolsos (Ver resultados anexos B Protocolo
de actividad N° 3). Con este propésito se analizé a detalle la fase de corte, el
manejo de las pieles, el manejo de los retales, la maquinaria y herramientas
utilizadas durante este proceso.

Para la toma de tiempos se utilizo la categorizacion de piezas antes mencionada
en la descripcion en corte.
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Tabla 2. Categorizacion de piezas del Jimmy fusién.

CLASIFICACION PIEZAS DEL JIMMY FUSION

Floater miel Cuero 100
Tipo de piezas Cantidad Area
Frente y espaldar izquierdo,
Piezas de primera calidad espaldar derecho, frente 5 44,2
derecho y base
Piezas Largas Manijas y ribete base 6 9,8

Chapeta, porta herraje y tira

Piezas pequeiias
Peq boca

A partir de la toma de tiempos y la observacion investigativa se obtuvieron las
siguientes observaciones, las cuales se clasificaron en factores que afectan el
tiempo de corte, consumo de la materia prima utilizada en el Jimmy fusion, en esta
categoria se incluye consumo del material y disposicion de los retales; y
finalmente los puestos de trabajo de los cortadores.

6.2.1 Tiempo de corte

e Antes de cortar las piezas, cada hoja es revisada y marcados los defectos,
imperfecciones y otras irregularidades que no sean propias de la piel, esta
revision puede durar entre 10 a 15 minutos por hoja, con intervalos
seguidos de 15 - 30 segundos en donde el cortador revisa antes de cortar
cada seccion.

e En promedio un cortador??, gasta en realizar un tarea de 8 bolsos 3 horas,
en los cuales, la primer hora es empleada en el corte del cuero, de 45
minutos a una hora es empleada en el corte de refuerzos, el resto de
tiempo empleados en cortar los forros (suede).

e EIl Suede es el material de corte que mas tiempo gasta, debido a que es un
textil no tejido que se estira con facilidad.

22 Operario que se encarga de cortar las pieles.
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e El tiempo que gasta un cortador en troquelar una pieza larga es de 15- 20
segundos, este disminuye a 10-12 segundos cuando el troquel es nuevo,
debido a que este no se dobla y tiene un mejor filo.

e Cuando se lleva determinado volumen de material cortado, se detiene el
corte, para contar la cantidad de piezas cortadas, incrementando el tiempo
por tarea.

e Para un mejor manejo del material a cortar, después de un tiempo (n), se
empareja el material (piel, forro, o refuerzo) para trabajarlo en la mesa de
corte/ troqueladora.

6.2.2 Gasto y disposicion final de las pieles

e Las hojas que llegan a la fabrica son de 200 decimetros en adelante,
excepto los charoles que vienen de 165 y las pieles de cordero o cabrito
gue son de 65 decimetros. Estas medidas varian dependiendo del
proveedor, pero no son menores a 200 decimetros.

e Cuando el cortador revisa cada piel, marca solamente las imperfecciones
gue son muy pequefias, puesto que son las que menos se visualizan a
primera vista y que debe tener en cuenta para el acomodo de las piezas.

e Las piezas largas, deben sacarse a lo largo de la piel, dependiendo de la
calidad de las pieles, se deben cortar antes o después de las piezas de
primera calidad.

e Se obtiene desperdicios mayores al 30% cuando se realizan tareas con
retales u hojas empezadas.

e Atareas grandes, menor es el desperdicio.

e Los cortadores seleccionan el destino final de los sobrantes de las tareas

e En los calculos que manejan internamente los cortadores, para diez metros
de suede se obtienen 24 bolsos de la referencia Jimmy fusion.

6.2.3 Puestos de trabajo
e Actualmente los moldes estan clasificados por colores, los cuales
indican el material a cortar (rosa: sedas, Blanco: cuero, Amarillo:

refuerzos), en algunos moldes los colores no estan de la manera
correcta, es por esto que, a pesar de tener un manual de colores, los
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cortadores deben revisar que el molde corresponda al material que van
a cortar.

e Los puestos de trabajo, especialmente el del cortador #1 se encuentra
saturado de PW los cuales se encuentran apilados en cajas, 0 puesto
debajo de la mesa de corte, esto incrementa la accidentalidad de los
operarios.

e Para realizar cortes mas precisos, utilizan un iman que brinda un mayor
soporte en el corte.

llustracion 36. Distribucion de la zona de corte.
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6.3 CONCLUSIONES

Se concluye que no es viable la implementacion de una maquina especializada en
el corte de cuero, ya que estas maquinas son para producciones de gran volumen
y la produccién mensual de Chic Marroquineria, esta en el rango de empresas
medianas.

Como segunda opcion, se buscé una empresa a hivel local que contara con la
magquinaria propuesta inicialmente y prestara el servicio de corte mediante OPS,
pero se verifico que no cumplen con los requerimientos minimos para mantener o
mejorar los estandares de calidad de las piezas; y realizar el proceso de corte
fuera del area metropolitana incrementa los costos de produccion.

Es por esto que se modific la etapa de planeacién con el objetivo que sea viable
para Chic Marroquineria, y cualquier empresa del sector, que maneje un volumen
mensual menor a 500 unidades. Usando metodologias de calculos de consumo de
material empleadas en la UNAL, se realiz6 un analisis previo de la calidad de las
pieles, se calculo el area aprovechable y en corte se realiz6 un acomodo de piezas
manuales. Por otra parte, se propuso externalizar el proceso de corte de los forros
y refuerzos mediante un servicio de corte digital, a través de outsourcing®. A
diferencia de automatizar el proceso del corte del cuero, no es necesario el uso de
una maquina especializada y a nivel local hay varias empresas que prestan el
servicio.

2 Proceso en el cual una organizacion contrata a otras empresas externas para que se hagan
cargo de parte de su actividad o produccion tomado de: http://www.significados.com/outsourcing/
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Descripcion

Realizar un estudio de factibilidad de
nuevos procesos dentro de la cadena
productiva de la empresa,
implementando diferentes
metodologias y tecnologias CAD. Asi
como los departamentos
encargados, el personal para su
utilizacion (capacitacion de los
operarios), y la ubicacién de los
nuevos procesos dentro de la cadena
productiva.

Esta etapa se dividira en cuatro sub
etapas:

Caracterizacion de la piel:
Determinar la calidad de la piel y
seleccionar las marcas e
imperfecciones, dejando las hojas
listas para produccién Esta sub
etapas, se realizara en el almacén o
bodega, donde son realizados los
controles de calidad de las pieles.

Nesting: seleccion del software a
utilizar, manejo y funcionamiento
dentro de la empresa.

Catalogo de tareas
complementarias: Definir los
requerimientos para la seleccién de
los productos complementarios, a
partir del consumo total de los
productos linea.

Sistema de corte: externalizaciéon
del proceso de corte para los forros
y refuerzos.

Etapa de planeacion
Enfoque metodoldgico y
herramientas

Metodo Rush and Small

Metodo Rush and Small

Software de anidamiento CAD/
CAM

Guia metodolégica del disefio
industrial

Maquina de corte

76

Obijetivo especifico
vinculado

O2 Proponer el proceso de
disefo, involucrando
herramientas CAD de
optimizacion y estrategias de
gestion para disminuir el
porcentaje de retal generado al
finalizar la fabricacion de los
productos.



De igual modo se ajusté la etapa de desarrollo, quedando de la siguiente manera.

Etapa de desarrollo
Enfoque metodolégico y Objetivo especifico

Descripcién ] )
herramientas vinculado

Implementar el uso de las
P Metodo Rush and Small

Design for manufacturing
(DFMA)

metodologias y tecnologias

propuestas en la etapa anterior, en un

producto, disefado por la empresa.
O3 Evaluar la factibilidad de
este proceso en |la empresa
Chic Marroquineria LTDA,
analizando el porcentaje de

retal generado para fabricacion

de una familia de productos

Desarrollar el sistema de tareas desarrollados por la compania.

complementarias, para el producto a

analizar mediante un catalogo conlas Guia metodoldgica del disefio

especificaciones del consumo del industrial

producto linea y el producto

complementario.

Prosiguiendo el diagnostico, el manejo y disposicion actual del retal/ PW no es el
adecuado. La acumulacion de estos residuos afecta a la zona de corte y los
puestos de trabajo cercano. Se evidencid como el disefio de nuevos productos
soluciona temporalmente el problema, pero no es una herramienta efectiva para
erradicarlo por completo o tenerlo controlado; asi mismo se evidencia una falencia
en el disefio de los productos de pequefia marroquineria, esto se refleja en la poca
rotacion de los productos en los puntos de venta, en donde se recomendo tener un
disefiador que se encargue de replantear el disefio de los productos que rotan con
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poca frecuencia, eliminar los que no rotan y disefiar nuevos productos que tengan
un valor agregado y poco consumo de piel.

Para mejorar los tiempos de corte, se propuso marcar las imperfecciones de las
pieles en bodega, especializar la zona de corte y externalizar el corte de los forros
y refuerzos. Una vez realizado la toma de tiempos de produccion se requiere que
el proceso de externalizacion se realice de manera simultdnea al corte de las
pieles, para que todas las piezas estén disponibles en el proceso de pre-arme.

Estas mejoras disminuyen el tiempo de una tarea promedio (8 unidades) a la
tercera parte, es decir pasarian de emplear 3 horas a 45 minutos - 1 hora.

Para mirar el aprovechamiento del material utlizando tecnologias de
automatizacion, se realiz6 una prueba con la maquina de corte laser de la UIS.
Cabe resaltar que las piezas compuestas por capas de diferentes materias primas
(cuero - refuerzo - forro) como la todas las piezas por las que esta hecho el Jimmy
Fusion, después de pre- arme?4, vuelven a corte para ser refiladas?®, es por esto
gue el tipo de corte de la maquina no influye en el acabado final del producto. (Ver
anexos B Protocolo de actividad N° 4).

En el ensayo se analizo el tiempo empleado para realizar el corte en una tarea
promedio de la empresa (8 bolsos), la calidad del corte, el costo y el tiempo total
en realizar toda la actividad (entrega de materia prima, corte y entrega de las
piezas cortadas) y el desperdicio del material.

En el desarrollo de la prueba se obtuvo, que el tiempo de corte empleado por
bolso para esta referencia es de 31 segundos, muy por debajo a los 8 minutos que
emplea en promedio cada cortador, este tiempo se puede disminuir teniendo en
cuenta la geometria de las piezas y a menor cantidad de nodos en el vector, la
maquina empleara menor tiempo. La calidad del corte, es aceptable para los
estandares de calidad de las piezas, hay que tener en cuenta que este material al
ser tan delicado, debe ser protegido con un papel a la hora de realizar el corte,
esto evitara que el rayo queme mas area, aparte del borde.

