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Resumen
En el siguiente trabajo se elaboraran las instrucciones de trabajo de las diferentes maquinas

encontradas en el area de perchas en Grupo Providencia S.A de C.V.

Debido a que actualmente las instrucciones de trabajo encontradas en las maquinas no brindan la
suficiente informacion a los oficiales (operadores) a cerca del modo de operacion de cada una de
las mismas, por ello es necesario la actualizacion de cada instruccion de trabajo para brindar
detalles acerca de cada uno de los componentes que estas tienen y los peligros que representan
algunas de las mismas, ya que estas por su complejidad suelen causar imperfecciones en la
produccién, lo cual repercute en varios aspectos como lo son, perdida de materia, perdidas
econOmicas, molestias con los clientes, y en el peor de los casos podrian causar accidentes fisicos
con el oficial (operador) si no se manipulan 0 no se manejan adecuadamente. Es necesario la
realizacion de este trabajo para que asi los oficiales puedan llevar a cabo su trabajo de la mejor
manera, a modo de cuidar tanto la integridad fisica de cada uno de ellos, asi como también a operar
la maquinaria de la mejor manera para evitar que estas sufran dafios que pueden ser costosos

econdmicamente.

Se realizara una inspeccion visual y de campo en el area de perchas para conocer las diferentes
maquinas, para saber el modo de operacion y las funciones del oficial (operador), asi mismo se
conoceran las partes que conforman las diferentes maquinas mencionando las partes que pueden
ser de alto riesgo. Posteriormente con el material elaborado se realizara una capacitacion y
posteriormente una evaluacion a los oficiales, ayudantes y personal de nuevo ingreso para saber si

son aptos o no para ocupar los diferentes puestos antes mencionados en las diferentes maquinas.
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CAPITULO 1: Introduccion
En el siguiente trabajo desarrollado se muestra una induccion al area de perchas en Grupo
Providencia, en el cual se pide la elaboracion de material que permita capacitar y familiarizar al
personal de nuevo ingreso cuando comienzan a laborar en dicha area, asi mismo se pide que el
mismo material pueda ser utilizado a modo de evaluacion para el personal que tiene antigiiedad y
quiera ocupar un puesto mas complejo en alguna maquina, o personal seleccionado por el area

administrativa para ascender al puesto de oficiales en las maquinas mas complejas.

Primeramente, se realiza una presentacion con contenido visual y textual a cerca del tipo de
maquinaria con la cual se realizan cada uno de los procesos que recibe el producto dentro del area,
de la misma manera se agrega una descripcion para saber qué proceso realiza cada maquina y el

modo de funcionamiento.

Posteriormente se realiza un catalogo de las diferentes telas para el curso de induccion a modo que
el personal de nuevo ingreso conozca el tipo de telas procesadas; En el siguiente documento se
agregaron imagenes de las telas procesadas con sus respectivos nombres, agregando también el
proceso que tiene cada una en las respectivas maquinas, ya que es diferente el proceso para cada

una de las telas.

Posteriormente se realiza una descripcion del llenado de formatos para llevar el control de la
cantidad de rollos procesados por cada turno en cada maquina, de la misma manera se agregan
iméagenes y sefialamientos de los apartados en los cuales se deben apuntar los diferentes aspectos

requeridos para el control de la produccion.
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A continuacion se agrega la elaboracion de las instrucciones de trabajo de maquinas en el &rea de
perchas, el cual se realiza con una inspeccién visual a cada maquina existente en el area para
expresar a detalle el modo de funcionamiento y el proceso que estas realizan, asi también tomando
imagenes de cada maquina, se realizan los sefialamientos correspondientes de las partes que la
componen, agregando sus respectivos nombres y agregando una descripcion que nos informa lo
realizado por cada parte de la maquina, tomando como fuente de informacion al personal con
mayor antigiedad en el area, ya que es personal que cuenta con la experiencia y conocimiento para
manejar dichas maquinas, para posteriormente auxiliarnos de otro tipo de herramientas que nos

permitan dar la estructura a toda la informacidon recabada y adaptarla a nuestro trabajo.

Finalmente debemos mencionar que, por politica de privacidad de la empresa no se permite
mostrar la cantidad exacta de instrucciones de trabajo de la maquinaria existente en el area,
delimitandonos solo a mostrar 2 instrucciones de trabajo de 2 respectivas méaquinas, las cuales nos

fueron autorizadas para presentar en este trabajo, y de las cuales se muestra el trabajo realizado.
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1.1.- Descripcion de la empresa.

Grupo Providencia fue Fundada en 1958, empresa de propiedad y operacion mexicana, hemos
crecido y nos hemos adaptado continuamente a las exigentes y cambiantes condiciones del
mercado.

Nuestra calidad y servicio es impecable; nuestra extraordinaria planta de vanguardia nos permite
maximizar los negocios y reaccionar con prontitud a las necesidad de nuestros clientes.

Hoy somos la empresa lider por excelencia en toda América.

Detras de cada producto, se encuentra un grupo talentoso de personas creativas y apasionadas que
con imaginacion 'y experiencia hacen posible el desarrollo de colecciones.

Nuestra oferta comercial es diversa y nuestra calidad es impecable. La accién multiplicada permite
ofertar desarrollos exclusivos para cada cliente.

Algunos de nuestros productos son:

Cobertores

Edredones

Sabanas

Colas de Sirena
Almohadas de descanso
Cojines decorativos
Batas

Toallas

Tapete

Entre otros

VVVVYVYYVYVYVYYVYYVY

https://proviamiga.com/nosotros



1.1.1.- Localizacion

@ 90670, Juan Cuamatzi 201, Segunda Secc,
90670 Contla, Tlax,

@ Abierto - Horario de cierre: 18:00 v
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1.1.2.-Antecedentes
Grupo Providencia es una empresa 100% mexicana, fundada en 1958, con més de 60 afios de
historia en la industria textil como una empresa sustentable y competitiva, siendo una empresa
productora de cobertores, edredones y articulos de cama que ocupa el primer lugar de cobertura
en el mercado nacional y de posicionamiento por exportaciones a Norteamérica, Europa, Asia y
América Latina. Es la mas grande y completa a nivel mundial con una alta capacidad de
produccion, en 4 variedades de tejidos con procesos diferentes, esta integrada por 2 plantas
productivas y un Centro de Distribucién, en cada una de las cuales se ha establecido una secuencia
completa para lograr productos acabados de inicio a fin donde se posee y practica como sistema

de vida: la calidad.

v' Datos Generales Grupo Providencia esta constituida en la actualidad por 3 plantas y un
Centro de Distribucion, las cuales realizan las siguientes funciones:

v Planta 1: Tienda y Bodega

v’ Planta 4: Elaboracion de cobertor y edredon.

v Planta 5: Textil Hogar, Elaboracion de articulos de cama.

Tiene una plantilla de mas de 1500 trabajadores, los cuales desempefian sus funciones a traves de
una implementacion de tecnologia de punta la cual esta en constante modernizacion, esto nos lleva

a ser una empresa de Excelencia y Competitividad a nivel internacional.

Principales Clientes SAMS, Coppel, City Club, Costco, Wal Mart, Liverpool entre otras
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1.1.3.- Trayectoria
v Enlaactualidad, Grupo Providencia lleva sus productos a todo México, asi como alrededor
del mundo como lo es: Estados Unidos, Centro y Sudamérica: Colombia, Venezuela,
Brasil, Paraguay, Perd, Argentina; asi como Corea, Japdn, China, Reino Unido, Taiwan,
Australia entro otros y con cadenas comerciales mundiales que nos permiten ampliar

nuestra cobertura y expandirnos comercialmente.

Grupo Providencia cuenta con un aproximado de 5000 colaboradores trabajando dentro de la

empresa.

LAS MEJORES LICENCIAS DEL MERCADO e WA T e @ Fwoos
~d

Actualmente Grupo Providencia es una empresa productora de cobertores que ocupa el primer
lugar de cobertura en el mercado nacional y de posicionamiento por exportaciones a Norteamérica,
Europa y América Latina. Con base en estas caracteristicas, las estrategias de propuesta de valor
se fueron canalizando a atender estas areas de oportunidad en las cuales los resultados logrados
han fortalecido la relacion y satisfaccion de los clientes. Clientes: Providencia ha comercializado
a través de sus distribuidores alrededor del 70% de su produccion al mercado nacional y el 30% al
mercado de exportacion, realizdndolo de manera innovadora y consistente a mas de 32 paises del
mundo Yy principalmente al estadounidense, lo que hizo que Providencia fuera merecedora en el
2001 del Premio al Mérito Exportador, otorgado por el COMSE Sur y al Premio Nacional de

Exportacion, categoria mediana, en el 2003.



http://proviamiga.com/
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1.1.4.- Filosofia de la empresa

Providencia

E5 PAIA todos

1.1.4.1.- Politica de calidad

Politica de Calidad

Es compromiso comun de los integrantes de grupo textil providencia el de trabajar con un sistema
de calidad que establezca procesos de mejora continua, para la produccion de edredones, y
articulos de cama, innovando y desarrollando productos competitivos, con la mejor calidad que

nuestros clientes merecen, cumpliendo con aspectos de seguridad, legalidad y medio ambiente.
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1.1.4.2.- Misién

Cumplir con los requerimientos de nuestros clientes internos y externos, mediante una
comunicacion efectiva y con el compromiso de hacer nuestro trabajo bien desde la primera vez y

para siempre.

1.1.4.3.- Vision

Vision

Ser una empresa altamente productiva a nivel mundial en la elaboracion de cobertores, edredones

y articulos de cama.

http://www.providenciacobertores.com/



http://www.providenciacobertores.com/
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1.2.- Planteamiento del problema
Las perchas son maquinas conformadas por sistemas de mecanismos, tanto de poleas como de
engranes que en forma sistematizada desarrollan las diferentes acciones de las cuales consta la

maquina (percha).

Dentro del departamento de perchas en Grupo Providencia, es un area de produccién la cual cuenta
con instrucciones de trabajo que se supone, deberian facilitar el trabajo del oficial (operador)
brindando informacion necesaria sobre las partes que componen la maquina asi como también de
la funcion que cada una realiza, ademas deberian brindar informacion adicional del modo de
trabajo de los oficiales, para que estos se puedan auxiliar en caso de tener que realizar
modificaciones en los parametros utilizados para dar proceso a cada una de las diferentes telas
procesadas, asi como también deberia haber instrucciones de trabajo del modo de operacion de los

ayudantes de maquina.

Actualmente en dichas instrucciones de trabajo, no se encuentran actualizadas las instrucciones de
trabajo de las diferentes maquinas, tampoco se cuenta con un plan de capacitacion que pueda dar
enfoque a la problematica con la que eventual mente se encuentran los oficiales (operadores), esto
conlleva a que constantemente se presenten situaciones con el personal que pueden causar un mal
manejo de la maquinaria, lo que puede provocar fallas mecéanicas y eléctricas con las mismas, esto
puede provocar paros en el proceso de produccién que afectan directamente la economia, tanto a

la empresa como a todo el personal que labora en dicha empresa.

Por lo tanto, es importante que dichas instrucciones de trabajo se actualicen con la mayor
informacion acerca de todas las maquinas y las partes que la conforman, asi como también realizar
nuevas instrucciones de trabajo que puedan brindar informacion del modo de operacion que debe

realizar cada oficial, asi como también el trabajo que debe realizar el ayudante de maquina.
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Ademas, se debe de trabajar continuamente en capacitacion al personal para evitar toda situacion
que demore los procesos y también para evitar paros de maquinaria y obtener el mejor producto
para generar mayor competencia en el proceso de trabajo tanto internamente entre los

departamentos y externamente con otras empresas.

1.2.1.- Objetivo general
Se cuenta con un total de 500 horas para actualizar las instrucciones de trabajo de la maquinaria
encontrada en el rea de perchas. Esta documentacion se pretende utilizar para capacitar al personal
de nuevo ingreso, a modo de aprender a utilizar las diferentes maquinas encontradas en el area, asi
como también se pretende utilizar dicha documentacion para capacitar a personal seleccionado
para ascender a oficiales de maquina, a modo de dar a conocer el tipo de trabajo realizado en cada
una de ellas, y también el modo de operacion, sin dejar de considerar los riesgos que se pueden

encontrar eventualmente al llevarse a cabo la jornada laboral.

Se capacitara también al personal en general sobre los riesgos de trabajo en el area, a modo de
evitar todo tipo de situacion que ponga en riesgo la integridad fisica del personal operador, asi

como también evitar situaciones que puedan dafiar la maquinaria en general.

Al final de este periodo se pretende que las instrucciones de trabajo se encuentren colocadas y
visibles en cada una de las maquinas encontradas en el area, para que el personal que opera cada
una de estas acuda a ellas cuando sea necesario, asi también el mismo material se utilizara para
realizar una evaluacion a modo de saber los conocimientos adquiridos por los oficiales después de

haber recibido la capacitacion
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El objetivo de la realizacion de este proyecto, esta enfocado en que, cada instruccion de trabajo
que se actualice, tanto de “CONOCIMIENTO DE LA MAQUINA” y “PROCEDIMIENTO DE
TRABAJO” pueda brindar informacion a todo el personal encargado de operar la maquinaria, asi
como también a los ayudantes, para tratar de evitar toda situacion que ponga en riesgo los procesos

de produccion dentro del érea.

Se llevaran a cabo capacitaciones con material visual recolectado dentro del area de perchas que
brinde informacidn de las telas procesadas dentro del area, asi como también de cada proceso a la
que se somete cada tela y la cantidad de pases por maquina que requiere, para alcanzar la calidad

necesaria, y lograr que sean productos competitivos.

1.2.2.- Objetivos especificos

v’ Capacitar al personal de nuevo ingreso

v" Que el personal de nuevo ingreso conozca el area en su totalidad.

v Que el personal sepa identificar cada una de las maquinas utilizadas para trabajar.

v" Que el personal de nuevo ingreso conozca y aprenda a operar la maquina mediante sus
diferentes partes y comandos ubicados en la maquina.

v" Que el personal de nuevo ingreso sepa manejar la maquina en la que se asigne para su
trabajo.

v’ Realizar evaluaciones para saber la totalidad de conocimiento adquirido durante el curso
de ingreso.

v’ Realizar exdamenes a personal seleccionado para ocupar puestos de oficiales en maquinas

especificas.
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1.2.3.- Preguntas de investigacion
¢Es necesaria la realizacion de material nuevo que pueda utilizarse como medio de capacitacion

para todo el personal del area?

¢ Es conveniente que dicha informacién se utilice como material de induccidn para el personal de

nuevo ingreso?

¢Qué beneficios puede tener, el implementar cursos de induccion para personal de nuevo ingreso?

¢ Es necesaria la actualizacion de las instrucciones de trabajo del area de perchas?

¢ Cuales podrian ser los beneficios de actualizar dichas instrucciones de trabajo?

1.2.4.- Hipotesis

En el siguiente trabajo se mostrara que la realizacion del nuevo material visual relacionado con
el area de perchas, puede ayudar de forma considerable en la capacitacion del personal de nuevo
ingreso, ya que se mostrara todo lo relacionado con el proceso de produccion dentro del area. De
esta manera, el personal que se integre a dicho departamento ingresara con menores dudas de todo
el proceso realizado. Asi mismo, al actualizar la informacion incompleta habida en las
instrucciones de trabajo con las que actualmente cuenta el area de perchas, se probard que al
introducir nueva informacién, dichas instrucciones ayudaran a mejorar las condiciones de trabajo
dentro del area, y facilitaran el modo de trabajo de todos los oficiales y ayudantes de maquina, ya
que ofreceran informacién mas completa que puede resolver las dudas de como manejar las

diferentes maquinas, asi como también se podra saber las actividades que debe realizar cada
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persona que este ocupando un lugar dentro del &rea de produccién, asi como también se probara
que con la informacion que se agregue, los procesos de produccién pueden elevarse
favorablemente, permitiendo cumplir con los requerimientos de los clientes internos y externos de

la empresa.

1.2.5.- Justificacion
El siguiente trabajo se enfoca en la solucion de la problematica que actualmente se presenta en el
interior del area de Perchas en Grupo Providencia, con capacitaciones que permitan conocer a todo
el personal de los riesgos en los cuales se exponen dia con dia, haciendo conciencia entre el
personal que labora dentro de este departamento a tener el mayor de los cuidados para evitar
situaciones que pongan en riesgo los procesos de produccion, asi como también evitar situaciones
que puedan afectar la integridad fisica del oficial (operador) , de la misma manera se realizara este
trabajo para dar a conocer las partes de las maquinas que pueden ser peligrosas y como poder evitar
situaciones que pongan el riesgo el funcionamiento de las mismas, también se capacitara al
personal para saber la importancia de manipular correctamente la maquinaria para poder realizar
el mejor de los trabajos y que la produccién dentro del departamento no se vea detenida, y no se

vea afectada la situacion econémica tanda del operador como de la empresa.

1.3.- Proposito general
El area de Perchas dentro de Grupo Providencia, es un area que cuenta con maquinaria de alto
riesgo, en la cual a menudo ocurren accidentes que repercuten directamente a la produccion, ya

que por descuido o por falta de informacion, los oficiales (operadores) no toman en cuenta los
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detalles que se pueden presentar durante el proceso de trabajo, afectando directamente a la materia
prima a la cual se le estd dando proceso. En el &rea de perchas no se encuentran actualizadas las
instrucciones de trabajo de las diferentes maquinas, tampoco se cuenta con un plan de capacitacion
que pueda dar enfoque a la problemética con la que eventual mente se encuentran los oficiales
(operadores), esto conlleva a que constantemente se presenten situaciones con el personal que
pueden causar un mal manejo de la maquinaria, lo que puede provocar fallas mecanicas y eléctricas
con las mismas. Asi mismo, sin dejar de mencionar también que esto provoca paros en el proceso
de produccién que afectan econdmicamente tanto a la empresa como a todo el personal que labora

en dicha empresa.

Se debe trabajar continuamente en capacitacion al personal para evitar toda situacién que ponga
en riesgo la productividad dentro del rea, asi como también situaciones que demoren los procesos
y también para evitar paros de maquinaria y obtener el mejor producto para generar mayor
competencia en el proceso de trabajo tanto internamente entre los departamentos y externamente

con otras empresas.
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CAPITULO 2: Marco teorico

2.1.- La industria textil y su maquinaria.
La industria textil utiliza una extensa serie de maquinas para hacer ropa y otros productos textiles
que estan de uso diario. Estas piezas de equipo varian mucho en tamarfio: de maquinas
industriales masivas de alto rendimiento, que se utilizan generalmente en las grandes fabricas
textiles, a las pequefias maquinas de coser. Estas ultimas son muy populares en fabricas

pequefias, negocios independientes y hogares de todo el mundo.

Aunque un namero de diferentes mercancias sintéticas son producidas por industrias textiles, el

algodon es todavia la fibra natural mas importante que hacen. Por lo tanto, los tipos de maquinas
gue se encuentran en la industria textil estan destinados generalmente para procesos que fabrican
tejidos a base de algoddn. Estas maquinas ejecutan diferentes operaciones en las diversas etapas

de la produccién, tales como el hilado, tejido, costura, y tefiido.

Sin embargo, no todas estas maquinas son necesarias para cada toda la linea de produccién.
Otras méaquinas se utilizan para crear efectos de telas especificas como blanqueo y
mercerizacion. Este Gltimo es un proceso empleado para material celuloso, normalmente hilos de

algodon. Lo hacen mas fuerte y brilloso.

La primera maquina textil que fue utilizada en la fabricacion de telas e hilo fue la rueca. Fue
desarrollada por primera vez en India. Para el siglo decimocuarto, ruedas giratorias habian
llegado a Europa. Con el paso del tiempo, los mecanismos que se encuentran y se utilizan en las

industrias textiles se hicieron mas avanzados, pero parten de las mismas bases



MAQUINARIAS PROCESO TEXTIL

Maquinas de acabado pafio

Maquinas de tejer

Magquinarias tela de costura

Maquinas de gancho

Maquinas para la fabricacion de encaje

Maquinas para hacer etiquetas

Maquinas de acolchar

Maquinas de acabado textil

Maquinas textiles de abastecimiento

Maquinas de hilatura textil

Bobinadoras textiles

Dispositivo de control borde textil

Maquinas de bobinado de hilo

Maquinas de relleno

Maquinas de tejer

Maquinas de fabricacion de la cremallera

Maquinas de molino de lana



TELA MAQUINARIAS Y EQUIPOS Y ACCESORIOS DE TRABAJO:

Maéquinas de escalado de apliques

Colocacién de maquinas

Maquinas de medicion de telas

Maquina cortadora de telas

Maquinas de bordado

Maquinaria de prendas de vestir

Maquina de coser industrial

Secadoras de ropa

Maquinas de monogramas

Maquinas de blanqueo de textiles

Plegadora textiles

Maquina cortadora de textiles

https://www.bardahlindustria.com/peculiaridades-industria-textil/
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2.2.- Talleres Tacome

Desde 1977 al servicio de la industria.
TRAYECTORIA EMPRESARIAL:

TALLERES TACOME, S.A. fue fundada en 1977 en Ontinyent (Valencia, Espafia). Desde
entonces nuestra actividad se ha enfocado hacia la construccion de maquinaria del textil, asi como
para cualquier otro tipo de sector industrial. Las oficinas administrativas y técnicas se localizan en
el taller principal, situado en la Avenida del Textil, un segundo taller situado en el Poligono

Industrial “EL PLA”, completa las instalaciones en Ontinyent con mas de 4.000
“NOS MOTIVA TRABAJAR CODO A CODO CON NUESTROS CLIENTES”

Una delegacion de nuestra empresa en I'Olleria (Valencia), proporciona el servicio a los clientes

de la zona.




https://www.tacome.es/#/
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2.3.- Maquinaria Lafer

¢ Quiénes somos?

Nos gusta pensar en nosotros mismos como uno de los proveedores de maquinaria de acabado de
superficies mas innovadores y hemos estado buscando ideas para mejores tejidos durante mas de

40 anos.

Todos los elementos mecanicos, electrénicos y de software estan disefiados, ensamblados y

probados en nuestra fabrica de Schio para garantizar un control total sobre nuestras maquinas.

¢Por qué Lafer?

Creemos que los mejores resultados de acabado se obtienen cuando:

'la tensidn y el movimiento de la tela se controlan con sumo cuidado’

Obtendra mejores tejidos debido a este principio de disefio junto con una integracién muy fuerte

entre el software, la electrénica y los elementos mecanicos.



32

Rasuradora lafer

https://www.directindustry.es/prod/lafer-172151.html
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2.4.- Maquinaria Mario Crosta
Fundada en 1925 gracias a la creatividad y la prevision de su fundador Mario Crosta, la empresa,
ubicada en Busto Arsizio (VARESE, ITALIA), se convirtio rapidamente en lider mundial en
disefio y produccion de maquinaria y plantas para el acabado en seco. Este tipo de tratamiento

permite acabar con cualquier tipo de fibra.

Mario Crosta Group, en el negocio desde 1925, tiene como objetivo satisfacer la demanda de cada
cliente en el acabado textil con competencia, puntualidad y profesionalismo, a través de un equipo
altamente motivado e involucrado y una constante atencion a la investigacion y el
desarrollo. Ofrecemos soluciones innovadoras de alto valor agregado para satisfacer las crecientes

necesidades tecnoldgicas de cualquier mercado mundo

Mario Crosta siempre ha desarrollado proyectos que responden a las distintas necesidades del
mercado, concibiendo y  disefiando tecnologias nuevas y  actualizadas.
Teniendo en cuenta la flexibilidad y la voluntad de satisfacer las necesidades de sus clientes, solo
para ofrecerles una mejor calidad a precios competitivos, Mario Crosta ha elaborado el cronograma
de sus nuevos productos, actualizandolo a un estandar del mercado, pero también tomando en

consideracion el iniciativa para examinar y satisfacer las solicitudes especificas de los clientes.

Mario Crosta quiere ser el referente de la cultura y la excelencia en el acabado textil a nivel
mundial.

Liderando el mercado global, queremos continuar nuestra exitosa historia global, produciendo y
comercializando maquinaria atractiva e innovadora para ser exportada a cualquier pais, y gracias

a ello crecer y convertirnos en el lider de la gama alta.