24 En pre-arme, son pegadas las piezas de cuero al material de refuerzo y posteriormente al suede.
%5 El refile permite emparejar el borde de las piezas, cortando de manera uniforme las nuevas
piezas compuestas por cuero, refuerzo y forro.
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La maquina de corte a laser, cuenta con un area de trabajo de 130 * 72, teniendo
en cuenta que los materiales textiles a trabajar vienen de un ancho de 150, al
utilizar este tipo de maquina habria un desperdicio minimo del 13%.

Utilizando este tipo de herramientas, se puede obtener un total de 34 bolsos en 10
metros de suede, 10 bolsos mas de lo que esta produciendo la empresa
actualmente con el corte a mano. Y capacidad para 11 bolsos por lamina de
odena.
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7. PLANEACION

Para dar solucion a la problemética evidenciada con anterioridad y teniendo en
cuenta los recursos fisicos y humanos con los que cuenta la empresa, junto con
los resultados de los diferentes analisis, se redisefiaron los procesos de los
departamentos involucrados en la generacion de residuos de manera directa e
indirecta, esto le permitié a la empresa realizar una planeacion estratégica de los
productos y disminuir el porcentaje de desperdicio en la zona de corte,
optimizando el uso de las pieles.

Para el desarrollo de esta etapa, se plantearon por separado cada uno de los
departamentos involucrados; dentro del redisefio de los procesos, se emplearon
actividades, cargos o nuevas funciones que permitieron realizar el objetivo del
proyecto.

llustracion 37. Metodologia para la implementacion de nuevos cargos.

: Delegar funciones ‘ ‘
e Actividades/funciones |

Nuevo {Hay quien Departamento Out dentro de los procesos
proceso i larealice? Involucrado i productivos de

la empresa. |

No

: Definir roll
i Habilidades/capacidades
¢ Herramientas a utilizar

Cada puesto de trabajo propuesto estuvo compuesto por 4 requerimientos: roll,
habilidades, herramientas y actividades, para una mayor comprension dentro de
cada uno de los departamentos se utilizaron los siguientes iconos.
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llustracion 38. Simbologia para los nuevos puestos de trabajo.

f© © © ®©0 00

Roll  Habilidades Herramientas Actividades Software responsable Entrada Salida

7.2 BODEGA DE MATERIA PRIMA

Se propuso, la implementaciéon de un nuevo puesto de trabajo dentro del
departamento, con el objetivo de realizar un analisis mas detallado a las pieles y
gue estas lleguen listas para ser cortadas en produccion.

7.1.1 Inspector de calidad Operario con destrezas y habilidades para identificar,
seleccionar y marcar las zonas defectuosas en las pieles. Para ocupar este cargo,
se planteo que la actividad sea realizada por uno de los cortados que actualmente
tiene la empresa.

. llustracion 39. Perfil Inspector de calidad.

Inspector de calidad

Destreza en el manejo de las pieles

(OJe

conocimiento en el marcado del ganado
reconocimiento de imperfecciones que no sobresalen.

Mina de plata
Mesa de trabajo
Condiciones éptimas de iluminacién

@

Resvisién de las pieles
Seleccién de las imperfecciones.
Marcar los defectos de las pieles

~iN
O

Jefe de produccién

Piel con acabado
aprovados los controles de calidad

@ 6 O

Pieles listas para corte
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Para llevar a cabo esta tarea, el inspector de calidad, implementd la metodologia
Rush and Small, esto le permitio identificar, los diferentes tipos de imperfectos que
afectan la calidad de las pieles, asi como determinar las zonas de calidad y el tipo
de piezas que se puede cortar, finalmente calcular el coeficiente de
aprovechamiento para cada tipo de piel y el area total no utilizable.

llustracion 40. Factores que afectan a la calidad de la piel.
Fuente: Observatorio | marroquineria. UNAL.

Manchas por escremento y orina

Tabano

Fierro

Zonas flojas
/ Rasgurfios

Ataque bacteriano

Garrapata
CALIDAD DE LA
PIEL

7.1.2 Metodologia Rush and Small Estudio sistematico de los factores que
afectan las tolerancias en el decimetraje realizado por Rush y Small en 1922. Este
método busca calcular el gasto de cuero, en empresas manufactureras que
desean utilizar el minimo consumo de piel en sus producciones. También conocida
como meétodo del paralelogramo, consiste en delimitar las piezas en formas
geométricas basicas (cuadrado y rectangulo) calculando sus puntos medios, para
después rotar y duplicar las piezas de tal manera que el area entre ellas forme un
paralelogramo.
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llustracion 41. Acomodo de piezas en materiales irregulares.
Fuente: Observatorio | marroquineria. UNAL.

trazado de ejes de
sentido

- e =

Calcar el molde varias veces,
con giros de 180° con la
mas optima acomodacion

180°

Ubicar un mismo punto del
molde sobre el trazo de 4
moldes adyacentes en la misma

posicion
[ ] [ ]
[ ] L ]

Esta metodologia, permite calcular el consumo de las tareas, partiendo de que el
consumo total es la suma del primer y segundo desperdicio; en donde, el primero
se genera por el area del molde sumado al area de desperdicio de acomodacion
desperdicio en el entrelazado causado por irregularidades en los contornos del

patron (el paralelogramo)

llustracion 42. Metodologia para el calculo del segundo desperdicio
Fuente: Observatorio | marroquineria. UNAL.

Tabla de relacion entre el
area de la pieza v el area
de la piel

coeficiente de
aprovechamiento

« TIPO
 ORIGEN
 COLOR

calidad de la piel
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Para calcular el segundo desperdicio en decimetros, se realiza a partir de la
siguiente ecuacion:

D"=Ax*(K+ E
= A % R
( 100

En donde,

D”: segundo desperdicio (en decimetros).

A: Area de la de la pieza mas grande (en decimetros).
K: Coeficiente de aprovechamiento.

E: Porcentaje de 20. Desperdicio.

Porcentaje de 20. Desperdicio, se obtiene a partir del area en decimetros de la
pieza mas grande del producto y de un promedio del area de las hojas.

Tabla 3. Porcentaje de 20. Desperdicio.
Fuente: Observatorio 1. Marroquineria UNAL.

Area promedio
de 5?‘65 28 37 46 56 65 74 92 111 139 185 232 270
area patrones

0.46 ELE] 13.0 1223) 12.8 12.7 12.7 12.6 12.5 12.4 12.4 124 12.4
0.69 14.8 134 13.2 13.0 12.9 12.8 12.7 12,6 12.6 125 12.5 12.4
0.92 14.2 13.8 135 13.3 13.1 13.0 2] 12.7 12.7 12.6 126 12.4
1.16 14.8 14.1 13.8 13.5 133 13.0 13.0 12.9 12.7 12.6 126 12.5
1.39 15.3 14.5 14.1 13.8 13.6 134 13.2 13.0 129 12.7 126 12.6
1.62 15.7 148 144 14.0 13.8 13.8 15853 13.2 13.0 12.8 12.7 12.6
1.85 16.3 15.3 14.7 14.7 14.0 13.8 1855 133 13.1 129 12.7 12.7
2.32 17.2 16.0 lsEl 14.8 14.4 14.1 13.8 135 13.2 13.0 129 12.7
2.74 183 16.8 159 15.3 14.8 14.5 14.1 13.8 135 13.2 13.0 12.9
3.25 R 18.1 16.5 15.7 Lo 14.9 144 14.0 13.6 13.3 13.1 13.0
3.71 20.2 18.5 171 16.3 15.7 15.3 14.7 14.3 1389 13.5 13.2 13.1
4.18 213 19.0 17.7 16.8 16.1 15.6 15.0 14.5 14.1 13.6 133 13.2
4.69 273 19.8 183 17.2 16.5 16.0 53 14.8 14.2 13.8 e 133
5.10 27 20.5 18.9 17.8 17.0 16.5 15.6 15.0 14.5 13.9 13.6 13.3
5.57 25.2 21.3 1915 18.3 17.4 16.8 5 153 14.7 14.1 13.7 135

6.03 27.1 22.0 20.1 18.7 17.8 17.1 16.2 15.5 14.8 14.2 13.8 13.6
6.50 29.2 22.8 20.7 19.3 18.3 17.5 16.5 15.7 15.1 14.4 139 13.6

6.96 31.2 23.7 21.3 19.8 18.7 17.5 16.8 16.0 15.3 14.5 14.1 13.8
7.43 2l 25.2 219 20.2 19.1 18.3 17.1 16.3 15.4 14.7 14.2 13.9
7.89 26.7 225 20.3 19.5 18.8 17.4 16.5 15.7 14.8 143 13.9
8.36 28.2 23.1 21.3 20.0 19.0 17.7 16.8 1519 15.0 144 14.1
8.82 29.7 24.0 21.7 20.4 19.4 18.0 17.0 16.0 15.1 14.5 14.2
9.29 31.2 25.2 22.3 20.8 19.8 18.3 17.2 16.3 15.3 14.7 14.2
11.61 31.2 28.2 23.0 21.3 19.8 18.5 17.8 16.3 15.3 14.8
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El coeficiente de aprovechamiento se obtiene, a partir de la calidad de la piel, para
esto el método ofrece clasificarla en 5 grados, teniendo en cuenta el porcentaje de
area no aprovechable para cada hoja.

Tabla 4. Coeficiente de aprovechamiento

Fuente: Observatorio 1. Marroquineria UNAL.
GRADO AREA TOTAL NO Coeficiente
UTILIZABLE
la De0a7% 1.05
2da Més de 7.5 hasta 14% 1.11
3ra Mas de 14.5 hasta 21 % 1.18
4ta Mas de 21.5 hasta 30% 1.25

Sta

Mas del 30%

Se determina
midiendo la piel

Esta metodologia, se usa principalmente en el area de calzado, pero es también
aplicable a la marroquineria y areas afines en donde las piezas tengan formas
irregulares, en la imagen mostrada a continuacién se ilustra su uso, utilizando
como ejemplo una pieza de calzado (capellada). Al igual que el Boundig box, esta
metodologia busca realizar una acomodacion de piezas manual generando la
menor cantidad de desperdicio. (Bohorquez & Lizarazo, 2016).

La precision de este método, varia en las destrezas manuales del operario.

llustracion 43. Metodologia Rush and Small, aplicada a una capellada
Fuente: Observatorio | marroquineria. UNAL.

AREA EXACTA
1.849 dm

1920

| | . AREA CAJA
| / \ DELIMITADORA

| | 3.727 dm
\_J k A

1941

TRAZADO DE EJES DE SENTIDO

CALCAR MOLDES

85

-

UBICAR 4 PUNTOS EN
COMUN-FORMAR PARALELOGRAMO



7.2 DEPARTAMENTO CREATIVO

El trabajo de los disefiadores implica una busqueda constante del método ideal
para crear lo nuevo, descubrir lo inexplorado o encontrar lo funcional creando valor
para sus usuarios (Alexander Osterwalder).

Con el fin de generar nuevos conceptos de disefio, de una manera estratégica y
planificada que permita en produccion optimizar el uso de las pieles mediante las
tareas complementarias, se propuso la implementacion de diferentes puestos de
trabajos, asi como el uso de diferentes metodologias que complementen el
proceso de conceptualizacion que maneja la empresa. Para el desarrollo de esta
propuesta es indispensable que la empresa, aumente su oferta de productos de
pequefia marroquineria (accesorios, llaveros, productos en PW, billeteras,
cosmetiqueras, etc.).

Como metodologia inicial, se propuso la implementacion de actividades para el
desarrollo del pensamiento creativo al inicio de cada coleccion spring- summer y
autumn- winter. Estos procesos, estimulan la creatividad en tres areas fluidez,
flexibilidad y originalidad, generando un nimero elevado de conceptos a partir de
requerimientos preestablecidos.

7.2.1 Aportaciones de los clientes en el disefio de productos En las
empresas manufactureras, el producto es la esencia de la compaiiia, en donde
acompafada de calidad, diferenciacion e identidad de marca, son la mezcla
perfecta para los negocios innovadores.

En la industria de la moda, los nichos y segmentos de mercado son puntos
diferenciadores para el desarrollo de los conceptos de disefio, ya que el cliente es
guien pauta los requerimientos del producto a partir de sus necesidades y roles en
una sociedad (Osterwalder & Pigneur, n.d.); son ellos quienes posicionan la marca
y dirigen la batuta para el éxito o fracaso comercial. Este éxito radica en que tanto
se conoce al cliente. Es por esto que existen diferentes herramientas
metodoldgicas, que permite identificar, explorar y conocer a fondo al consumidor,
para finalmente proponer disefios que vayan acorde a su entorno.

Estas metodologias, sirven como guia para realizar una exploracion de gustos y
tendencias de los clientes.
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7.2.1.1 Mapa de empatia Herramienta para crear un perfil entorno a las
actividades, comportamientos y aspiraciones de los clientes; entendiendo cuales
sus son necesidades, lo que quieren y que estan dispuesto a pagar.

Para el desarrollo de los conceptos de disefio, se propuso que el departamento
creativo, empleé esta herramienta, para conocer a fondo su segmento de mercado
y desarrollar productos con potencial de innovacion. Ademas, les permitira realizar
un andlisis de los productos existentes en base a las actividades y el contexto
(social, cultural y econdémico) del cliente.

llustracion 44. Mapa de empatia.
Fuente: Generacion de modelos de negocios.

;Que
PIENSAY SIENTE?
Lo que realmente importa

Principales preocupaciones
Inquietudes y aspiraciones

:Qué ;Qué
OYE? ° VE?
Lo que dicen los amigos Entorno
Lo que dice el jefe Amigos
Lo que dicen las personas influyentes La oferta del mercado
(Qué
DICEY HACE?

Actitud en publico
Aspecto
Comportamiento hacia los demas

ESFUERZOS RESULTADOS
Miedos Deseos/necesidades
Frustraciones Medida del éxito
Obstaculos Obstaculos

Herramienta diseriada por XPLANE

Para comenzar el desarrollo del lienzo se debe elegir 1 target, asignarle un
nombre, caracteristicas demograficas, ingresos, estado civil, etc.

Cada subdivision del lienzo estd compuesta de una serie de pregunta, que
facilitaran al equipo su comprension y desarrollo.

¢, Qué ve? El cliente en su entorno, cosas como gue rodea su entorno, el aspecto
de este, sus amistades y problemas son algunas de los aspectos a mirar en este
item.
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¢, Qué oye? Como afecta el entorno al cliente, que dice la gente con la que se
rodea, familia, amigos, gente del trabajo, quien son sus influencias y de qué
manera la influyen, que escucha.

¢, Qué piensa y siente en realidad? Intenta averiguar que pasa en la mente del
cliente, que es lo mas importante, que lo conmueve, que le quita el suefio, cuales
son los suefios e ideales de esta persona.

¢ Qué dice y hace? Qué diria y como se comporta en publico, cual es su actitud.

¢ Qué esfuerzos hace el cliente? Cudales son sus frustraciones, que obstaculos
se le presentan en su dia a dia, que riesgos teme asumir.

¢, Qué resultados obtiene el cliente? Que desea y como alcanza sus objetivos.

7.2.2 Diseflador PM  Encargado de la conceptualizacion de los productos de
pequefia marroquineria, utilizando como fundamentos, los requerimientos que
plantea el departamento creativo junto con la directora creativa.

llustracion 45. Perfil Disefiador de pequefia marroquineria.

9 Disenador de pequefia marroquineria

Destrezas creativas

Conocimiento en los p.p de la empresa

Capacidad de toma de decisiones
Capacidad de trabajo en equipo

Herramientas de dibujo
Y corte para muestras.

Software de disefio vectorial 2D
Software de disefic 3D
Software de anidamiento

Desarrollo de prototipos

Conceptualizacion de los productos

Supervisién del procesos productivos
Planeacién del

Directora creativa

Moodboard

o Paleta de color

Seleccién de materias primas

Alternativas de diseno

88



Estas nuevas piezas disefiadas, seran utilizadas en produccién como piezas
complementarias a los productos linea, es por esto que para que haya un mayor
aprovechamiento del uso las pieles en la fabricacién de articulos de marroquineria,
se sugieren los siguientes requerimientos:

e Productos modulares.

e Consumo minimo de piel.

e Mezcla de materiales.

e Productos como complementos/accesorio a los productos linea.
e Cantidad minima de piezas y procesos productivos.

llustracion 46. Valor agregado a las piezas de pequefia marroquineria.

Disenador
de
Pequena Marroquineria

Requerimientos

Mezcla de materiales
Diseno de herrajes
i Consumo minimo de piel |
i Productos de baja complejidad 5
i Usabilidad de los productos

Concepto de diseno, disefio
In en detalle y produccién

In
i Parametros del

i equipo creativo |

7.2.3 Auxiliar de disefio Apoyo para el desarrollo de fichas técnicas, prototipos y
catalogos, para los disefiadores. Ademas, estara encargada de realizar el nesting
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de la produccion de la coleccion para cada despacho, mediante un software de
anidamiento de piezas, el cual le permitirA a la empresa tener un control del
consumo de los materiales que van a ser cortados fuera de la empresa, estos
informes seran pasados a la asistente de produccién, convirtiéndose en un puente
de comunicacién entre disefio y la parte administrativa de produccion.

llustracion 47 . Perfil Auxiliar de disefo.

9 Auxiliar de diseno

Hablididades graficas

Dominio del software

®

Manejo de proporciones
Capacidad de trabajo en equipo

Herramientas de dibujo
}' corte para muestras.

Software de disefio vectorial 2D
Software de edicién editorial
Software de anidamiento

@

Realizacién de las Fichas técnicas
Catalogo de tareas complementarias

Catalogo para las tiendas

Desarrollo de muestras.

ol

Directora creativa

onceptos de disefo aprovados,
C tosde d d
para lafabricacién de muestras o produccién.

Fichas técnicas
Catalogo de tareas complementarias
informe de consumo de pieles, forros y refuerzos

® 06 O

El auxiliar de disefio, también estard encargado de desarrollar el catalogo de
productos de pequefia marroquineria teniendo en cuenta el analisis previo
realizado por el disefiador de pequefia marroquineria, Los productos secundarios
dependiendo del tamafio deben realizarse de manera simultanea, pero en menor
cantidad, dependiendo del consumo del producto. A partir del consumo de materia
prima que calcule el asistente de produccién se completara el catalogo, junto con
la silueta de los productos y los colores en los que se fabricaran.
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Se desarroll6 una platila base para el desarrollo del catalogo de tareas
complementarias, siguiendo la identidad grafica que tiene Chic Marroquineria; el
cual, estd compuesto por: el nombre de la coleccion, siluetas del producto linea y
del producto secundario, consumo total de cada articulo, especificaciones del
consumo de cada pieza y la paleta de colores.

El catalogo se realiz0, después de que en produccion se elabor6 la muestra de
cada producto y después de calculado el consumo de manera independiente.

llustracion 48. Plantilla catélogo de tareas complementarias.

Casual Elegance (Linea Urbana)

Producto linea Producto Secundario
Producto Linea Producto secundario
Detalles del consumo Detalles del consumo
DM X cuero Cuero DM X cuero Cuero
Floater Cuero 100 % Desp. Floater Cuero 100 % Desp.
Pieza Alto  Ancho Cantidad  Area 0,18 Pieza Alto Ancho  Cantidad Area 0,18

O o O o O

#1 #2 #3 #4
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7.2.3.1 Seleccién del producto complementario  Se parti6 como base del
consumo total del producto linea. A este valor se multiplicé por el 20% y 30%2°
dando como resultado un rango de consumo de material aprovechable, en donde
el consumo total del producto complementario, minimo ser4 de un 20% y un
maximo del 30% del producto linea

Cpmin = 20% * C Cpmax = 30% * C

En donde,

Cpmin: consumo total minimo.
Cpmax: consumo total maximo.
C: consumo total de producto linea (Ver pag.48).

Las tareas complementarais se manejaran Unicamente para el primer y tercer
despacho (en caso de que el producto tenga mayor rotacion se incluira el producto
en otros despachos), también el volumen de cantidad a producir sera en relacion
1:1 (para tareas ideales 8 unidades), 1:2 (tareas de 8 unidades hasta 20), 1:4 (mas
de 20 unidades) dependiendo del volumen a producir del producto linea.

7.2.4 Powernest - software nesting Almacam Software de nesting automatico
y programacion para corte 2D, disefiado para optimizar procesos de corte en
maquinas (laser, plasma, oxicorte y chorro de agua), maximizando el uso de los
materiales y disminuyendo los tiempos de produccion. Permite importar piezas en
cualquier formato CAD del mercado, asi como realizar una programacion de
manera automatica y manual, de acuerdo a los requerimientos de la produccion y
la empresa.

Funciona con un software Almacam Cut para PC y una plataforma virtual para
almacenar las tareas realizadas y el archivo en formato CAD para el corte.

% Estos valores se sacan a partir del porcentaje de desperdicio que maneja actualmente la
empresa.
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llustracion 49. Interfaz del nesting alma.

s 4 2 N - . o
{ ) ¢ - * Orden de Nesting - Demostrador de la solucién de nesting Alma X
- P
A Inicio (i)
3 X | Hi B g .
Muevo Duplicar  Eliminar Editar  Mest Informe Benefidos | Ayuda...
Orden de Nesting
Orden de Nesting
Norbre Rotacién  Smetria  Margen con el borde ... Margen entre piezas ... Tiempo asigna... Piezas colocadas  Piezas sin colocar Area de piezas (m3) Area de chapa (m2)  Eficiencia de Alma (%) Fecha de
» O 2017242 Todas 1,00 0,00 200,00 ER 0 0,01 0,01 91,30 24/01/20
O Pieza Chapa ¥ Resultado
Resultado
Canti... Chapa Piezas colocadas  Longitud utlizada (mm) Comentarios
» 1)1 1 130x 72 +# 123,00

El software de visualizacion (Almacam Cut) maneja una interfaz intuitiva y sencilla,
por medio de algoritmos de nesting, permite realizar una simulacion bajo
parametros determinados tales como: la separacion entre pieza, margen entre el
borde del material, dimensiones del area de corte; teniendo en cuenta el tiempo
asignado el anidamiento de piezas puede generar un mayor porcentaje de
eficiencia. Ademas, genera un informe detallado con las piezas ubicadas, sus
dimensiones, eficiencia del software, porcentaje de desperdicio y un andlisis de
costos de la produccion, teniendo como factores el precio del material a cortar y la
cantidad de 6rdenes mensuales.
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llustracion 50. Informe del ahorro en funcion del tiempo.