Percha Mario Crosta

Cepillos afelpadores de percha
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Rasuradora Mario Crosta

http://www.mariocrosta.it/company.aspx
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CAPITULO 3: Desarrollo del proyecto
A continuacion, se muestra el trabajo realizado dentro del area de perchas en Grupo Providencia,
con el cual se pretende capacitar al personal de nuevo ingreso para poder conocer el area y
comenzar a familiarizarse con su trabajo, asi mismo para que el personal seleccionado para

ascender al puesto de oficial tenga conocimiento de los requerimientos necesarios para el puesto.

Primeramente, se muestran imagenes tomadas sobre las diferentes maquinas utilizadas para los

diferentes procesos dentro del area, agregando una descripcion de la labor que esta realiza.

Asi mismo se muestran imagenes que permiten conocer el tipo de telas procesadas dentro del area,
mencionando cada uno de los procesos que cada tela requiere y cuantas paces por maquina requiere

cada una, se dan a conocer también los nombres de cada tela que se procesa dentro del area.

De la misma manera, se muestran las instrucciones de trabajo con las cuales cuentan actualmente
las maquinas en las cuales no se muestra suficiente informacion que permita conocer las
respectivas maquinas y tampoco se muestran el procedimiento que debe seguir cada oficial
(operador) para realizar su trabajo durante el turno de manera correcta, posteriormente se muestran
las instrucciones de trabajo actualizadas de cada maquina, en las cuales se tomaron imagenes
actualizadas dentro del area, las cuales cuentan con informacion més detallada acerca del modo de
operacion, asi mismo sefialando sus partes con nimeros y agregando sefialamientos que nos
permitan identificar de forma mas efectiva y rapida las partes que la componen, agregando una
descripcion de lo que realiza cada una de ellas, de la misma manera, se muestra una instruccion de
trabajo realizada para los oficiales (operadores) de las diferentes maquinas, a modo de que
conozcan las labores a realizar durante su turno de trabajo, y para finalizar se muestran
evaluaciones realizadas a cerca de las maquinas mostradas en este documento, y que

posteriormente se utilizaran ara evaluar al distinto personal dentro del area.



37

3.1.- Descripcion del area de perchas

El area de perchas en Grupo Providencia es la encargada de darle diferentes tipos de proceso a las
telas, el area de perchas es la encargada de brindar a los productos suavidad, vistosidad,
embelleciendo los productos con las diferentes maquinarias que se encuentran dentro del area,
cada una realizando procesos distintos a forma de realizar un producto al gusto del cliente. Ya que
las telas se encuentran procesadas y listas, se procedera a mandar al area de acabado donde se dara

fin al proceso del producto.

Haciendo énfasis en el nombre de “Percha” debemos mencionar que es el nombre que lleva una
de las maquinas utilizadas para realizar unos de los tantos procesos dentro del area, la cual esta
compuesta por una pieza mecanica llamada tambora, la cual contiene alrededor de 40 rodillos
afelpadores compuestos cada uno por un revestimiento con pequefias puas de alambre, los cuales,
la mitad de ellos gira en una direccion, y a otra mitad gira en direccion opuesta, con la finalidad

de sacar pelo a las diferentes telas procesadas.

El area de perchas cuenta con diferentes tipos de procesos, todos adecuados para cada una de las
diferentes telas, y para brindarle la mejor calidad a estas mismas y para cumplir con los estandares
de calidad y requerimientos de los clientes, procesos en maquinas de los cuales se brindara

informacion en este apartado.
El area de perchas cuenta con diferentes tipos de maquinara para darle los respectivos procesos a

los diferentes tipos de telas, las cuales se muestran a continuacion.
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3.2.- Maquinaria utilizada

3.2.1.- Rasuradoras

ILUSTRACION 1: RASURADORA MARIO CROSTA ILUSTRACION 2: RASURADORA LAFER

El propdsito de estas maquinas es cortar el exceso de pelo que se genera en procesos anteriores,
como lo es el afelpado. Al entrar la tela a esta maquina, primeramente, pasa por un pool rotor que,
por medio de temperatura y una telera que es manipulada por gatos hidraulicos la cual empuja la
tela hacia el pool rotor con la finalidad de levantar el pelo de la tela, para después pasar por un
cilindro de corte que contiene espirales afiladas para realizar el corte del exceso de pelo
emparejandolo de la misma manera, brindandole un mejor aspecto y consistencia y suavidad a los

productos.
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3.2.2.-Abrillantadoras

ILUSTRACION 3: ABRILLANTADORA TORRES ILUSTRACION 4: ABRILLANTADORA TACOME

El objetivo de estas maquinas es generar brillo y suavidad sobre la tela dejando los productos con
un aspecto terso y suave. Primeramente, la tela entra a proceso y pasa por un pool rotor que se
maneja a altas temperaturas, y al igual que la rasuradora, cuenta con una telera que se controla por
medio de gatos hidraulicos, con la finalidad de hacer contacto con la tela y que esta al mismo
tiempo haga contacto con el pool rotor para darle el brillo necesario a las diferentes telas y hacer
cumplir con los estandares de calidad necesarios. (Por lo regular en estas maquinas se da proceso

al edredon).
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3.2.3.-Ramas 1,2,3,4

ILUSTRACION 5: RAMAS TACOME

El objetivo de estas maquinas es dar medida al producto en cuestion ya que estos tienden a encoger
su medida en procesos anteriores. Al entrar la tela a proceso se ensarta a unas agujas que se
encuentran en los costados de la maquina, y que son guiadas por una cadena las cuales trasladan
la tela a lo largo de esta misma. En el interior de la maquina se encuentran quemadores que se
utilizan para calentar el interior y por medio de la temperatura ablandar el tejido de la tela y brindar
flexibilidad para lograr la medida necesaria y enderezar las lineas de corte mediante unos rodillos
enderezadores los cuales se encuentran en la entrada de la maquina y son manipulados por el oficial
en turno por medio de pantallas de programacion, los cuales son manipulados por medio de gatos
hidraulicos, todo esto con la finalidad de cumplir con las especificaciones de calidad. Al salir la

tela de proceso se tendra que verificar medida de ancho y raport de cada producto.
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3.2.4.-Rama 5

ILUSTRACION 6: RAMA TACOME

Esta maquina generara medida a la tela tipo one play antes del proceso de perchado, a este proceso
se le conoce como planchado y tiene como fin dar medida y eliminar arrugas que se encuentren en
las telas a procesar, también en esta maquina se realiza el proceso de enrollado de duvetina la cual
es utilizada para poner orilla en productos terminados. Normalmente son las mismas

especificaciones que la rama anterior.
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3.2.5.-Perchas

ILUSTRACION 7: PERCHA TACOME ILUSTRACION 8: PERCHA LAFER ILUSTRACION 9: PERCHA MARIO CROSTA

Estas maquinas tienen como proposito afelpar los diferentes rollos de tela que se procesan dentro
del &rea. Cuando la tela entra a proceso, pasa sobre rodillos afelpadores los cuales contienen
pequefios alambres en forma de gancho, y los cuales se encuentran en la tambora de la maquina,
acomodados en sentido de pelo girando sobre su propio eje en direccion de las manecillas del reloj,
y rodillos de contrapelo girando sobre su mismo eje en direccidn contraria a las manecillas del
reloj. Cuando estos comienzan a girar van sacando pelo sobre la tela conforme esta va avanzando,

brindando suavidad y esponjando el pelo a conforme la orden de supervisién lo requiera.
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3.2.6.-Méaquinas de calor

ILUSTRACION 10: MAQUINAS DE CALOR TORRES

El objetivo de estas maquinas es explotar o florear el pelo de las diferentes telas dando suavidad y
consistencia a los productos en proceso. Cuando se inicia el proceso la tela es jalada por medio de
un rodillo de arrastre, el cual introduce el producto y la pasa en una zona donde se encuentran
mangueras que estan expulsando aire caliente, el cual se genera por medio de turbinas y unas
resistencias que se encuentran en la parte superior de la méaquina las cuales son utilizadas para
aumentar la temperatura del aire, y el cual es expulsado por las mangueras por medio de presion.

En estas maquinas se procesan rollos como velvet, edreddn, eléstic, one play, entre otras.
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3.2.7.-Micrograbadoras 1,2,3
]
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ILUSTRACION 11: MICROGRABADORAS

El objetivo de esta maquina es realizar figuras sobre las diferentes telas. Cuando la tela entra a
proceso es jalada por un rodillo de arrastre el cual la introduce al interior de la maquina y en la
cual se encuentran pegadas en la parte superior e inferior placas de metal que contienen diferentes
disefios y las cuales son intercambiables. Para su respectivo trabajo, debemos esperar un par de
horas para que alcance su temperatura adecuada y poder comenzar con el proceso, ya que las placas
deben alcanzar una cierta temperatura para poder plasmar los diferentes disefios. Se debe tener
especial cuidado para que las planchas no excedan el tiempo de grabado sobre la tela, ya que, si es
demasiado tiempo, la tela puede quemarse. En esta maquina trabajan alrededor de 4 personas, de
las cuales 2 se encargan de acomodar la tela antes de entrar a proceso, con la finalidad de que la

tela entre alineada y el grabado sea uniforme, otras 2 personas se encargan de acomodar la tela en
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la salida de la méaquina para que el grabado quede perfectamente alineado en cada tramo que se

procesa.

3.2.8.-Gofradora

ILUSTRACION 12: GOFRADORA

El objetivo de esta maquina es generar diferentes tipos de figura sobre la tela. Por medio de un
quemador que genera flamas y se encuentra en la parte superior de la maquina, asi mismo cuenta
con un rodillo intercambiable que contiene las diferentes figuras sobre su superficie, de la misma
manera cuenta con un cepillo en el interior de este mismo que se encarga de levantar el pelo en las
zonas respectivas para poder grabar la figura sobre la tela, también cuenta con un rodillo de goma
para hacer contacto con la tela a modo de poder hacer el proceso mas efectivo. Al Entrar la tela a
proceso es jalada por un rodillo de arrastre el cual se encuentra en la entrada de la maquina, para

después introducirla y colocarla entre el rodillo de disefio y el rodillo de goma a modo que queden
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plasmadas las figuras sobre a tela. Los mismos rodillos se encuentran girando a una velocidad

constante y sincronizados para hacer que el paso de la tela sea constante.

3.2.9.-Rasuradora de rayas

ILUSTRACION 13: RASURADORA DE RAYAS

La funcion de esta maquina es recortar el pelo de la tela a lo ancho de la misma, con la finalidad
de formar lineas sobre la superficie. Esta maquina cuenta con un cilindro de corte el cual contiene

espirales afiladas las cuales realizan los respectivos cortes.

Al iniciar el proceso la tela es introducida por el cilindro de arrastre, el cual dirige la tela hacia la
mesa para que esta pueda hacer presion contra el cilindro y pueda realizar el corte de pelo en la
tela. La mesa debe ser programada electronicamente por una persona especializada para que

durante el proceso se puedan realizar una cierta cantidad de cortes en un determinado tiempo y por
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un lapso determinado de tiempo, de la misma manera se tiene que programar la maquina para que

el proceso y el paso de la tela pueda ser constante y no se detenga la produccion.

3.2.10.-Microcapitonadora

ILUSTRACION 14: MICROCAPITONADORA

El objetivo de esta maquina es fusionar una determinada cantidad de telas entre si. Al iniciar el
proceso se colocan 3 tipos de tela en la parte trasera de la maquina, guata, tela en cara A y tela en
cara B, posteriormente cuenta con un rodillo de arrastre el cual va introduciendo las diferentes
telas para hacerlas llegar a un rodillo, el cual contiene distintos disefios que se plasman sobre la
tela, este es intercambiable dependiendo a los requerimientos del cliente, al mismo tiempo la
maquina cuenta con una serie de barras llamadas paletas, que trabajan por medio de vibraciones
eléctricas y calor, y son las encargadas de pegar las telas haciéndola 1 sola y dando la forma a la

superficie dependiendo el dibujo que contenga el rodillo.
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3.2.11.-Air Jet

ILUSTRACION 15: AIR JET

Esta maquina trabaja a base de aire caliente el cual es generado por turbinas y el efecto que
realizara en la tela seré separar el pelo de los rollos en proceso y al mismo tiempo levantandolo
para dar mejor presentacion a nuestros productos. Debemos mencionar que en esta maquina se

procesa la tela swing la cual contiene el pelo mas ato de todas las telas procesadas.
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3.3.- Telas procesadas
Dentro del &rea de perchas se lleva a cabo el proceso de diferentes tipos de tela que se necesitan
para dar forma a los diferentes tipos de accesorios para cama, todas y cada una tienen procesos
diferentes, ya que el gramaje es distinto entre cada una de las mismas telas. A continuacion, se
muestran iméagenes captadas de las diferentes telas procesadas dentro del area de perchas, y la

cantidad de pases por maquina o0 proceso que requiere cada una para su respectivo proceso.