/i Estimacin del dinero ahorrado con Ia solucién de Alma =

>

3| -

mpoasigra... Material  Espesor (mm)  Eficiencia de Alma (%) Eficiencia de su solucién (%) Comentarios

Efidencia de la tu solucién (%) 91,50 £C0mo hemos caluiac este valor? 200¢

Eficiencia de la solucin Alma (%) 91,90 150

Gestidn de materigles

Curva de Ahorro

Ninguno -

4008

200,00 Acero 3,00 91,50 91,50 3508

Ahorros ($)

3,008

2,508

Con la solucién de alma, la efidencia ha aumentado 0,4%. Por lo tanto, ahorras 0% en este nesting. 1,008

éCudntas or

0508 +—

denes de fabricacion se realizan  la semana? | 10 .00
,00 %

2017 2018 2019 2020 2021 2022 2023
Basado en 50 semanas trabajadas par Afio
Contactenos

La version de prueba, reconoce piezas en formato DXF permitiendo hacer una
simulacion del nesting bajo parametros determinados, los cuales son subidos a la
nube mediante un usuario.

Ventajas de Powernest

Posibilidad de iniciar manualmente un nesting y continuar en modo
automatico.

Permite compactar los disefios de nesting existentes. Mientras se mantiene
la distancia requerida entre piezas.

Posibilidad de optimizar la distancia de piezas.

Permite trabajar multiformatos de manera simultanea.

Permite trabajar con diferentes geometrias de las mesas de trabajo.
Optimiza el uso de multi- torchas de corte.

Posibilita anidar piezas dentro de otras.

Posibilidad de girar las piezas en cualquier angulo.

Soporte de restricciones comunes entre las partes.

Si el material de corte muestra defectos, Powernest lo tendra en cuenta
durante el nesting automatico. Powernest puede gestionar zonas de
calidad, tanto a nivel de la superficie del nesting como a nivel de pieza.
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e Ultiliza potentes y rapidos algoritmos y puede anidar un millar de piezas en
tan sélo unos segundos.

7.3 PRODUCCION

7.3.1 Asistente de Produccion Llevar un control del desperdicio en decimetros
generado en la fabricacion de la muestra, para calcular el area de desperdicio y
seleccionar el producto complementario en produccion.

llustracion 51. Perfil asistente de produccion.

9 Asistente de produccién

Hablididades graficas / espaciales

Dominio del software

Manejo de proporciones
Capacidad de trabajo en equipo

@ Herramientas

@ Software excel
Waunderlist

Calcular los consumo de materia prima
s Calcular el porcentaje de desperdicio
&7 Generar la pre-cotizacién de los lanzamientos
Actualizar las érdenes de produccién

e Gerencia

Conceptos de diseno aprovados,

° para lafabricacién de muestras o produccion.
Catalogo de tareas complementarias
informe de consumo de pieles, forros y refuerzos

Lanzamientos de la coleccién
Ordenes de produccién

7.4 CORTE

Para el desarrollo del proceso de corte se tuvieron en cuenta dos aspectos:
funciones de los operarios y distribucion de la zona de corte.
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Como se evidencio con anterioridad, especializar la zona de corte re
direccionandola al manejo exclusivo de pieles, permitir4 a los operarios enfocarse
en el manejo y la distribucién de las piezas para su posterior corte; también
disminuiria el tiempo de produccién, manejando costos menores o iguales a los
que tiene la empresa actualmente en ese proceso?’ (ver anexo B. Protocolo de
actividad N° 4).

De los tres cortadores actuales que tiene la empresa. Se propuso la siguiente
distribucién de funciones:

Cortador 1 Inspector de calidad, funcién que realizaria en bodega de materia
prima, junto con las pruebas de calidad y servira de apoyo al cortador de
marroquineria.

Cortador 2 Cortador de marroquineria (bolsos y pequefia marroquineria), operario
especializado en el corte de pieles.

Cortador 3 Encargado de la fabricacion de moldes, muestras vy refiles.

llustracion 52. Perfil cortador de marroquineria.

Cortador de marroquineria

Destrezas manuales
Metricidad fina

Conocimiento del tipo de pieles

®@ O

Cuchilla de corte para cuero
Moldes en lata/Mesa de corte
Piedra de afilar

Condiciones éptimas de iluminacién

Corte de las hojas de cuero

Jefe de produccion

Hojas de cuero revisadas y marcadas

@ 06 0 &

Piezas de cuero

27 Se estima un precio de 600 pesos colombianos, por corte total de las piezas en suede. En un
tiempo de 30 segundos, muy por debajo de los 10 minutos que emplean los cortadores
actualmente por bolso.
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Para la optimizacion de las pieles es de vital importancia la distribucion de las
mismas dentro de la zona de corte, particularmente su ubicacién y disposicion
después del proceso de corte. Es por esto que se propuso la reubicacion de las
molduras y del PW para permitir un mejor flujo de trabajo en la zona de corte y un
mejor acceso a los retales de piel.

Actualmente la empresa cuenta con 36 cajas plasticas de 60*40*24 cm para
almacenar el PW en la zona de corte. Se plante6 el uso de la zona de moldura
(ver ilustracion 4), para la reubicacion del PW dentro de una estructura que
permita estar apiladas de manera vertical para ocupar menos espacio.

El PW apilado en la zona de corte, se agrupara por tipo de piel, utilizando un area
con capacidad de 40 compartimientos, permitiendo su facil acceso para
posteriores tareas; esta actividad la realizara cada cortador después de pesada la
tarea, debido a que en este punto ya estan clasificados los sobrantes de piel y su
futura disposicion. El resto de espacio se utilizara para las molduras de coleccion.

llustracion 53. Reubicacion de la zona de corte.

Troqueladora
Mesa de cortel #1

Troqueladora
#2
Mesa de corte 2

Refiles/ muestras
Cortador 3
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7.5 FLUJO DE TRABAJO

La sintesis del proceso de disefio planteando con anterioridad se evidencia en el
diagrama mostrado a continuacion, el cual resume los cambios propuestos a partir
de la indagacion inicial realizada dentro de la empresa para los tres principales
departamentos, involucrados en la generacion de residuos.

llustracion 54. Planteamiento del redisefio de la cadena de produccion.
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8 IMPLEMENTACION

El proceso planteado en la etapa anterior es un estudio de factibilidad para la
empresa. La implementacion del proceso no se realizara en su totalidad, ya que el
principal objetivo del proyecto es optimizar el area util de las pieles y disminuir el
porcentaje de desperdicio en la fabricacion de articulos de marroquineria. Por
ende, se validé el proceso con las tareas complementarias y realizando pruebas
con algunos de los cargos propuestos, que estén directamente influenciados con
la optimizacion del area util de las pieles.

8.1 DEL BOCETO AL CLIENTE O DEL CLIENTE AL BOCETO

Del boceto, al cliente es una actividad enfocada para el departamento creativo;
esta actividad busc6é complementar el perfil que la empresa tiene de la mujer Nora
Lozza por medio de los mapas de empatia; metodologia aplicada en la generacion
de modelos de negocio que permite centrarse en el usuario, generando una
investigacion completa de quien es su cliente (sus sentimientos, actividades,
miedos, quien la rodea, que sitios frecuenta, que escucha, donde vive, en que se
moviliza. Esto junto con actividades de estimulacion creativa busco la generacion
de nuevos conceptos para pequefia marroquineria. (Ver anexos B Protocolo de
actividad N° 5).

La actividad se realizQ, en las instalaciones de la empresa, en donde la directora
creativa, las disefiadoras, la auxiliar de disefio y la encargada de la fabricacion de
muestras fueron participes.

En consenso se decidio realizar el mapa para el cliente local. Se obtuvo el
siguiente perfil:

e Nombre: Andrea.

e Lugar de residencia: Ruitoque, Bucaramanga.
e Estado civil: Casada.

e Hijos: 2.
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llustracion 55. Mapa de empatia perfil nacional.

La actividad se desarroll6 en el mes de marzo del 2017, en la cual se concluy6
gue la principal falencia, era no tener completamente definidos sus clientes y esto
se veia reflejado en algunos del disefio de sus productos. Tanto la directora
creativa como el departamento creativo consideraron la implementacion del mapa
de empatia como una actividad pertinente dentro de su departamento, la cual
debe realizarse junto con las directivas de la empresa, para que ellos también
tengan un concepto claro y definido de la mujer Nora Lozza.

De igual manera, las actividades de estimulacion creativa, permitieron tener una
vision diferente para la conceptualizacion de productos de pequefia marroquineria
partiendo de requerimientos pre-establecidos, también permitié evaluar sus
habilidades (flexibilidad creativa, fluidez y la originalidad) para la generacién de
idea.
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llustracion 56. Actividad del cliente al boceto.

Como parte de esta actividad, se generaron varios conceptos que el departamento
creativo analizara a mas detalle en sus préximas colecciones, se evidencio la
necesidad de mejorar la conceptualizacion de los productos de pequefia
marroquineria, asi como una reestructuracion de los productos existentes.

llustracion 57. Bocetos productos de pequefia marroquineria.
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8.2 PRODUCTO COMPLEMENTARIO

Para la implementacion del proceso propuesto de tareas complementarias, y su
posterior validacion, se seleccion6 un producto de pequefia marroquineria para
realizar la parte de produccion de manera conjunta.

La coleccion a trabajar para el desarrollo es Spring- summer 17. Esta coleccion
empez6 a conceptualizarse en el tercer trimestre del 2016; y a realizar sus
prototipos y muestras a comienzos del 2017.

Para coleccion atheletic adrenaline, el departamento creativo, tiene
conceptualizados productos diferentes, entre billeteras, llaveros y fajones, se
selecciond aquel producto que cumpliera con los requerimientos planteados
anteriormente (ver pagina 83).

Los materiales en que esta conceptualizado el producto, deben ser acorde con los
utilizados en la produccion del Jimmy fusion para la coleccion. En este caso
ambos deben pertenecer a la linea urbana. El consumo total de cuero del Jimmy
fusion es de 70.8 decimetros, el consumo total del producto complementario debe
estar en el rango de 14.16 a 21.24 decimetros?.

La validacion de este proceso, busco evidenciar a la empresa, como teniendo una
planeacion estratégica de los productos y una integracion en sus disefios, se
puede optimizar el area util en las pieles.

8.2.1 5400 Billetera Duetto Minimalista, practica y arriesgada son conceptos que
definen el nuevo producto de pequefia marroquineria que desarrollo el
departamento creativo, para la coleccién Spring- summer 17.

Con acabados tipo oro, es una billetera estilo fuelle, la cual cuenta con dos
compartimientos para documentos y billetes, un bolsillo que une la estructura de
pliegues externa es usado como monedero dividiendo los dos compartimientos,
haciendo que la billetera tenga un mayor aprovechamiento de espacio, en la parte
externa frontal cuenta con un herraje (topo-logo) el cual es el logo simbolo de la
marca, el cierre tiene una prolongacion en cuero con una terminacién en giro,
uniéndose a la cara posterior con un broche, generando un contraste y asimetria
en el producto, el cual es un indicador de diferenciacion en esta silueta.

28 Rango para el producto Jimmy fusion, ver pagina 40.
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llustracion 58.Silueta billetera Duetto.
Fuente: Chic Marroquineria LTDA.

A nivel de produccién, este producto tiene un porcentaje de desperdicio del 42 %.
Esto se debe a que la mayoria de sus piezas son utilizadas de PW o retal y a

menor sea el tamafo de la hoja mayor es el desperdicio a generar. El consumo
total de cuero de este producto es de 17.04 decimetros.

Tabla 5. Especificaciones generales de la billetera Duetto
Fuente: Chic Marroquineria LTDA.

INFORMACION GENERAL
REFERENCIA NOMBRE LINEA
Billetera
5400 Duetto 28
Clasificacion de las piezas de la billetera Duetto
Floater miel CUERO 100
Tipo de piezas CANTIDAD AREA
. . . frentey
Piezas de primera calidad 2 5,4
espaldar
Piezas Largas division 2 4,7
Tarjetero,
. o Boca, vista
Piezas pequenas tarjetero y 8 7,7
cola
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8.3 CATALOGO DE TAREAS COMPLEMENTARIAS

Como puente de comunicacién entre disefio y produccion el catdlogo de tareas
complementarias, permitira a la empresa tener un control y registro de aquellos
productos de bajo consumo que pueden complementar tareas de corte, para asi
sacar las o6rdenes a produccion de manera conjunta.

El catalogo cuenta con la informacion detallada del consumo de cada producto,
esto permite que en un futuro si hay mezcla de materiales, se pueda calcular el
consumo de cada piel de manera independiente. Después de seleccionado el
producto por el disefiador de pequefia marroquineria y aprobado por la directora
creativa, el auxiliar de disefio realizara el formato. Este catdlogo estard para
disefio y asistente de produccion.

llustracion 59. Catéalogo Jimmy fusion - Billetera Duetto.

Casual Elegance (Linea Urbana)

Producto linea Producto Secundario
KF?. @ ? &
) { N
| oy
i
Jimmy Fusion Billetera Duetto
Detalles del consumo Detalles del consumo
DM X cuero Cuero DM X cuero Cuero
67,90 floater negro 537 floater negro
2,30 Retal floater negro 11,07 retal floater negro
Floater Cuero 100 % Desp. ‘CONSUMO DE MATERIAS PRIMAS
Pieza Alto  Ancho Cantidad Area 0,18 Floater miel CUERO 100 % Desp.
Manija 3,2 57,8 4 7,4 8,7 Pieza Alto Ancho Cantidad Area 0,42
Frente y espaldar izq 281 32,4 2 18,2 21,5 frentey espaldar 219 124 2 54 7,7
Espaldar derecho 29,1 32,4 1 9.4 11,1 tarjetero 20,1 6,4 2 2,6 3,7
Frente derecha 71 324 1 88 104 boca 205 27 2 11 16
Base 20 388 1 738 9.2 vista tarjetero 20,1 24 2 10 14
Chapeta Boca 4,5 55 4 1,0 1,2 division 205 114 2 47 6.7
I
Tira Boca 35 25 2 18 21 o 35 32 2 07 10
12 15,5 22,0
15, 54,3 64,1
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Después de seleccionado el producto y realizado el catdlogo, con las
especificaciones de consumo de cada producto, se realizaron las ordenes de
produccion para realizar el lanzamiento de manera conjunta; las ordenes deben
mantenerse de manera independiente, debido a que la empresa maneja diferentes
armadores para marroquineria y productos linea en los siguientes procesos
productivos.

8.4 INFORMES DE CONSUMO

Permiten tener un registro del consumo total de los materiales que van a ser
cortados fuera de la empresa. Teniendo control de la cantidad de material gastado
en cada producto, ademas que permite el tiempo de corte.

Después de realizado el nesting, los informes fueron entregados a la asistente de
produccion, para llevar un control de los materiales.

El informe se realiz6 para los forros y los refuerzos ambos productos, de manera
independiente, utilizando el software de nesting de AlimaCam.

Las simulaciones de la mesa de corte, se realizaron a partir de las dimensiones
del material, utilizando una maquina que permita desplazar el material a lo largo.

Para el manejo del software hay que tener en cuenta que la eficiencia de este va a
variar, dependiendo de la calidad de los materiales, el espacio entre piezas,
bordes y del tiempo asignado, este valor lo puede cambiar el operario. El software
trae un tiempo preestablecido de 60 segundos.

Para determinar cual era la longitud adecuada para el consumo de esta tarea, se
realizaron diferentes nesting, variando su longitud y tiempo asignado, obteniendo
como resultado un area de corte de 150*250 cm, con una eficiencia del 94.93% en
un tiempo total de 300 segundos.
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llustracién 60. Especificaciones del nesting Jimmy Fusion.

JF/ suede/8 bolsos(3)
N° de piezaspara anidar 40 Fecha de Nesting 10/03/2017
Rotacién Todas Piezas colocadas 40 '
Simetria True Area de chapa (m?) 0,04 m? a .’_w
Margen entre piezas(mm) 0,01 mm Area de piezas(m?) 0.03m? m ' ' '
Tiempo asignado (s) 300.00s Eficiencia de Alma (%) 9493 %
Chapas
Cantidad disponible 1
Longitud (mm) 250,00 nm
Anchura (mm) 150.00 mm
Cantidad utilizada 1
llustracion 61. Nesting Jimmy Fusion.
Resultados
Cantidad 1 Piezas colocadas 40
Chapa 230x130 Longitud utilizada (num) 24132 mm
Area (m?) 0,04 m* Area de piezas {m?) 0.03m?
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Para la billetera Duetto el consumo minimo de material, fue de 150*80 cm
obteniendo una eficiencia del 95,31%. En un tiempo total de 60 segundos.

llustracion 62. Especificaciones del nesting Billetera Duetto.

BD/ Suede/8 Unidades
N° de piezaspara anidar 72 Fecha de Nesting 13/03/2017
Rotacion Todas Piezas colocadas 72

Simetria True Area de chapa (m?) 0,01 m? a m
Margen entre piezas(mm) 0,01 mm Area de piezas(m?) 0.01m? ' ’ '
i

Tiempo asignado (s) 60.00s Eficiencia de Alma (%) 95.31%
Chapas
Cantidad disponible 1
Longitud (mm) 80,00 nm
Anchura (mm) 150.00 nm
Cantidad utilizada 1

llustracion 63. Nesting Billetera Duetto.

Resultados
Cantidad 1 Piezas colocadas 72
Chapa 80x 1350 Longitud utilizada {mm) 78,13 mm
Area (m?¥) 0,0l m* Area de piezas (m*) 0,01 m?
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8.5TOMA DE TIEMPOS

Para calcular el tiempo total del sistema propuesto, se realizé en tres etapas.

La seleccion de las imperfecciones de las pieles y su clasificacion dentro de la
escala del método Rush and Small, actividad realizada en bodega de materia
prima.

Corte de cuero dentro de la empresa a cargo del cortador de marroquineria,
realizada en la zona de corte de la empresa Chic Marroquineria. Y por ultimo la
simulacion del tiempo empleado en el corte de los forros y refuerzos por una
magquina de corte laser, OPS (talleres de disefio industrial).

8.5.1 Seleccion de imperfecciones y clasificacion de las pieles Con
autorizacion de la directora creativa se realizd la validacion de las tareas
complementarias, con el objetivo de verificar el modelo propuesto en planeacion.

La orden de produccion estaba compuesta por 1 tarea del Jimmy fusion y 1 tarea
de la billetera dueto cada una con 8 unidades, en floater negro, ambas tareas dan
un consumo total de 702.72 decimetros.

Tabla 6. Detalles del consumo tareas complementarias.

Detalles del consumo Jimmy fusion

DM X cuero Cuero Unidades Consumo dm
67,90 Floater negro 8 543,16
2,90 Retal floater negro 8 23,17
0.23 Retal floater negro 8 1.85
Detalles del consumo Billetera Duetto

5,97 Floater negro 8 47,79
11,07 Retal floater negro 8 88,59
87,84 702,72

Para esta tarea bodega de materia prima dispuso de 4 hojas, las cuales fueron
aprobadas por el jefe de bodega; posteriormente el inspector de calidad
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selecciond y marcé de los defectos e imperfecciones en las pieles, en esta
actividad emple6é 13 minutos, seguidamente determind la calidad de las hojas
siguiendo el método de Rush and Small, el cual tiene en cuenta la calidad de la
piel para dar un rango de area no utilizable en las pieles. Esta clasificacion
permitié al cortador de marroquineria identificar cuales hojas son aptas para las
piezas de primera calidad y cuales para las piezas pequefas.

Para la seleccién del inspector de calidad se tuvo en cuenta el rendimiento de las
unidades cortadas durante los Ultimos meses; seleccionando para el desarrollo de
la actividad al cortador con menor rendimiento, pero que a su vez tiene menos
reposiciones en sus muestras siendo evidencia de que es mas cuidadoso con la
seleccion de las piezas.

Tabla 7. Clasificacién y porcentaje de desperdicio por hoja.

Cuero Entrega Grado % de Desp.
271 4 14,20%
Floater 217 4 14,70%
negro 254 5 14,70%
205 3 15,30%
Total 947

Por otra parte, el método Rush and Small, teniendo el porcentaje de desperdicio
por calidad, nos permite hacer un estimado del desperdicio en decimetros para
cada bolso.

Tabla 8. Desperdicio en decimetros por bolso.

Desp. por Unidad  Unidades de la Desp. por tarea
(dm) tareas (dm)

13,13 8 105,04
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8.5.2 Proceso de corte de las pieles Para el corte de las tareas, se trabajé con
la metodologia empleada en la toma de tiempo inicial, en donde se realizé el corte
del producto linea siguiendo los pardmetros del tipo de piezas (piezas de primera
calidad, piezas largas y piezas pequefas), para cada parametro se realizo el
registro del tiempo empleado. Después de cortada la tarea del Jimmy se prosiguio
a cortar la tarea de la billetera Duetto, en la cual se usé el material sobrante.

Tabla 9. Toma de tiempo tareas complementarias.