SERENITY EDREDON.

PROCESO:

Abrillantado, Maquina de calor,

Rama terminado.

ILUSTRACIONN 16: SERENITY EDREDON

SERENITY ONE PLAY.

PROCESO:

Rama planchada, Percha ler pase, Percha cara,

Percha terminado, Rasurado revés, rasurado cara,

Abrillantado, Maquina de calor, Rama terminado

JLUSTRACION 17: SERENITY ONE PLAY
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OVEJA CORTA.

PROCESO:
Percha, Rasurado, Rama

terminado.

ILUSTRACION 18: OVEJA CORTA

OVEJA ONE PLAY.

PROCESO:

Rama planchada, Percha ler pase,

Percha cara, percha terminado,

Rasurado revés, Rasurado cara,

ILUSTRACION 19: OVEJA ONE PLAY

Rama terminado.

EXCEL.

PROCESO:

Rama planchada, Percha revés ler pase,

Percha cara, percha terminado, Rasurado

revés, Rasurado cara, Abrillantado, Rama

ILUSTRACION 20: EXCEL

terminado.
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OVEJA LARGA.

PROCESO:

Percha, Rasurado, Rama

terminado

ILUSTRACION 21: OVEJA LARGA

RAYAS JAQARD.

PROCESO:

Abrillantado, Rama terminado

ILUSTRACION 22: RAYAS JACQARD

PANAL NACIONAL

PROCESO:

Rama planchado, percha ler pase,

percha cara, percha terminado

ILUSTRACION 23: PANAL NACIONAL
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VELVET.

PROCESO:

Abrillantado, maquina de calor,

rama terminado.

ILUSTRACION 24: VELVET

PROVI POLAR.

PROCESO:

Rama planchado, percha reves ler
pase, percha cara, percha revés 2do

pase, rasurado revés, rasurado

cara, abrillantado, rama terminado ILUSTRACION 25: PROVI POLAR

FOIL

PROCESO:

Rama planchado, percha revés ler

pase, percha cara, percha revés 2do

pase, rasurado revés, abrillantado,

ILUSTRACION 26: FOIL

rama terminado




ILUSTRACION 27: ELASTIC

ELASTIC.

PROCESO:

Maquina de calor

RAYAS.

PROCESO:

Abrillantado, rama planchado

ILUSTRACION 29: SERENITY MICROGRABADO

ILUSTRACION 28: RAYAS

53

SERENITY MICROGRABADO.

PROCESO:

Rama planchado, percha ler pase, percha
cara, percha revés 2do pase, rasurado revés,
rasurado cara, micrograbado, abrillantado revés,

rama terminado




SWING.

PROCESO:

Rama planchado, percha cara

2 pases, air jet, rama terminado.

ILUSTRACION 30: SWING
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3.4.- Procedimiento para el control de procesos y produccion.

El control de produccion dentro de la empresa es una suma de acciones y responsabilidades que
garantiza las condiciones de calidad, los costos, tiempos de creacion y tiempos de entrega de los
productos. Mediante este proceso es posible tener un control adecuado y se pueden aplicar medidas
preventivas y correctivas, con esto podemos comprobar que los procesos de manufactura se ajustan
a las estimaciones esperadas de la produccion. A continuacién, se presentan diferentes formatos
utilizados dentro del area para poder tener el control de piezas procesadas por cada maquina, de la
misma manera, se presenta una pequefia descripcion de los apartados que se tienen que llenar y las
especificaciones que deben contener cada uno de los apartados.

(1]
|

==

FORMATO PARA CONTROL DE ROLLOS RAMEADOS CODIGO (F-PEO5) FORMATO DE PRODUCCION POR MAQUINA CODIGO (F-PE02)

TARJETAS DE SEGUIMIENTO TARJETA DE CONTROL DE PIEZAS PRODUCIDAS CODIGO (F-CU04)

JLUSTRACION 31: TIPOS DE FORMATOS
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3.4.1.-Control de rollos rameados

1 2
3 5 7 9 11 13 15
4 6 8 10 12 14 16
—t
— ' et o
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ILUSTRACION 32: CONTROL DE ROLLOS RAMEADOS

1.-Se registrara el nombre y nimero de la maquina de forma manual.

2.-Se registrara el turno en el que se esta trabajando.

3.-En esta casilla se registrara la fecha en la que se esta trabajando.

4.-Se registrara el nimero de rollo el cual viene impreso en la tarjeta de seguimiento.
5.-Posteriormente se registrara el nimero de telar en el cual se fabrico.

6.-Se registrara el tipo de pelo ya sea acrilico o poliéster, que en este caso solo se maneja poliéster.
7.-Se especificara el nimero de campos usados en la maquina.

8.-Se registrara el nimero de metros de cada rollo.

9.-Se registrara la velocidad de la maquina la cual es medida en metros por minuto.

10.-En esta casilla registraras la medida a la que entra cada rollo a proceso.

11.-Aqui se registrara la temperatura a la cual se encuentra la maquina.

12.- Se registrara si el producto en proceso es planchado o terminado

PLANCHADO (P)

TERMINADO (T).

13.-Se registrard en esta casilla el tipo de tela que se procesara.

14.- Se registrara la medida del producto después del proceso de rameado.

15.- Se registrara el lado de cada rollo el cual viene especificado en la tarjeta de seguimiento.
16.- Se registrara el nombre del disefio procesado y hacia donde se dirige.
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3.4.2.-Tarjetas de seguimiento

JLUSTRACION 33: TARJETA DE SEGUIMIENTO

1.- En este apartado vamos a apuntar el numero de rollo procesado.

2.- Posteriormente apuntamos el numero de orden del rollo.

3.- Después apuntamos el nombre del diseno del rollo a procesar.

4.- En este apartado apuntaremos el departamento del cual sale la tela.

5.- Posteriormente apuntamos el departamento hacia el cual se dirige la tela para el siguiente proceso.
6.- En este apartado vamos a apuntar las fallas que se presentan en la tela.

7.- Posteriormente apuntaremos el area que reporta la falla.

8.- Apuntamos también la fecha en la cual se esta presentando la falla.

9.-En este apartado apuntaremos algunas observaciones que sean necesarias.
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3.4.3.-Formato de produccion por maquina

ILUSTRACION 34: PRODUCCION POR MAQUINA

1.-Registraremos el nombre y nimero de la maquina.

2.-Registraremos el turno en el cual estoy trabajando.

3.-Aqui se registrara la fecha en la cual estamos laborando.
4.-Registraremos el nimero de rollo el cual viene anexo en las tarjetas de seguimiento.
5.-En esta casilla se registrara el numero de telar de cada rollo.

6.-En esta casilla registraremos el nombre del disefio del rollo en cuestion.
7.-Se registrara el tamafo del disefo.

8.-Los metros que contiene cada rollo.

9.-Se registrara la medida antes de entrar a proceso.

10.-Aqui registraremos la medida después del proceso.

11.-Aqui registremos la medida de cada rollo después del proceso.
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3.4.4.-Formato de control de piezas

ILUSTRACION 35: FORMATO DE CONTROL DE PIEZAS.

1.- En este apartado vamos a apuntar el nimero de rollo procesado.

2.- Posteriormente apuntamos el numero de orden del rollo.

3.- Después apuntamos el nombre del disefio del rollo a procesar.

4.- En este apartado apuntaremos el departamento del cual sale Ia tela.

5.- Posteriormente apuntamos el departamento hacia el cual se dirige la tela para el siguiente proceso.
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3.5.-Instrucciones de trabajo no actualizadas
Las instrucciones de trabajo son documentos que describen de manera clara y precisa la manera
correcta de operacion de la maquina, asi como también el modo de trabajo que debe desempefiar
el oficial (operador). En el siguiente apartado se presentan algunas de las instrucciones de trabajo
que anteriormente se realizaron para cada maquina y con las que actualmente cuentan y estan a la
vista del operador, las cuales no brindan informacion suficiente a cerca de la maquina, lo que ha
provocado algunos inconvenientes considerables dentro del area, posteriormente se hace una
comparacion con las instrucciones de trabajo que actualmente se estan desarrollando, las cuales
cuentan con un resumen mas detallado y concreto de los componentes con los que cuenta la
maquina, asi como también las actividades que debe desarrollar el oficial (operador) al iniciar el
turno y durante el transcurso de este. Se describen, dictan o estipulan los pasos que se deben seguir

para realizar correctamente alguna actividad o trabajo especifico.

Las instrucciones de trabajo estdn sobre todo enfocadas a explicar como se va a realizar una
actividad concreta, y son de obligado cumplimiento. Las instruccionesde trabajo se utilizan para
describir una operacion concreta, normalmente asociadaa un puesto de trabajo. Si existe la salvedad

de que no sean de obligado cumplimiento, estariamos hablando de una Guia de Trabajo.

Se seleccion6 una cierta cantidad de personal experimentado en su area con conocimientos de
manejo de operacion de maquinaria, las cuales cuentan en ocasiones con oficiales y ayudantes
dependiendo de la complejidad de la maquinay en ocasiones solamente una persona es la que opera

la méquina.

A continuacion, se muestra una instruccion de trabajo no actualizada, la cual no cuenta con la
informacion suficiente para proporcionar a los oficiales (operadores) y al personal de nuevo

ingreso, posteriormente se muestra una instruccion de trabajo actualizada, la cual tiene un
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contenido mas detallado, ambas instrucciones de trabajo pertenecen al &rea de perchas, ubicada en

Grupo Providencia.
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3.5.1.-Instruccién visual de maquina de calor actual

Provid enc l a w,':'-\ INSTRUCCION VISUAL DE MAQUINA DE CALOR
Elaboro Revis0 Aprobd
Operador de macunag de cakor Supenscr de Aeea Jufs b Ay
Cadigo Documsnto Vigands Daede Reviaion Pagina
ITPEN2 Enaro 2017 02 412
PANEL DE CONTROL
Activid Responsa Format : )
Descripcion llustracion
ad ble 0S
1.- Tablero de velocidad
2- Direccion de marcha de poll rotor
(adelante / reversa).
3.- Velocidad de poll rotor
4 - Encender
5.- Apagar
6.-Tension de rodillos
PANEL OPERADCR
7.- Encender poll rotor
DE MAQUINA
8.- Paro de pgll. rotor
CONTROL e . t
ABRILLANTADO ~ Apagar pgl rotor

10.-Encender / apagar temperatura
11.- Encender / apagar teleras

12.- Encender / apagar extractores
13.- Encender maquina

14.-Paro de emergencia

15.-Reistencia
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Encender /apagar alimentador de Ia

canoa.

El oficial de abrillantado pide informacion
al compariero del tumo anterior para conocer

las condiciones en que se encuenfra la

1 maquina.
Si existiese alguna falla debe avisar al
RECEPCI OPERADOR
; supervisor de turno o en su ausencia al
ON DE DE N/A
ABRLLANTADO i el dea.
TURNO Verificar que la abrillantadora y el area de
trabajo se encuentren limpias.

Recibir informacion por parte del
supervisor de turno sobre el tipe de rolio con
el que se va a trabajar.