8 bolsos
Tarea Piezas Tiempo .
) Tiempo total
cortadas parcial
Piezas dfe primera 40 31,50 31,50
calidad
Piezas largas 64 16,31 47,81
Piezas pequeiias 48 10,26 58,07
_ Piezas 96 51,14 109,21
Billetera Duetto
Tiempo total >h 36 min
de corte de cuero
% Porcentaje de
10%

desperdicio

Finalizado el proceso de corte de las tareas complementarias, el jefe de bodega
peso la tarea, el PW, el retal y la basura obteniendo los siguientes datos:

Tabla 10 . Desperdicio de las tareas complementarias.

Consumo total PW basura
Decimetros 856 154 83
Porcentaje 100 18 10
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Para el resto de la tarea se realiz6 la simulacion del corte de los materiales en la
cortadora laser que se usd en la etapa diagnostica. Arrojando los siguientes
tiempos de corte:

8.5.3 Simulacion del corte de los productos Para la simulacién del corte se
utilizo, el software empleado en la cortadora laser de los talleres de la escuela de
Disefio Industrial de la UIS.

A patrtir de las pruebas realizadas en la etapa diagnostica para validar la viabilidad
de externalizar este proceso, se obtuvieron los siguientes datos para los diferentes
materiales a cortar.

Tabla 11. Valores para el corte laser.

Potencia Velocidad
Suede 70 10
Sedas 70 10
Odena #3 70 4
Odena #5 70
Salpas 70 8

Utilizando el software de la maquina TROTEC se obtuvo un tiempo total de corte
para ambas tareas de veintid0s minutos con seis segundos para un total de 16
productos y 112 piezas.

Tabla 12. Tiempos empleados en el corte de forros y refuerzos.

Suede Refuerzos
Jimmy 04:00 08:29
Fusion
AEEE 04:04 5:33
Duetto

111



VALIDACION

Para la validaciéon del proyecto, se realiz6 un paralelo del proceso actual con el
proceso propuesto aplicado al bolso Jimmy fusién; tomando como base de
referencia los tiempos de produccién de las tareas registradas y sus porcentajes
de desperdicio; comparandose con la suma de los resultados obtenidos al
implementar las diferentes metodologias, software y tecnologia de automatizacion
a la tarea complementaria, concluyendo la viabilidad o no del proceso propuesto.

La implementacion del proceso propuesto, junto con las metodologias permitird a
la empresa:

e Realizar en la empresa una planeacion de sus productos en produccion y
disefio, aumentando el area util de las pieles.

e Tener un portafolio de productos de pequefia marroquineria, con valor
agregado en sus disefios.

e Obtener un registro y control de calidad de las pieles y los proveedores en
bodega.

e Seleccionar las hojas teniendo en cuenta la categorizacion de piezas
utilizadas en produccion.

e Realizar de manera eficiente el manejo de los materiales complementarios
(forros y refuerzos).

e Disminuir los tiempos de produccion y la cantidad de reposiciones por
piezas que contengan imperfecciones o marcas.

e Disminuir el riesgo de accidentalidad en la zona de corte.

e Evitar la acumulacion y desperdicio de PW en la zona de corte.

e Acceder facilmente al PW por parte de los operarios de pequeia
marroquineria, para el uso de marquillas y reposicién de piezas.

e Incluir los Productos de PM en los lanzamientos de las colecciones.
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9.1 RESULTADO OBTENIDOS

El Proceso propuesto en esta investigacion, genera un espacio dentro del
departamento de disefio para los productos de pequefia marroquineria, mediante
el sistema de las tareas complementarias, en donde, por medio de célculos del
consumo de los productos linea, se seleccionaron productos de pequefa
marroquineria para ser cortados de manera simultanea en produccién, usando el
futuro PW de manera inmediata, disminuyendo de forma directa el porcentaje de
desperdicio generado en la empresa.

Por medio del catalogo de tareas complementarais, se obtuvo un registro del
consumo de total de las tareas, conectando el departamento de disefio con el de
produccion.

Las metodologias, puestos de trabajo y redisefios de espacios planteados en
bodega y produccion, permitieron tener un control de la calidad de las pieles y una
predisposicion para su uso en corte. Ademas, las herramientas CAD como el
nesting, permitieron tener un control del consumo de los materiales usados en los
bolsos en la parte interna. Finalmente, el uso de maquinas de automatizacion,
redujo los tiempos de produccion.

Promediando los datos iniciales obtenidos de la toma de tiempo a diferentes
tareas del Jimmy fusion y los datos de las ordenes de produccion de la billetera
Duetto, se obtuvieron los siguientes resultados.

Tabla 13. Tiempos y porcentajes promedios para los productos analizados.

H o,
T BT lE Unidades % de Desp.

cortadas Promedio
Jimmy fusién 04:02h 8 26
Billetera Duetto 3:15h 8 42
Total 7:17h 16 34
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Ambas tareas por separado demoran un total de siete horas y diecisiete minutos,
cada una con porcentajes de desperdicio promedio del 26% y el 42%.

AplicAndose el proceso propuesto para las mismas unidades se obtiene que el
tiempo empleado y el porcentaje de desperdicio generado en ambas tareas, se
disminuya a menos de la mitad.

Tabla 14. Resultados proceso actual Vs proceso propuesto.

Unidades
Ti | 9 D .
iempo tota cortadas % de Desp
Proceso 02:58h 16 10
propuesto
Proceso 7:17h 16 34
actual

Como resultado, de la implementacion de las tareas complementarias en el area
de produccion se obtuvo, un tiempo total de 3 horas, para un total de 16 productos
y un desperdicio total del 10%.

Con un tiempo total de la mitad y menos de la tercera parte de desperdicio
producido, demostrando la viabilidad de usar el disefio como ente integrador entre
el desarrollo del producto y la produccién, mediante nuevos procesos y la
implementacion de herramientas CAD dentro del sistema productivo de las
empresas.

9.2. FACTIBILIDAD DE NUEVAS TECNOLOGIA DENTRO DE LA EMPRESA

Debido al alto numero de limitaciones a partir de los requerimientos propios de la
empresa como los estdndares de calidad, los recursos fisicos y el volumen
produccion, no es viable la implementacién de una maquina especializada en el
corte de cuero dentro de sus instalaciones; sin embargo, son estas mismas
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condiciones las que hacen evidente una oportunidad para implementar estrategias
gue optimicen las materias primas en las pymes de la industria.

Se recomienda considerar la factibilidad, cuando el volumen de produccion de la
empresa y las instalaciones tengan capacidad para la maquinaria analizada con
anterioridad (ver pag. 35).

Teniendo en cuenta los beneficios de la automatizacion evidenciados en el
desarrollo del proyecto, se concluye que es factible la implementacion de nuevas
tecnologias dentro de los procesos productivos de la empresa mediante OPS,
llevando un control interno de la materia prima mediante los informes de consumo.

Otro factor a tener en cuenta para la factibilidad son los costos generados bajo el
proceso propuesto (costos de traslado de materia prima y precio del minuto de
corte) contra los costos actuales de la empresa (recursos humanos y recursos
fisicos).

9.3 LIMITACIONES

Durante el desarrollo del proyecto, gran parte de las limitaciones fueron de
caracter tecnologico, puesto que la maquinaria planteada inicialmente no era
accesible para la empresa y manera local no hay una empresa que brinde este
servicio. Esto abre una oportunidad de mercado, para ofrecer una prestacion a las
Pymes locales, bajo altos estandares de calidad, aprovechamiento de material y
tiempos rapidos de produccion.

Otra limitacion tecnologica fue el uso del software de optimizacion, en donde, se
trabajé con programa BETA. Este permitia visualizar y generar los informes de
consumo, mas no generaba el nesting en formato de corte, evitando que se
realizara el corte de los forros y refuerzos con la distribucién propuesta en el
nesting.

La restriccion de la empresa, para estar trabajando dentro de sus instalaciones,
asi como resistencia en la entrega de informacion dificulto, realizar un analisis
completo de la viabilidad y validacién de todo el proceso propuesto; asi mismo, el
tiempo de entrega de los materiales importados fue y es una de las grandes
limitantes que tiene la empresa y que influyeron en la toma de tiempos durante el
desarrollo de las tareas complementarias en produccion.
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Finalmente, el reducido ndmero de productos de pequefia marroquineria que
tienen conceptualizados con los requerimientos necesarios para validarse en el
catalogo de tareas complementarse con producto analizado.

9.4 TRABAJO FUTURO

Para tener un control en produccion del consumo por separado de los productos
de las tareas complementarias, se sugiere que el cortador entregue primero la
tarea del producto linea y después el producto de pequefia marroquineria.

Tener diferentes productos de pequefia marroquineria que complementen los
productos linea en el catdlogo de tareas complementarias, se sugiere que haya
minimo 2 productos de pequefia marroquineria para cada producto linea, para que
en produccion pueda intercalarse los productos complementarios en los
despachos.

Después de organizados los pedazos PW en la zona de corte, realizar una
actividad que le explique a los operarios de pequefia marroquineria la distribucion
de los retales, para su futura disposicion.

La implementacion del sistema de tareas complementarias es un proceso que
debe realizarse de manera paralela en todos los departamentos involucrados. En
este sentido es una actividad que requiere el compromiso y cooperacion entre
departamentos para obtener resultados satisfactorios.

Es necesario considerar, que una vez implementado el sistema de tareas
complementarias, se someta a evaluaciones periddicas, que permitan medir su
desempenio. Esta retroalimentacion permitira obtener mejores resultados.