5 El oficial de abrillantado frae lo rolics de
OPERADCR tela en el caso del edredon entra directo de
TRAER
DE N/A estampado, Excel y Serenity one play llega de
ROLLO .
ABRLLANTADC rasurado, para abrillantarios y los coloca afras
DE TELA
del G-box
3. Se debe de verificar en el tablero que la
PROGRAMA SUPERVISO temperatura, la tensién, revoluciones del poll
CION DE RDE N/& rotor y velocidades que se le dara al rollo de
ABRILLANT TURNO tela sea el indicado o en su defecto
S000A programaria.
Una vez que el rolio s encuenira en la parie
—— trasera del G-box, se debe quitar la tarjeta de
DE N/A identificacion y unir las puntas de los rollos (enfrante
4. UNIR | ABRLLANTADO y saliente).
ROLLO La union se realiza Manual (con aguja e hilo).




6.2 Monitorear que la tela no se arrugue, se

doble 0 se queme.

6.3 Una vez que se haya terminado de abrillantar
el rollo de tela, romper el hilvanado que unio las

telas y enviar a rama.
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Por cada rollo de tela abnllantado se debe de

anotar en el reporte de Produccion Por Maguina (F-

1.
& .
— 0%l | pEG), indicando: fecha, No. de rollo, modelo,
ELABORA én por i
DE tamano, medidas y observaciones pertinentes.
R maquina
ABRLLANTADD Ademas se debe de llenar el apartado
REPORTE Bl
abrillantado, en la farjeta de identificacion el rollo
indicando: turno, fecha y medida.
8. Una vez que se hayan colocado los datos en la
COLOCAR OPERADOR Taiet tarjeta de identificacion, se debe de colocar entre el
TARJETA DE DE de :
rollo para continuar con el proceso.
IDENTIFICA | ABRLLANTADO | oo miento
CION
0, El oficial de abrillantadora debe realizar 1a rutina
orerapor | Calend
REALIZA OE de limpieza, durante el furno y al finalizar.
ssRLLTADo | ario de

R RUTINA




3.5.2.-Instruccion visual actual de rasuradora

Providengié}_
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%‘,"?'\ INSTRUCCION VISUAL DE RASURADORA

Elaboro Rels0 Aprobe
Operadar de mxquing da calor Supervisor de Area Jede de Area
Comigo Documento Vigants Daeds Reviglon Pagina
T-PEC Ener 2017 02 48de2
PANEL DE CONTROL
Activida Responsa Format
Descripcion llustracion
d ble 08

1.- Abrir mesa de espiral.
2 - Seleccion del guiador.
3.- Velocidad.
4.- Metros por tumo. Mario Crosta SN
5.- Tamano de alto de pelo menor.

PANEL
6.- Tamario de alto de pelo mayor.

DE

OPERADOR 7.- Abrir mesa de tigre parte inferior.
CONTROL o 2
DE &.- Limpieza de maquina.
N/A
RASURADORA 9- Paro de emergencia.

10.- Encender rasuradora.

11- Apagar rasuradora.

12.- Alarma.

Paro de emergencia
(Ubicado en la parte frasera de la

rasuradora)
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El oficial de rasuradora pide informacion al

1.-
OPERADCH companero del turno anterior para conocer las
RECEPCI ,

DE condiciones en que 3e encuentra la maguina.

ON DE NA o -
RASURADORA Si existiese alguna falla (mecanica o
TURNO electrica) debe avisar al supenvisor de fumo o

&1 30 ausencia al mecanico del area.

Verificar que la rasuradora y el area de
trabajo se encueniren limpios.

Recibir informacion por pare del
supervisor de turno sobre €l tipo de rolle con
el gue se va a trabajar.

o OPERADCR
El oficial de rasurado frae lo rollos de tela
TRAER DE
N/A que fueron procesados en perchas, para
ROLLO RASURADORA
rasurarlos.
DE TELA
De acuerdo a las instrucciones recibidas
RROeN por el supervisor de tumo, procede a rasurar
AMACION OPERADCR ’
vernificando que la altura del pelo que se le
DE DE N/A
dara al rollo de tela sea el indicado o en su
RASURADO | RASURADORA
RA defecto programaria.
Una vez que el rolio se encuentra en la parte
OPERADO delantera de la rasuradora, se debe quitar la tarjeta
& de idenfificacion y unir las puntas de los rollos|
4. UNIR DE (entrante y saliente).
N/A
ROLLO | RASURADOR La union se realiza Manual con fa aguja e hilo.
A El hilvanado debe de quedar de revés (por el




Se presiona el boton de encendido para

OPERAD
5. OR comenzar el rasurado.
INICIAR BiE Al pasar la union de los rollos, se deben de abrir
EL RASURADO N/A | las mesas para evitar la obstruccion del paso del
RASURAD RA rollo y que esie se rompa.
0 En caso de que se rompa la union, parar la
maquina jalar las punias y unir nuevamente.
6 OPERAD 6.1 Durante el rasurado de la tela se debe de
PROCESO OR vigilar que esta cumpla con las condiciones
- DE programadas (tomar la medida del rollo
N/A
constantemente).
RASURAD | RASURADO
RA Se debe de colocar un carro abajo del plegador
0 para volver a formar el rollo.
6.2 Se debe de aplicar aceite a los filiros de la
rasuradora cuando lo requieran (tener cuidado de
no manchar la tela).
6.3 Una vez que se haya terminado de rasurar el
rolio de tela, romper el hilvanado que unié las telas.
OPERAD

I. Producci Por cada rollo de tela rasurado se debe de

OR
ELABORA on Por | anotar en el reporte de Produccion Por Maquina (F-
DE

R Maquina | PEO2), indicando: fecha, No. de rollo, modelo,

RASURADO
REPORTE F-PE02 | tamano, medidas y observaciones pertinentes.




OPERAD
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8. Tarjeta
COLOCAR OR i Una vez que se hayan colocado los datos en la
TARJETA DE DE tarjeta de identificacion, se debe de colocar entre el
Seguimient
IDENTIFICA | RASURADO rolle para confinuar con el proceso.
)
CION RA
El operador de rasuradora debe realizar la rutina
de limpieza durante el tuno y al finalizar.
9.1Limpieza de rasuradora
Para realizar la limpieza de la rasuradora, se
Calend debe parar la maquina y abrir las mesas,
9, ario de | posteriormente colocar maderas en estos para
REALIZA OPERAD I ! poder sopletear el interior de la rasuradora.
OR ] ; 3 3
R RUTINA : Ademas de limpiar los cilindros con un trapo
DE fecue |, .
humedo.
DE
RASURADO
nte
LIMPIEZA RA
F-
PE10
9.2-Limpieza del area de trabajo

Con la manguera de aire comprimido se debe de
sopletear el area de ftrabajo, o bien mopear v
levantar la borra, depositandola en los contenedores

comrespondientes. 1 vez por furno.
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3.6.-Instrucciones de trabajo actualizadas y propuestas
Como podemos observar en la parte superior, las instrucciones de trabajo con que actualmente
cuentan las maquinas, no tienen la informacion suficiente para brindar al oficial (operador), a modo

de que se pueda realizar el trabajo eficazmente.

A continuacion, se muestran la instrucciones de trabajo actualizadas y propuestas de las respectivas
maquinas presentadas, las cuales se elaboraron realizando una inspeccién visual y de campo en el
area de perchas, para poder recabar la mayor informacion posible y que esta misma contenga la
informacidén mas detallada posible, y con la cual se pueda facilitar el trabajo del oficial de dicha
maquina, haciendo maés efectivo el trabajo realizado dentro de area, y asi mismo para tener los
cuidados necesarios al momento de estar realizando la operacion de la misma, evitando también

accidentes con el operador y la maquina.

Derivado de las politicas de privacidad de Grupo Providencia, en este documento solo se muestran
3 tipos de maquinaria utilizada en los procesos dentro del area. Como primer punto se muestra la
“INSTRUCCION DE TRABAJO “de cada maquina haciendo mencion solamente de las partes
que componen cada una de las mismas, seguido de la “INSTRUCCION DE TRABAJO DE
MAQUINAS” haciendo mencion a la funcion que debe realizar cada oficial durante su turno de

trabajo.

Como primer punto se muestran las “INSTRUCCIONDES DE TRABAJO DE MAQUINA DE
CALOR, seguido de las “INSTRUCCIONES DE TRABAJO RASURADORAS, y para finalizar

se muestran las “INSTRUCCIONES DE TRABAJO PERCHAS.
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3.6.1.-Instruccidén de trabajo propuesta: Conocimiento de Maquina de calor

INSTRUCCION DE TRAABAJO.
Providencia s CONOCIMIENTO DE MAQUINA DE
= CALOR
Elaboro Reviso Aprobo
Operador d maguina d calor Supervisor de Area Tefi de Area
Codizo Documento Vigente Desde Revision Pagina
IT-PEQ2 Enero 2017 (1] 33del
Proteccion visual Zapato de seguridad Guantes Proteccion auditiva
N =) ¢ =
Careta
et
_J
PARTES DE LA MAQUINA
1.-Panel de control

2.-Puertas de panel de control.
3.-Turbinas de aire.
4.-Resistencias.

5.-Pasillo

6.-Plegador

7-Canoa

8.-Rodillo alimentador de canoa
9.-Motor de rodillo alimentador de
canoa

10.-Estructura de la maquina
11.-Mangueras

12.-Boquillas.

13.-Gatos hidraulicos.
14.-Cilindro de arrastre
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1-PANEL DE
CONTROL

OFICIAL
DE

MAQUINA
DE CALOR

11-RELOJES DE TEMPERATURA:
Sirven para medir la temperatara con la
cual la maguma realizara su debido
proceso

12-BOTON DE PARO DE
EMERGENCIA: Esta boton 22 preziona
para detener por completo las turbinas v la
temparatura de la maquina.

13- LAMPARA INDICADOR
COLOR VERDE: Esta lampara te indica
cuando 1z maguina estd  en
funcionamiento.

1.4-BOTON DE PARO PARA RELOJ
DE TEMPERATURA Y TURBINAS:

Este boton se utiliza para detener la
marcha de la: turbinas v temperanura.

15-LAMPARA INDICADOR

COLOR AMARILLO: Esta lampara te ||

indica en caso de parpadear que existe
alzuna anomalia en la maguina.

16-BOTON DE MARCHA PARA
RELOJ DE TEMPERATURA Y
TURBINAS: Este boton e wiliza para
dar marcha 2 las turbinas y temperatura.

1.7-RELOJ DE MEDICION DE AIRE

DE BOQUILLAS: Con este dizpozitivo
2 controla la cantidad de aire que
necesitan los diferentes modelos y dizefios
da tela.

1.8-BOTON DE MARCHA COLOR

VERDE: Este boton se presiona para dar | £

marcha a ]2 maquina en general

1.9-BOTON DE REVERSA COLOR
AMARILLO: Este boton e: utilizado

para dar marcha de reversa a la maquinz
81 €320 de 287 Becesario.

110-BOTON DE PARO COLOR
ROJO: este boton se presiona para
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detener [a maquina en general

1.11-PERILLADE VELOCIDAD: esta

perilla 22 unlza para coamtrolar la
velocidad de l2 maquina

1.12.-PERILLA PARA BOQUILLAS:
23125 perilias s2 utilizan para abrir y cermar
las boquillas de l2 maquina de calor, l2:
cuales generan aire caliente para suavizar
nuestro producto.

OFICIAL

21-Estas puertas por seguridad del
operador deben permanecer cerrada:, y2

1-PUERTAS DE|DE N/A | que en :u interior contienen dizpositivo:
SEGURIDAD MAQUINA electricos de alto voltaje, ¥ solo s2 podran
DE CALOR 2byir en caso de realizar mantenimiento 2
dickos dispositivos, y :olo lo podra
realizar una persona capacitada.
OFICIAL 3.1.-Estas contienen wnas resistencias las
J-TURBINA DE|DE N/A | cuales transforman el aire frio en aire
AIRE MAQUINA calients, para despues introducirio 2 las -
DE CALOR boquillas de l2 maquina v se le gz el \RY
tratamiento adecuado ala tela
4- OFICIAL 4.1-Estas resistencia: e utlizan par
RESISTENCIAS [DE N/A | convertir 2] aire frio en air calients, el cual
MAQUINA e: utilizado para darle el respectivo
DE CALOR tratamiiento 2 la tela la cual pas2 2 trave:

de exta maquina
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OFICIAL 5.1.-Esta funcion hace que el rollo de tela
5-PLEGADOR |DE N/A | ze vavz doblando o plegando, formandolo

MAQUINA y evitando que e:ta se amontone v se|l

DE CALOR arrugue

OFICIAL 6.1.-La canca sirve pars shmacenar |z tela ¢
6.-CANOA DE N/A | previa 2 la entrada de e:ta al proceso de| &

MAQUINA airs caliente '

DE CALOR

OFICIAL 7.1.-Este rodillo introduce tela hacia la
7-RODILLO DE N/A | canoa, est2 s2 maneja con un interruptor,
ALIMENTADOR | MAQUINA cuando e activa comienza a3 girar,
DE CANOA DE CALOR realizando la funcion de llenado de la

canoa.
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§-MOTOR DE| OFICIAL
RODILLO DE NA
ALIMENTADOR | MAQUINA 8.1.-Este motor es el encargado de dar
DE CANOA DE CALOR movimiento al rodillo para poder
alimentar a lz canoa.
9.1.-Esta estructura es la que soporta todo
el peso de la maquina debido a que, sobre
9- OFICIAL
FSTRUCTURA |DE g | 8 ecemsm; e Jee cmponins
DEMAQUINA | MAQUINA que conforman l2 maquina los cuzles en
DE CALOR
OFICIAL
10.- DE N/A | 10.1-Por estas mangueras se wazlada el
MANGUERAS | MAQUINA awe calients rumbo a la: boguillas de la
DE CALOR maquina, que posterionments se utiliza

para ablandar ol pelo de la maguinz y
hacer que el proceso 23 mas efectivo.
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11.1.-Estas boquillas desprenden el aire
caliente que generan las nuobinas v las

OFICIAL resistencizs el cual se desplaza por las
11-BOQUILLAS | DE N/A | mangueras hasta llegar a2 estas, para
MAQUINA posterionnents darle proceso a la tela que
DE CALOR atraviesa por la maquina,
OFICIAL 12.1.-Estos dispositivos hidraulicos se
12-GATOS  |DE NA | : .
HIDRAULICOS | MAQUINA S o M R
DE CALOR ¢aso alzuna costara o wnion
OFICTAL
13-CILINDRO |DE NA
DE ARRASTRE | MAQUINA 13.1-Estz cilindro es el encargado de
DE CALOR transportar la tela 2 traves de 12 maquina
para que las boguillss puedan realizar su

funcion comectamente,




MATERIALES Y HERRAMIENTAS UTILIZADAS

AGUJAEHILO FLEXOMETRO

LAPICERO BITACORA CARRO DE CARGA

AGUJAPARA TARJETAS
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MEDIDAS DE SEGURIDAD

1.-Antes de realizar actividades en la rasuradora retirarse anillos, pulseras, reloj, entre
otros.

2.- Antes de realizar alguna operacion a la maquina ponerse el Equipo de Proteccion
Personal

3.- Reportar cualquier anomalia y/o averias en el funcionamiento de la maquina, asi como
estar al pendiente del mantenimiento preventivo y correctivo del equipo, para evitar actos
INseguros.

4.- Verificar que las conexiones de la cabina eléctrica se encuentren en buenas condiciones.
5.- Verificar que el paro de emergencia se encuentre habilitado.

6.- Verificar que en el pasillo de la maquina no se encuentre aceite tirado, para evitar caidas
y/o resbalones.

7.- Evitar subirse en el J-box

77
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3.6.2.-Instruccidn de trabajo propuesta: Procedimiento de trabajo. M&quina de calor

> o3 »2. | INSTRUCCION DE TRABAJO.
NEOVICierncIN ¥ | MAQUINA DE CALOR.
“bore Teviwo RErons
Supmrvan S
Operadcr Sa musguri du caler atle ouka Oa Ares
Teouremy
Codge Viguirts Dswdhe Hermon Mg
s Enara 2017 (i ?' =
Proteccion visual Zapato de seguridad Guantez Proteccion auditiva

09 3 . -
Cubre bocas Caza Casco Careta
® 0 8 &0 ©

1.1.-El oficial de tamo debera padir
informacion al oficial de tumo
anterior para saber las condicionss
n que se epcuentra lz maquina asi
mizmo de 1z tala que 32 encuenta
&1 Proceso.

. RECEPCION| OFICTAL DE PRODUCCION

DE TURNO | MAQUINA
DE CALOR FOR

MAQUINA

1.2 -Verificara visuabmente que la
maquina y area de trabajo e
encuentren limpias y en las

condiciones correctas para trabajar.
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1.3.-51 existiese alguna falla
mecanica o eléctrica se debera

avisar al supervisor o en su

ausencia al mecanico. (Falta de|®

mangueras).

1.4.-Venficar que los filtros de la
maquina de calor se encuentren
libres de borra para evitar que el
proceso no se vea afectado, del
mismo modo verficar que las
boquillas de la maquina de calor
estén limpias para que no hagan

marcas de lineas sobre la tela




2.1-El oficial de la miquina de

calor revizara gque lz tela 22

encuentre en buen estado y que| S

comresponda con lo que marca lz

orden de produccion.
2- OFICIAL DE|PRODUCCION
REVISARTELA [ MAQUINA | POR
DECALOR |MAQUINA
2.2 -Se revisaran que las tarjetas de
seguimiento coincidan con dibujo
v datoz exactos de la tela.
OFICIAL 31-El oficial de la maguina
3-PONER EN R
MARCHA DE Na poudré en marcha el calefactor 1
QUEMADORES [ MAQUINA
DE CALOR para arrancar, se [eberd esperar a

que el calefactor llegue 2 una

temperatura ideal




3.2 -Pasado este tiampo para que el

calefactor llegue a su temperatura
comects, . deberd pomer en
marcha & calefactor 2, v s

esperara a que exte llague a una
temperatura ideal.

33-Ta que ambos calefactores

hayan llegado a su temperatura

comecta de abajo 32 podra poner
en marcha la maquing.
4.1.-Despues de revisar la telz, ze
OFICIAL calibra la maquinz dependiendo 2l
4-CALIBRAR |DE
MAQUINA MAQUINA N/A grozordelatelzalacual sevaadar
DE CALOR

proceso, incluyendo también lz
velocidad a la cual pasara la tela a

traves de la maquina,
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5-LLENAR
G-BOX
(CANOA)DE
MAQUINA
DE CALOR

OFICIAL
DE
MAQUINA
DE CALOR

51-Se retiraran las tarjetas de|

identificacion de la tela.

5.2 -Posterionmente se procadera al
llenzdo de g-box (canoa), esta no
deba estar saturada de tela, ya que

28 puade teNsar ¥ provocar amugas.

§.3.-Se debe cuidar de no dejar ir el
extremo infevior para wmr el
siguiente rollo, para
posterionuente proceder a realizar
12 costura de ambas telas con aguja

de metal.
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6.1-El oficial de la maquina de

calor deberz abrir y cemar las|

mesas.
6.-ABRIR Y | OFICIAL
CERRAR MESAS |DE NA
MAQUINA
DE CALOR
6.2.-Revizara lz costura de ]2 union
de ambos rollos de tala que pasarz
durante dicho proceso.
7.1.-En este procezo el oficial de 1z
maquina de calor cuidara el paso de
lz tela verificando que esta ingreze
a la maquina de forma adecuada y
que no provoque  alguna
7-AVANCE DE|OFICIAL imperfeccion sobre la misma.
LA TELA A|DE NA
TRAVESDELA |MAQUINA
MAQUINA DE|DE CALOR
CALOR

72-La telz debera enwar a la

maquina de manera uniforme para W

recibir el dsbido tratamiento.
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ELABORAR
REFORTE Y

LLENADO DE
TARJETAS DE

SEGUIMIENTO

DE

OFICIAL

MAQUINA

DE

CALOR

PRODUCCION
PORMAQUINA Y

TARJETA DE
SEGUIMIENTO

81-Por cada rollo de tela
procesado se debe anotar en 2l
reporte d produccion por maguina
indicando fecha, numero de rollo,
modelo o disefio, medidas y

observacionss pertinentes,

§.2-Ademaz se debe [lenar la
tarjeta de seguimiento donde se
anota el pombre y nimero de la
maquina en la cual paso el rollo de
telz, anotando también tumo, fecha
y medida de la tela.

§.3.-Posteriormente se  debera

coser la tavjeta de seguimiento &

dicho rollo procesado, para|g

despuis llevarlo ol siguiente

Droceso.
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9.1-El ofictal de la mbquina de
calor debe realizar la ruuna de
Limpleza por lo memos 2 veces por

e

9.2.-Ene proceso debe realizanse

oM wna tranela o trapo y mangwera

9-REALIZAK OFICIAL ‘
RUTINA pzlpE A de alre pama poder sepletear boa
LIMPIEZA MAQUINA fires de o maguing y evitar se
DE CALOK]
llenen de borra y dificutien ¢l
s
9.3.- Se deberh dar lempeeza al krea
& trubajo y posterioanente mopea
y reuras [a boma deposiundola en
ks comtenedores corresposlientes
10.1.-Como oficial de maguina de
OFICIAL calor de cabor tengo la obligaciin
10 ENTREGA DE de venficar que los mllos que dego
DE TURNO. MAQUINA NA
DE CALOR

PAZL PLOCES0 TENSan puestas sas

respectivas tarjetas de segquimienso,




10.2.-Al ruzmo tiempo debo hacer
entrega de tarjeta de seguimiento
del rollo que ya e encusntra en
proceso v tambien brindarle 3 mi
companero del siguiente fumo unz '
retroalimentacion del estado de la|

v -

MATERIALES Y HERRAMIENTAS UTILIZADAS

AGUJAEHILO CUTER FLEXOMETRO

BITACORA

AGUJAPARA TARJETAS

b
y




MEDIDAS DE SEGURIDAD

10.

11.

Antes de realizar actividades en la rasuradora retirarse anillos, pulseras, reloj,
entre otros.

Antes de realizar alguna operacion a la maquina ponerse el Equipo de
Proteccion Personal.

. Reportar cualquier anomalia y/o averias en el funcionamiento de la méquina,
asi como estar al pendiente del mantenimiento preventivo y correctivo del
equipo, para evitar actos y condiciones inseguras.

Evitar llevar personas en los carros transportadores.

Prever carga de la plataforma de forma tal que los materiales no se deslicen ni
rueden fuera de ella

Evitar realizar esfuerzo fisico excesivo. Si la carga a transportar es muy pesada
se debe pedir ayuda.

No dejar carros transportadores parados en los pasillos de circulacion, apartarlo
y colocarlo en un lugar seguro.

Mantener los pies fuera del trayecto de las ruedas del carro mientras se desliza
0 se realiza maniobras.

Al transportar una carga pesada, hay que mantener la espalda vertical,
levantandola con los brazos y las piernas flexionadas, con el objeto de evitar
esfuerzos en los musculos dorsales.

No utilizar plataforma con ruedas en mal estado, patas flojas o bordes con
rebabas

Verificar que los botones de paro de emergencia se encuentren habilitados.
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

. Parar la méquina cuando la costura esté rota o con fallas y cuando se realice la
limpieza

Evitar distracciones al momento de coser manualmente.

Al realizar los cortes con cuter las direcciones deben efectuarse hacia afuera del
cuerpo, evitando dar tirones o sacudidas.

Realizar cortes con cuter verificando que tenga su guarda

El cUter no se debe dejar abandonado en lugares donde puedan caerse o
provocar cortes.

El cuter no debe utilizarse como desatornillador ni limpiarlo con telas

El cater abierto (con la hoja extendida) no deben transportarse en los bolsillos
de la ropa de trabajo.

No debe emplearse la manguera de aire comprimido para la limpieza de ropa.

Evitar dejar herramienta y/o materiales fuera de su lugar para evitar accidentes.