Finalmente, las recomendaciones del manejo de residuos y mejoras en la zona de
corte propuestas en el proyecto, sirven como base para la certificacion en gestion
de calidad que esta aplicando la empresa.
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ANEXOS

ANEXO A. Formatos ordenes de produccion

N O R A LOZZA Registro de especificacionesde orden de produccién

0
Control del proceso de producciéon
Bodega Corte Dividido Desbaste
Herrajes
Nombre Entrega Pieza
Observaciones
Cuero Consumo Tarea
Detalles del consumo
DM X cuero Cuero

Distribucién almacenes

119

Octubre 21 de 2016

FO88
1
Sedainterior Hilo
Sedaexterior Pintura
Prearme Arme

Descripcién del bolso

Cuero
Unidades Consumo

0 0
0 0
0 0
0 0
0 0

0



Ordenes de produccion Tareas complementarias
Jimmy Fusion - Billetera Duetto

Fecha Octubre 21 de 2015
N O R A LO ZZA Registro de especificaciones de orden de produccién Cédigo FO88
Versién 1
Fecha Octubre 24 de 2016 Linea 28 Sedainterior Hilo
Orden N° B1401 Referencia 2752F_99 - altono
Cantidad 8 Nombre Jimmy fusién Seda exterior Pintura
Prioridad Segundo despacho Suede fucsia Fucsia
Control del proceso de produccién
Bodega Corte Dividido Desbaste Prearme Arme
Responsable B.M.P Miguel
Ingreso dic-13 feb-22
Salida feb-22 feb-23
Herrajes Descripcion del bolso
Cédigo Nombre Cantidad Entrega Pieza Cuero
HMBOO5 Broche magnetico 1 Manija Floater negro
HTCO02 Tiralampo cuadrado 1 Frente y espaldar izquierdo Floater negro
Espaldarderecho Floater negro
Frente derecho Floater negro
Base Floater negro
Chapeta Boca Floater negro
Tira Boca Floater negro
Ribete Base Retal floater negro
Pasador Herraje Retal floater negro
Portallavero Retal floater negro
Observaciones
Cuero Entrega Recibido Consumo Tarea Retal PW Basura Desp % Desp.
271dm /3030 gr
217dm52665; 1065 gr / 1810gr/ 0,97gr/
Floter negro 856 dm 100% 5425gr/616dm/72% X 154 dm/ 240dm 28
254dm/2995gr 91dm 18% 83 dm/10%
205dm/ 2435gr
Detallesdel consumo
DM X cuero Cuero Unidades Consumo
67,90 Floater negro 8 543,16
2,90 Retal floater negro 8 23,17
Distribucién almacenes
AA AB AG AQ AT AR AC CA PT AF AAN AS
1 2 1 1 1 2
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Octubre 21 de 2015

Fecha
N OR 1’-\ LOZZA Registro de especificaciones de orden de produccién Cédigo
Versién
Fecha 03/02/2017 Linea 28 Sedainterior
Orden N® M1067 Referencia 5400 LISA NEGRA
Cantidad 8 Nombre Billetera Duetto Seda exterior
Prioridad Orden catalina - Giuliana LISA NEGRA
Control del proceso de produccion
Bodega Corte Dividido Desbaste Prearme
Responsable B.M.P Miguel
Ingreso feb-03 feb-21
Salida feb-21 feb-22
Herrajes Descripcion del bolso
Codigo Nombre Cantidad Entrega Pieza
HCIEO13 cremallera #3 al tono 0,16 Frentey espaldar
HSLO1 slider #3 1 tarjetero
HBYG181 media luna tiralampo 1 boca
HCIEO3 Cierre metalica # 8 negra 0,27 vista tarjetero
HS0003 slider metalico #8 1 division
HBYG182 tiralampo pequefio 1 cola
HTLO86 Topo logo color NEGRO 1
HBA 003 broche de cazuela 1
Observaciones:
Cuero Entrega Recibido Consumo Tarea Retal PW Basura
Floater negro 1.810
Detalles del consumo
DM X cuero Cuero Unidades
5,97 floater negro 8
11,07 retal floater negro 8
LA AB AQ AN AR CA PT AF AS AT
2 2 2

Fo88
1
Hilo
al tono
Pintura
al tono
Arme
Cuero
floater negro

retal floater negro
retal floater negro
retal floater negro
retal floater negro
retal floater negro

Desp

240

Consumo
47,79
88,59

% Desp.



ANEXO B. Indagacion por aproximacion individual

Participantes

e Departamento creativo (disefiadoras y auxiliar de disefio).

e Departamento de bodega de materia prima.

e Departamento de produccion (asistente de produccion, corte y jefe
de produccién).

e Departamento administrativo (gerencia).

Equipo y material de apoyo

e Observacion (registro fotografico y video).
e Entrevista / notas de voz.

Procedimiento para el desarrollo del proyecto en la empresa
Chic Marroquineria LTDA.

1) Analizar cada uno de los procesos desde la recepcion de la materia prima hasta
la disposicion de los retales después del proceso de corte) Etapa_de
Reconocimiento y valorativa.

Actividades a realizar/ herramientas empleadas:

I. Los operarios (Cual es su puesto de trabajo, en que consiste el proceso
gue realiza, cuanto tiempo le demora en realizar una tarea (promedio).

[I.  Gerencia (¢, Como se estd manejando actualmente la produccion de cada
producto? ¢ Cual es el volumen actual que sacan por producto? ¢Cuantos
despachos se realizan por producto?

[ll.  Equipo creativo (¢, Qué productos estd manejando la empresa
actualmente? ¢ Cual es la disposicién que actualmente tiene la empresa
con los retales? ¢ Se esta generando sub productos con los retales, como
es el proceso de disefio de los sub-productos?®? ).

2 Solo si, se estan fabricando sub- producto, en caso de ser negativa la respuesta, se omite la
pregunta.
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2) A partir del analisis proponer nuevos procesos que ayuden a planificar el uso
del futuro real en sub- productos para optimizar el uso de la materia prima. Etapa
de Planeacion.

Actividades a realizar/ herramientas empleadas:

Seleccionar el producto a trabajar (un producto® de la coleccién otofio-
invierno 2016 o un producto icono de la empresa).

Determinar cudl es el volumen a trabajar/ Software alma Cam (mirar el
nesting de la produccion).

Seleccionar / disefiar los sub-productos complementarios, para el
aprovechamiento del material.

Clasificar los productos de pequefia marroquineria® disefiados y fabricados
por la empresa, como base para un catalogo de subproductos, teniendo en
cuenta el area utilizada para su fabricacion.

3) Realizar la validacion de las nuevas tecnologias con el proceso propuesto, al
producto linea y los productos secundarios.

Actividades a realizar/ herramientas empleadas Etapa de Desarrollo y
validacion.

Desarrollo del catdlogo de consumo de productos linea y productos
secundarios.

Realizar Informes de consumo de material utilizando el software de nesting
para los materiales de refuerzo y forros.

Seleccionar el sub- producto teniendo en cuenta el area de desperdicio para
la produccion.

Mandar a corte las piezas de ambos productos.

Comparar el porcentaje de desperdicio y el tiempo de produccion.

Fabricar los productos.

30 El producto debe ser lo méas sencillo posible, en cuanto a componentes y pieles utilizadas.
31 para esto es necesario definir un area maxima empleada por producto.
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ANEXO C. Indagacién del contexto

Participantes
e Vendedoras puntos de venta, nivel nacional.

Objetivo relacionado

O1 Identificar los procesos de mejora, por medio del funcionamiento de los
procesos, flujos de trabajo y herramientas utilizadas para determinar el area (util
sobrante de las pieles en los productos de marroquineria.

Equipo y material de apoyo
e Encuesta virtual (formulario de google).

Formato de entrevista

Después de encuestados los departamentos de produccion y la gerencia, es
pertinente analizar como las clientes estan percibiendo los productos de pequefia
marroquineria que fabrica la empresa, asi como el flujp de venta de estos
productos e identificar cuéles son los principales factores involucrados en la
eleccion 'y compra de productos de PM de las clientes.

Para esto se realizard una encuesta a las vendedoras de los puntos de venta de
nivel nacional, mediante formularios en linea.

1. Local en el que esta trabajando actualmente.

e Aeropuerto internacional.

e Latriada.

e C.C cacique.

e C.C Quinta etapa.

e C.C Buena vista.

e C.C Andino.

e C.ClaFlorida.

2. ¢En qué rango de edad se encuentra su cliente frecuente?

e 25 - 35 afos.
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e 35-45afos.
e mas de 45 afnos.

. Usualmente los productos de pequefia marroquineria son comprados para:

e Uso propio.
e Regalo.
e Otro.

. De 1 a5, ¢Cual fue la acogida que tuvieron los aretes y collares de cuero
por sus clientes? (Siendo 1 No tuvieron acogida y 5 Maxima acogida).

. De 1 a 5, ¢Con qué frecuencia rotan los productos de marroquineria?
(Siendo 1 No rotan y 5 Rotan con alta frecuencia).

. ¢Cuales son los productos de Marroquineria que mas rotan? (Minimo 3
referencias).

. ¢, Cuadles son los productos de Marroquineria que menos rotan? (Minimo 3
referencias).

. A partir de los comentarios de los clientes, ¢Cual considera que es el
motivo por el que no rotan con tanta frecuencia los productos de
marroquineria?

e Precio.

e No son productos usables.

e El disefio del producto no es llamativo.

e Los materiales en los que estan hechos.
e Oftro.
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ANEXO D. Toma de tiempos jimmy fusion

Participantes
e Cortadores 1y 2.

Objetivo relacionado

O1 Identificar los procesos de mejora, por medio del funcionamiento de los
procesos, flujos de trabajo y herramientas utilizadas para determinar el area (util
sobrante de las pieles en los productos de marroquineria.

Equipo y material de apoyo
e Cronometro.
e Observacion (registro fotografico y video).

Teniendo en cuenta que el proceso de corte, es el proceso involucrado
directamente con el desperdicio de las pieles, se realizaron métodos de
investigacion por observacion y aproximacion para analizar el método de corte que
emplean actualmente en la empresa y determinar los factores que influyen en el
desperdicio de las pieles.

Las tomas de tiempo, se realizaron teniendo en cuenta las piezas de calidad que
tienen en la empresa, por esto cada toma se dividié en cinco categorias, las tres
primeras involucradas con las pieles y las dos Ultimas relacionadas con los
materiales internos (forros y refuerzos).

También estas tomas se realizaron con el objetivo de ser un punto de referencia,
para la posterior etapa de validacion; y asi determinar si es proceso propuesto
cumple con los objetivos planteados.
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Tarea

Piezas de primera
calidad : Frentes,
espaldaresy bases
Piezas largas:
Manijas ribetes, tiras
boca
Piezas pequeiias:
Chapetasy herraje
Forros: Sweden
Refuerzo

% Porcentaje de
desperdicio

Tarea

Piezas de primera
calidad : Frentes,
espaldaresy bases

Piezas largas:
Manijas ribetes, tiras
boca

Piezas pequenas:
Chapetasy herraje

Forros: Sweden
Refuerzo
% Porcentaje de
desperdicio

Tarea

Piezas de primera
calidad : Frentes,
espaldares y bases
Piezas largas:
Manijas ribetes, tiras
boca
Piezas pequeiias:
Chapetas y herraje
Forros: Sweden

Refuerzo
% Porcentaje de
desperdicio
6 bolsos

Cantidad de Tiempo
piezas cortadas parcial

30 54,00

48 31,00

36 20,00

30 39,40

48 38,00

25%
10 bolsos

Cantidad de Tiempo
piezas cortadas parcial
50 52,10

80 40,08

60 28,44

50 48,04

80 38,26

29%

Cantidad de
piezas cortadas

40

64

48

40
64

28%

Jimmy fusi

Tiempo
total

54,00

85,00

105,00

144,40
182,40

197,40

Jimmy fusién

Jimmy fusion

Tiempo
total

52,10

92,18

120,62

168,66
206,92

225,92
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8 bolsos
Tiempo Tiempo
parcial total
64,10 64,10
47,30 111,40
20,26 131,66
58,48 190,14
46,25 236,39
244,39
on
9 bolsos
Tarea Cant.ldad de Tiempo
it arcial
cortadas B
Piezas de primera
calidad : Frentesy 45 72,09
espaldares
Piezas largas:
Manijas ribetes, 72 43,15
tiras boca
Piezas pequeiias 54 26,55
Forros: Sweden 45 46,03
Refuerzo 72 37,36
%P taje d
b orcer.r .aje e 31%
desperdicio
8 bolsos
Cantidad de .
Tarea Rk Tiempo
[FISEEEE arcial
cortadas o
Piezas de primera
calidad : Frentes, 40 51,09
espaldaresy bases
Piezas largas:
Manijas ribetes, 64 42,31
tiras boca
Piezas pequenas.,: 48 21,06
Chapetas y herraje
Forros: Sweden 40 47,51
Refuerzo 64 42,08
% Porcentaje de
L. 15%
desperdicio

Tiempo
total

72,09

115,24

141,79

187,82
225,18

246,18

Tiempo

total

51,09

93,40

114,46

161,97
204,05

219,05



ANEXO E. Analisis de tiempos y costos en la externalizacion del proceso de
corte de los refuerzos y las sedas

Participantes
e Laboratorista talleres Disefio industrial UIS.

Objetivo relacionado

O2 Proponer el proceso de disefo, involucrando herramientas CAD de
optimizacion y estrategias de gestion para disminuir el porcentaje de retal
generado al finalizar la fabricacion de los productos.

Equipo y material de apoyo
e Encuesta.
e Cronometro.
e Software de la cortadora laser.
e Cortadora laser SP500 Marca TROTEC.
e QOdena calibre 3.
e Suede nacional.

Formato para el analisis del corte utilizando
El servicio empleado por la UIS

Teniendo en cuenta los resultados de la toma de tiempos que se realiz6 en la zona
de corte de chic marroquineria, se propone la externalizacion de parte de los
procesos de corte para los materiales de refuerzo y forro (odenas, cartones,
interlones adhesivos, salpas, sedas, y suede).

Para el desarrollo de la prueba se contacté el servicio ofrecido por la escuela de
disefio Industrial UIS prestadora del servicio de corte a laser. Los talleres de la UIS
cuentan con una maquina de corte Laser de la marca TROTEC, referencia SP500.

En la prueba se analizara, el tiempo empleado para realizar el corte, en una tarea
promedio de la empresa (8 bolsos), también se calculara el coste del corte. Para
comparar los resultados con los de la empresa y mirar la viabilidad de la
propuesta.

e Software empleado: Corel version X7.
e Tiempo empleado en acomodar las piezas: 5-10 minutos.
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e Areadelamesade trabajo: 130 * 72 cm.

e Tiempo total en corte del suede por bolso: 31 segundos.
e Precio del corte suede: $600 pesos.

e Tiempo total en corte del refuerzo: 1:27 minutos.

e Precio del corte: $1.800 pesos.

e Tiempo de espera para un corte: No especifica.

e Costo del servicio de transporte: $4.200 pesos.

e Porcentaje Desperdicio total: 13,33%.

e Calidad del corte suede

- Malo:

- Regular:

- Aceptable:
- Bueno: X
- Optimo:

e Calidad del corte refuerzos

- Malo:

- Regular: X
- Aceptable:
- Bueno:

- Optimo:

Observaciones:

e Teniendo en cuenta, que las piezas son refiladas, se puede optar por el
corte a laser o corte a cuchilla.

e La calidad de las piezas, no es la ideal, puesto que demasiada potencia
guema el orillo de la pieza, dejando la pieza impregnado un olor fuerte.

e Para que el corte de las piezas de suede sea el adecuado, las piezas deben
cubrirse con periddico, esto permitira que no quede marca del rayo laser,
gue pueda influir en la calidad del material.
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ANEXO F. Focus group

Del boceto al cliente o del cliente al boceto

Participantes

e Departamento creativo (disefiadoras y auxiliar de disefio).
e Directora creativa.

Equipo y material de apoyo

e Lienzo del mapa de empatia 70*100 cm.

e Post it tamafio 5*5 cmy 3*2 cm de diferentes colores.
e 5 Paquetes de actividad de creatividad.

e Lapices, marcadores y hojas blancas.

e Registro fotografico.

e Sala de juntas.

Procedimiento para el desarrollo de la actividad
Del boceto al cliente o del cliente al boceto

Del boceto, al cliente es una actividad enfocada para el departamento creativo, las
personas vinculadas con el desarrollo de prototipos y direccion del producto. Esta
actividad busca complementar el perfil que la empresa tiene de la mujer Nora
Lozza por medio de los mapas de empatia; metodologia aplicada a la generacién
de modelos de negocio que permite centrarse en el usuario, generando una
investigacion completa de quien es su cliente (sus sentimientos, actividades,
miedos, quien la rodea, que sitios frecuenta, que escucha, donde vive, en que se
moviliza. Esto junto con actividades de estimulacion creativa buscara la
generacion de nuevos conceptos para pequefia marroquineria.

1) Proponer la implementacién de nuevas metodologias en el proceso de disefio,
enfocados a la conceptualizacion de productos con valor agregados por medio del
disefio centrado en el usuario y los mapas de empatia. Etapa de planeacion.
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2) A partir del analisis proponer nuevos procesos que ayuden a planificar el uso
del futuro real en sub- productos para optimizar el uso de la materia prima. Etapa
de Planeacion.

Actividades a realizar:

IV.  Explicar el mapa de empatia a los participantes, sus ventajas y beneficios
a la hora de realizar conceptos de disefio para un target. (10-15 min).

V. Realizar el mapa de empatia, de manera grupal (45 min).

VI. Desarrollar ejercicios de creatividad de manera individual socializandose
en grupo. (20-30 min).

EJERCICIOS DE CREATIVIDAD

1) Durante 3:00 minutos escriba 30 marcas de productos de marroquineria.

2) En 3:00 minutos escriba la mayor cantidad de frases que comiencen asi:
Yo me he dado cuenta que los productos de marroquineria....

3) De las frases que escribié en el ejercicio anterior marque aquellas que
considera utiles para identificar problemas y oportunidades relacionadas
con los “productos de marroquineria”. A continuacién escriba, durante
3:00 minutos la mayor cantidad de productos que den solucion a las frases
seleccionadas.

4) Bautice a los productos, sin repetir nombre y cada uno debe iniciar y
terminar con letras diferentes.

-
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VII.

VIII.

Realizar una lluvia de ideas enfocada en el desarrollo de productos de
pequefia marroquineria, teniendo en cuenta como base el mapa de
empatia realizado al inicio de la actividad y los requerimientos propuestos
en el proyecto (20-30 min).

Productos modulares.

Consumo minimo de piel.

Mezcla de materiales, que en conjunto con el concepto de disefio
generen valor al producto.

Se puedas usar como complementos/accesorio a los productos
linea.

Productos de baja complejidad en su produccion (cantidad minima
de piezas y procesos productivos).

Conclusiones de la actividad (10 min).
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ANEXOS G. Resultados del nesting e informes de consumo.

Informe completo del consumo de material y nesting para el corte de la referencia
Jimmy fusion en un volumen de produccion de 8 unidades.

JF/ suede/8 bolsos(3)

N° de piezaspara anidar 40 Fecha de Nesting 10/03/2017
Rotacion Todas Piezas colocadas 40 -
Simetria True Area de chapa (m?) 0,04 m* ﬂ .m’
Margen entre piezas (rum) 0,01 num Area de piezas(m®) 0,03 m* " [ ' '
Tiempo asignado (s) 300008 Eficiencia de Alma (%) 0403 % —— o
Chapas

Cantidad disponible 1

Longitud (mm) 250,00 nun

Anchura (mm) 150,00 nem

Cantidad utilizada 1

Piezas

Referencia base

Descripeion

Cantidad 3

Longitud {mm) 37,23 mn

Anchura () 18.99 mmm

N° de agujeros 1

Longitud de corte 114 20 nam

()

Area (mm?) 712,20 nur?

Referencia ESPALDAR DERECHO

Descripcion

Cantidad 16

Longitud {mm)y 27,93 mam

Anchura (mm) 31,11 nmm

N° de agujeros ]

Longitud decorte 118,12 mm

(o)

Area (mm?) 269,51 mm?

Referencia FRENTE DERECHO

Descripcion

Cantidad g

Longitud {mm)  27.953 mm

Anchura (num) 334l nmm

N° de agujeros ]

Longitud de corte 122,71 mam

)]

Area (mm?) 933 68 7

Generated with PowerNest 2
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Referencia ~ FRENTE IZQUIERDO - ESPALDAR
DERECHO

Descripcion

Cantidad g

Longitud (num) 28,10 nmm
Anchura (mm) 32,40 nm
N°de agujeros 0

Longitud de corte 121,00 mmm

()
Area (mm?) 910,44 rme?
Resultados
Cantidad 1 Piezas colocadas 40
Chapa 250150 Longitud utilizada (mm) 24132 mm
Area (m?) 0,04 m* Area de piezas (m?) 0,03 m*

Generated with PowerNest 2 Copyright © 2017 Alma www.almacan.com
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BID/ Suede/8 Unidades

N® de prezaspam amdar 72 Fecha de Nesting 13/03/2017
Rotacion Todas Piezas colocadas 72 L
Simetria True Area de chapa (m?) 0,01 m? ﬂ .;ﬁ'v H
Margen entre piezas (mum)  0.01 nun Area de piezas(m?) 0.01 m* ” '
Tiempo asignado (s) 60,00 Eficiencia de Alma (%) 9531% - ’ v i
Chapas

Cantidad disponible 1

Longitud {mrm) 20,00 mmm

Anchura (mm) 150,00 mm

Cantidad utilizada 1

Piezas

Referencia Escaleral x2

Descripcion

Cantidad 16

Longitud (mm) 18,70 mm

Anchura (mm) 6,00 nan

N° de agujeros 0

Longitud de corte 49 40 nm

(pmy)

Area (mm?) 112,20 nm??

Referencia Escalera x2

Descripcion

Cantidad 16

Longitud (mm) 18,70 nm

Anchura {mm) 7.00 mm

N° de agujeros ]

Longitud de corte 31,40 nmm

(rmmy)

Area (mm?) 130,90 nmr?

Referencia Escalera3 x2

Descriprion

Cantidad 16

Longitud (mm) 18,70 nm

Anchura (mm)  £,00 mm

N° de agujeros 0

Longitud de corte 33,40 nm

(rmm)

Area (mm?) 149 60 nmr?

Generated with PowerNest 2
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Referencia  Frente y espaldar x1
Descripcion

Cantidad g

Longitud (mm) 20,20 num

Anchura (mm) 21,00 mm
N°deagujeros 0

Longitud de corte 82,40 nmm
()
Area (mm®) 42420 mmy?

Referencia Tarjetero x2
Descripeion

Cantidad 16

Longitud (mm) 1870 nom

Anchura (mm) 3,00 nmm

N°de agujeros 0
Longitud de corte 47 40 nmm

(xrm)
Area (mm?®) 93,30 mmnr
Resultados
Cantidad 1 Piezas colocadas 72
Chapa 80=x 150 Longitud utilizada (pum) 7815 mm
Area (m*) 0.0l m* Area de plezas (m®) 0.0l m*
|
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