88



89

3.6.3.-Intruccion de trabajo propuesta: Conocimiento Rasuradoras 7,8,9

INSTRUCCION DE TRABAJO.
Providencia wh ‘o5 | CONOCIMIENTO
i 72" | RASURADORAS,7.8.9
Elaboro Revizo Aprobé
e Supervisor de ,
Operador de maguira de calor Jefe de Area
Area
Documento
Codigo Vigente Desde Revision Pagina
IT-PEO2 Enero 2017 02 72de2
Proteccion visual Zapato de seguridad Guantes Proteccion auditiva
A . e ¢ =
Cubre bocas Casaca Careta

1.1.-PANTALLA TOUCH: Esta pantalla
tiene como objetivo programar el proceso
de rasurado, segiin las especificaciones de
la tela. Programando varios puntos como
son: tension de los rodillos, revoluciones
de cilindro de corte y Pol rotor, velocidad
de la maquina, tamafio de corte de pelo,
etc.

12..BOTON DE PARO: Este boton
detendra el proceso de rasurado de la

T P—— pE | M maquina cuando sea necesario.

DE - 1.3.-BOTON DE AVANCE: Este boton

CONTROL es utilizado para dar marcha al proceso de
rasurado de la tela.

1.4-BOTON DE RESET: Este boton es
utilizado para reiniciar la maquina después
de alguna anomalia encontrada en la
maquina.

1.5-BOTON DE TELERA: Este boton
es utilizado para abrir y cerrar las teleras de
la maquina. que hacen que contacte la tela
con el Pol rotor.

1.6.-LAMPARA INDICADORA DE
ENCENDIDO GENERAL: Esta lampara
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debe permanecer encendida ya que en ella
se muestra que la maquina esta encendida
v lista para trabajar.

L7-LAMPARA INDICADORA DE
ALARMA: Esta lampara indicara alguna
anomalia que se haya detectado en la
maquina.

1.8-BOTON DE APERTURA DE
MESA: Con este boton se podran abnr y
cerrar las mesas que conducen al cilindro
de corte.

1.9-BOTON DE TIGRE: Este boton se
utiliza para hacer funcionar los rodillos de
tigre que se encuentran en el mterior de la
maquina (sin utthizar).

1.10.-BOTON DE AVANCE: Este boton
dara avance a la tela sin realizar proceso de
rasurado.

1.11.-BOTON DE REVERSA: Con este

boton se dara reversa a la tela en caso de
36T NeCesario.

L12.-ALARMA: Esta alarma encendera
en caso de que la maquina requiera aceite.

1.13-PARO DE EMERGENCIA: Este
boton se presionara en caso de alguna falla
en la maqumna o en caso de algin
accidente con el operador
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2.-PUERTAS DE SEGURIDAD: Por

2 PUERTAS | OFICIAL DE N/A | segunidad del operador estas puexta; deb_en
nr RASURADO RA permanecer cerradas ya que en su interior
SEGURIDAD contienen piezas de alto voltaje y muy
peligrosas para el operador estas puertas
solo podran ser ablertas por personal
altamente capacitado como lo son
mecanicos ¥ eléctricos y solo sera en caso
de mantenimiento o alguna reparacion de
la magquina
3-CILINDRO DE CORTE: Este
3. cilindro es el encargado de cortar el exceso :
CILINDRO | OFICIAL DE | N/A | de pelo que generz el proceso de afelpado A\
DE CORTE |RASURADORA v es una pieza a la cual se debe tener '
demasiado cuidado va que es una pleza
muy filosa de mucho riesgo para las manos
del operador.
4.-TAPA DE CILINDRO DE CORTE:
4.-TAPADE OFICIAL  DE Esta _tapa es la encarfia de l?x?ndar
CILINDRO RASURADORA N/A | seguridad al operador cubriendo al cilindro
DE CORTE de corte en un 80% evitando que esté

completamente descubierto y pueda causar
algin accidente por eso es obligatorio que
esta tapa se encuentre en funcion durante
el proceso de rasurado.
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S-TENSOR DE LA MAQUINA:

5.- TENSOR|OFICIAL  DE| N/A |Este tensor es el que se encarga de

DE LA | RASURADORA manipular tubos de tension los cuales

MAQUINA aflojaran o apretaran la tela segin la tela lo
necesite.

6.- 6.-RODILLOS DE ARRASTRE: Estos

RODILLOS |OFICIAL  DE| N/A |rodillos tienen como objetivo mtroducir la

DE RASURADORA tela hacia el cilindro de corte para rasurar

ARRASTRE el exceso de pelo que genera el proceso de
perchado, al mismo tiempo sacando la tela
hacia el plegador.

7. 7-PLEGADOR: Esta pieza mecanica

PLEGADOR | OFICIAL DE | N/A | tiene como objetivo formar o deblar la tela

RASURADORA

a modo que esta no se amontone o se
arrugue después del proceso de rasurado.
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8.-TUBOS 8.-TUBOS DE TENSION: Estos tubos se
DE OFICIAL  DE| N/A |encargan de tensar o aflojar la tela de
TENSION. |RASURADORA acuerdo a como estz lo necesite, v son
manipuladas por un tensor manual.
9.-TUBOS DE SUCCION: Estos tubos
tienen como cbjetivo succionar la borra
?)‘iimos O DE | /s que el proceso de rasurado genera, por
SUCCION |RASURADORA medio de un motor aspirador el cual
conduce estos residuos hacia un deposito
especial para su posterior empaquetado.
10.- GRUA DE TRABAJO: Esta graa
10.-GRUA tiene como fimcion realizar trabajos de
DE OFICIAL  DE| N/A | carga pesada en caso de que la maquina
TRABAJO |RASURADORA necesite  algin  mantenimientc o

compostura.
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MATERIALES Y HERRAMIENTAS UTILIZADAS

AGUJAEHILO CUTER FLEXOMETRO

LAPICERO

-
“ —
¢
and \
r

AGUJA PARA TARIJETAS
I"




MEDIDAS DE SEGURIDAD

1.-Antes de realizar actividades en la rasuradora retirarse anillos, pulseras, reloj, entre
otros.

2.-Antes de realizar alguna operacion a la maquina ponerse el Equipo de Proteccion
Personal.

3.- Verificar que las conexiones de la cabina eléctrica se encuentren en buenas condiciones.
4.- Verificar que la puerta de seguridad de la cabina eléctrica se encuentre cerrada.

5.- Revisar que la tapa de cilindro de corte este en dptimas en condiciones.

6.- Verificar que en el pasillo de la maquina no se encuentre aceite tirado, para evitar caidas
y/o resbalones.

7.- Evitar dejar herramienta y/o materiales fuera de su lugar para evitar accidentes.
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3.6.4.-Intruccion de trabajo propuesta: Procedimiento de trabajo. Rasuradoras 7.8.9.

INSTRUCCION DE TRABAJO.

SO ICIe e RASURADORAS, 78,9
Aprobé
Operador de maguina de calor Suparvisor de Arsz Jefade Area
Documento
Cadigo Vigente Desde Revision Pagin
IT-PE02 Erero 2017 ) Mde2
Proteccion visual Zapato de seguridad Guantes Proteccion auditiva
vl 1%
L 3 ¢ -
Cubre bocas Casaca Casco Careta

1.1.-El oficial de rasuradora pide informacion
al compafiero del turno anterior para conocer
las condiciones en las que se encuentra la
maquina. En caso de existir alguna falla
mecanica se debera avisar al mecanico, al
eléctrico o en su ausencia al supervisor de

turno
1-
RECERCION| O 0 Sl
DE TURNO | RASURADORA. | N/

1.2.-Al mismo tiempo pide informacion sobre
la tela que se encuentra en proceso, asi como
sus tarjetas de seguimiento
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1.3.-Verificar que la maquina y area de trabajo
se encuentren limpias y en condiciones para
trabajar.

1.4.-Se recibira informacion por parte del
supervisor de turno sobre el tipo de tela con la
que se va a trabajar.

1-TRAER
ROLLOS
PARA
PROCESAR

OFICIAL DE
RASURADORA

N/A

2.1.-Los rollos a los que se les dara proceso en
estas maquinas tendran que proceder del drea
de perchado los cuales se deberan rasurar para
quitar el exceso de pelo que se genera por la
parte del revés (cara B) en el area de afelpado
emparejando el pelo y dando mejor
presentacion a nuestros productos.




2.2.-En caso de ser rollos de oveja estos
vendran directamente de perchado a los cuales
se debera temer mayor cuidado debido al
exceso de pelo que este genera .

3.1.-Deacuerdo a las instrucciones recibidas
por el supervisor de tumno se procedera a

3= ajustar la programacion de la maquina
PROGRAMA | rrerar pg| WA |dependiendo 2 las condiciones que la tela
CION DE RASURADORA requiera, verificando las revoluciones de pool
RASURADO rotor, el cilindro de corte y altura de pelo,
R verificando también la velocidad de la
maquina y temperatura de pool rotor.

4.-UNIR

ROLLOS | oriciAL = DE|NA |4.1.-Se debera colocar el rollo de tela en la
ENTRANTE | RASURADORA parte delantera de la maquina, para
Y posteriormente emparejar ambas puntas y
SALIENTE

coser con aguja e hilo para que pueda entrara | |

proceso el rollo nuevo.




4.2.-Una vez que el rollo se encuentra en la
parte delantera de la rasuradora, se debera
retirar la tarjeta de identificacion.

4.3.- Se deberan unir las puntas de los rollos
entrante y saliente con aguja e hilo para
continuar con el proceso.

4.4.-La costura debera colocarse al revés
por la cara A para el primer pase.

NOTA: En caso de oveja la costura debera
colocarse por la cara B.




100

5.- INICIAR
PROCESO
DE
RASURADO

OFICIAL DE
RASURADORA

N/A

5.1.-Se debera presionar el boton de encendido
en la maquina para comenzar con el proceso.

5.2.-Al pasar la union de los 2 rollos de tela, se
deben abrir las mesas para evitar la
obstruccion de la costura de los rollos entrante
v saliente y asi evitar que la costura se rompa.

5.3.- En caso de romperse la costura que
unio las telas, se deberd parar la maquina
completamente, jalar las puntas de ambos
rollos y volver y revestir la maquina,
posteriormente unir con una costura
nuevamente para continuar con el proceso.
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6.-
PROCESO
DE
RASURADO

OFICIAL DE
RASURADORA

N/A

6.1.-Durante el proceso de rasurado la tela se
deberd de vigilar cuidando que esta cumpla
con las condiciones programadas como lo son:
(medida, corte, suavidad)

6.2.-Se debe colocar un carro abajo del

plegador para volver a formar el rollo evitando | |

asi que este se arrastre ensucie.

6.3.-Una vez que haya terminado el proceso de
rasurado se debera romper la costura que unid
ambos rollos cuidadosamente para no sufrir
alguna lesion en las manos.
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6.4.-Posteriormente llevar el rollo =u

siguiente proceso.
s (o
; . + LU 3 4 Jhn
7.1.-Por cada rollo de tela se debera anotar en U e T et e o L2AE

MLtues Wt

el reporte de produccion por maquina.

indicando fecha, No. De rollo, modelo, | | .lf,l,';: TR
; : : IR g A

medida y observaciones pertinentes. ( SRR ) o ML

NS Y (e N““N:wu.
HUMRLSS, (wer, (g "7
3 b i34 22
" R 84 3 A

7 o 4 Satts, B :

- AL I TIT Y M |

OFICIAL DE NUINSE N et Ty
ELABORAR N/A 7 fe i
REPORTE | RASURADORA i f .IT:E

7.2.-Se debera llenar el apartado de rasurado,
en la tarjeta de segufmiento indicando: turno,
fecha y medida




103

7.3.-51 el rollo presentara alguna falla esta
deberi ir identificada por departamento de
calidad.

8.-
COLOCAR 8.1.-Una vez que se hayan colocado los datos
TARJETA | OFICIAL  DE en el reporte de produccidn y tarjeta de
DE RASURADORA |NA |seguimiento se deberd cocer en el rollo para
SEGUIMIE continuar con el siguiente proceso.
NTO

° 9.1.-El operador de rasuradora debera realizar
REALIZAR | oFICIAL  DE la rutina de limpieza de la maquina durante el
RUTINA DE | RASURADORA | NA
LIMPIEZA turmo y al finalizar este.




9.2.-para realizar la limpieza de la rasuradora
se debe parar la maquina y abrir las mesas del
cilindro de corte posteriormente colocar las
maderas para evitar que estas puedan llegar a

bajarse y ocasionar algiin accidente

9.3.-Posteriormente sopletear el interior de la
rasuradora ademas limpiar cilindros con un

trapo mojado muy cuidadosamente ya que esta

9.4.-Con la manguera de aire comprimido se
debe sopletear el area de trabajo retirando la
borra que la maquina genera. Posteriormente
mopear y levantar la borra depositandola en

los contenedores correspondientes.
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9.5.-se debera aplicar aceite a los filtros de la
rasuradora cada que el cilindro de corte lo
requiera en este proceso se debera detener por
completo el cilindro de corte para evitar algin
accidente con las manos al mismo tiempo se
debera tener demasiado cuidado de mno

manchar la tela que se encuentra en proceso.

10.-
ENTREGA
DE TURNO

OFICIAL DE
RASURADORA

N/A

10.1.-Como oficial de rasuradora tengo la
obligacion de entregar la rasuradora limpia al
mismo tiempo dar una retroalimentacion del
funcionamiento de la misma a mi compafiero
del siguiente turno.

10.2.-Asi mismo hacer entrega de las tarjetas
de seguimiento de los rollos que se encuentran
en proceso.
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MATERIALES Y HERRAMIENTAS UTILIZADAS

AGUJAEHILO CUTER FLEXOMETRO

LAPICERO BITACORA
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MEDIDAS DE SEGURIDAD

1.-Antes de realizar actividades en la rasuradora retirarse anillos, pulseras, reloj, entre otros.

2.- Antes de realizar alguna operacion a la méaquina ponerse el Equipo de Proteccion Personal.
3.- Reportar cualquier anomalia y/o averias en el funcionamiento de la méquina, asi como estar
al pendiente del mantenimiento preventivo y correctivo del equipo, para evitar actos y
condiciones inseguras.

4.- Evitar llevar personas en los carros transportadores.

5.- Prever carga de la plataforma de forma tal que los materiales no se deslicen ni rueden fuera
de ella.

6.- Evitar realizar esfuerzo fisico excesivo. Si la carga a transportar es muy pesada se debe pedir
ayuda.

7.- No dejar carros transportadores parados en los pasillos de circulacion, apartarlo y colocarlo
en un lugar seguro.

8.- Mantener los pies fuera del trayecto de las ruedas del carro mientras se desliza o se realiza
maniobras.

9.- Al transportar una carga pesada, hay que mantener la espalda vertical, levantandola con los
brazos y las piernas flexionadas, con el objeto de evitar esfuerzos en los musculos dorsales.
10.- No utilizar plataforma con ruedas en mal estado, patas flojas o bordes con rebabas.

11.- Verificar que los botones de paro de emergencia se encuentren habilitados.

12.- Parar la maquina cuando la costura esté rota o con fallas y cuando se realice la limpieza.
13.- Evitar distracciones al momento de coser manualmente.

14.- Al realizar los cortes con cuter la direccion debe efectuarse hacia afuera del cuerpo, evitando

dar tirones o sacudidas.
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15.- Realizar cortes con cuter verificando que tenga su guarda.

16.- El cuter no se debe dejar abandonado en lugares donde puedan caerse o provocar cortes.
17.- El clter no debe utilizarse como desatornillador ni limpiarlo con telas.

18.- Los cuteres abiertos (con la hoja extendida) no deben transportarse en los bolsillos de la
ropa de trabajo.

19.- No debe emplearse la manguera de aire comprimido para la limpieza de ropa.
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3.7.-Evaluaciones diagnosticas para los operadores.

3.7.1.- Evaluacion diagnostica de Maquina de calor.

EXAMEN CONOCIMIENTO: MAQUINA DE

et

Providencia

i 3. | CALOR.

ELABORO: REVISO: APROBO:
RESPOMNSABLE DE DIRECCION DE DESARROLLO DIRECCION GENERAL:
CAPACITACION: ORGANIZACIONAL:

CODIGO: FECHADE FECHA DE REVISION: PAGINAS:
EMISION: REVISION:
TEMA: FECHA:
TURN:O
NOMBRE: AREA:
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MENCIONE LOS COMPONENTES CON LOS QUE CUENTA LA MAQUINA DE CALOR

1. Nombre del componente:

Funcién:

2.-Nombre del componente:

Funcién:

3.-Nombre del componente:

Funcién:

4.-Nombre del componente:

Funcién:

5.-Nombre del componente:

Funcion:

6.-Nombre del componente:

Funcion:
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7.-Nombre del componente:

Funcién:

8.-Nombre del componente:

Funcién:

9.-Nombre del componente:

Funcién:

10.-Nombre del componente:

Funcién:




112

CUESTIONARIO: MAQUINA DE CALOR

ELABORO: REVISO: APROBO:
RESPONSABLE DE CAPACITACION: DIRECCION DE DESARROLLO DIRECCION GENERAL:
ORGANIZACIONAL:
CODIGO: FECHA DE FECHA DE REVISION: PAGINAS:
EMISION: REVISION:
TEMA: FECHA:
TURNO:
NOMBRE: AREA:

1.- (CUAL ES LA ACTIVIDAD PRINCIPAL DE LA MAQUINA DE CALOR?

2.- MENCIONA EL SENTIDO EN QUE ENTRA EL PELO DE LA TELA A PROCESO EN LA MAQUINA

DE CALOR?

3.- ESPECIFICA COMO SE REALIZA LA UNION DE ROLLOS Y QUE HERRAMIENTAS UTILIZAS?

4.- MENCIONA ALGUNOS ASPECTOS DE CALIDAD CON LOS QUE DEBE CUMPLIR LA TELA AL

SALIR DE PROCESO EN LA MAQUINA DE CALOR.

5.- EN CUESTION DE SEGURIDAD, ;:QUE COMPONENTES SON DE PELIGRO EN LA MAQUINA DE
CALOR?

6.- ;COMO TE DAS CUENTA QUE UN ROLLO HA SALIDO MAL DE PROCESO?
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7.- ;COMO TE DAS CUENTA QUE UN ROLLO HA SALIDO MAL DE PROCESO?

8.- QUE ES LO QUE SE APUNTA EN LAS TARJETAS DE SEGUIMIENTO QUE CONTIENEN LOS

ROLLOS?

9.- SIMULA UN LLENADO DE FORMATO DE PRODUCCION EN LA SIGUIENTE TABLA.

10.- ;MENCIONA QUE SE DEBE HACER CADA QUE UN ROLLO TERMINA SU PROCESO?

11.- EN CUESTION DE LIMPIEZA MENCIONA QUE ES LO QUE TE COMPETE REALIZAR, COMO

HACERLO Y QUE HERRAMIENTAS UTILIZAS:

MENCIONA CUAL HA SIDO TU EXPERIENCIA EN EL TIEMPO QUE LLEVAS LABORANDO EN EL

DEPARTAMENTO DE PERCHAS
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3.7.2.- Evaluacion diagnostica Rasuradoras

{y\? Providengig

M_!}”_ ?‘f EXAMEN CONOCIMIENTO: RASURADORAS

ELABORO: REVISO: APROBO:
RESPOMNSABLE DE DIRECCION DE DESARROLLO DIRECCION GENERAL:
CAPACITACION: ORGANIZACIONAL:
CODIGO: FECHA DE FECHA DE REVISION: PAGINAS:
EMISION: REVISION:
TEMA: FECHA:
TURNO:
NOMBRE: AREA:




115

MENCIONE LOS COMPONENTES CON LOS QUE CUENTA LA RASURADORA.

1. Nombre del componente:

Funcioén:

2.-Nombre del componente:

Funcion:

3.-Nombre del componente:

Funcion:

4.-Nombre del componente:

Funcion:

5.-Nombre del componente:

Funcion:

6.-Nombre del componente:

Funcion:
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7.-Nombre del componente:

Funcion:

8.-Nombre del componente:

Funcioén:

9.-Nombre del componente:

Funcioén:

10.-Nombre del componente:

Funcion:
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ST
ey . 3 CUESTIONARIO: RASURADORAS
ELABORO: REVISO: APROBO:
RESPONSABLE DE DIRECCION DE DESARROLLO DIRECCION GENERAL:
CAPACITACION: ORGANIZACIONAL:
CODIGO: FECHA DE FECHA DE REVISION: PAGINAS:
EMISION: REVISION:
TEMA: FECHA:
TURNO:
NOMBRE: AREA:

1.- (CUAL ES LA ACTIVIDAD PRINCIPAL DEL PROCESO DE RASURADO?

2.- EN QUE SENTIDO ENTRA EL PELO DE LA TELA A PROCESO DE RASURADO?

3.- ESPECIFICA COMO SE REALIZA LA UNION DE ROLLOS Y QUE HERRAMIENTAS UTILIZAS?

4.- MENCIONA ALGUNOS ASPECTOS DE CALIDAD CON LOS QUE DEBE CUMPLIR LA TELA AL

SALIR DE PROCESO DE RASURADO.

5.- {APROXIMADAMENTE A CUANTOS RPM GIRA EL CILINDRO DE CORTE?

6.- EN CUESTION DE SEGURIDAD, (QUE COMPONENTES SON DE PELIGRO EN LA MAQUINA

RASURADORA?
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7.- ;.COMO TE DAS CUENTA QUE UN ROLLO ESTA MAL RASURADO?

8.- QUE ES LO QUE SE APUNTA EN LAS TARJETAS DE SEGUIMIENTO QUE CONTIENEN LOS

ROLLOS?

9.- SIMULA UN LLENADO DE FORMATO DE PRODUCCION EN LA SIGUIENTE TABLA.

10.- {MENCIONA QUE SE DEBE HACER CADA QUE UN ROLLO TERMINA SU PROCESQO?

11.- EN CUESTION DE LIMPIEZA MENCIONA QUE ES LO QUE TE COMPETE REALIZAR, COMO

HACERLO Y QUE HERRAMIENTAS UTILIZAS:

12.- MENCIONA PASO A PASO COMO SE DEBE LUBRICAR EL CILINDRO DE CORTE.

MENCIONA CUAL HA SIDO TU EXPERIENCIA EN EL TIEMPO QUE LLEVAS LABORANDO EN EL

DEPARTAMENTO DE PERCHAS
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Conclusiones y sugerencias.

Conclusion

Como conclusion podemos decir que gracias a la realizacion de este trabajo hemos podido adquirir
conocimientos acerca de las diferentes maquinarias utilizadas para el proceso y elaboracion de
articulos de cama en uno de los departamentos de Grupo Providencia. Es importante saber el modo
de operacion de cada maquina, ya que de esta forma el oficial (operador) puede tener mayor
cuidado al realizar su trabajo, debido a la peligrosidad que cada maquina tiene, es necesario
también que el oficial conozca cada parte mecanica y lo que representa, asi también lo que realiza

cada pieza.

De la misma manera pudimos conocer los comandos necesarios para la programacion de las

maquinas mostradas, se conocid el tablero de control y la funcion que cada boton realiza.

Posteriormente se pusieron en marcha la capacitacion del personal de nuevo ingreso utilizando las

instrucciones de trabajo actualizadas las cuales se presentan en este documento.

Como primera etapa se pidié a cada persona de nuevo ingreso, el estudio y conocimiento de dichas
instrucciones de trabajo, brindando un lapso de tiempo necesario para el estudio de las mismas,
posteriormente y después de haber analizado y estudiado, se realizaron examenes de conocimiento
a dicho personal, obteniendo buenos resultados con un 98% de efectividad en la totalidad de todos
los exdmenes aplicados, y de esta manera se puede tomar en consideracion al personal para poder

ocupar un puesto dentro del departamento.

Como segunda etapa se realizaran exdmenes de conocimiento al personal que sea seleccionado
para posicionarse en el puesto de oficiales en maquinas especificas, y en las cuales se requiere de

nuevos operadores, debido a las bajas de personal que se han provocado y con las cuales se puedan
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cubrir los espacios necesarios, todo esto ocupando las instrucciones de trabajo de las maquinas
respectivas. Y para finalizar podemos mencionar que al dia de hoy, la actualizacion de las
instrucciones de trabajo ha sido de mucha ayuda dentro del &rea, ya que en el poco tiempo que se
han implementado las capacitaciones, su contenido ha sido de gran ayuda para el personal entrante,
ya que han ingresado con conocimiento tedrico de lo que realiza cada méaquina, para
posteriormente aplicarlo en la préactica, lo cual ha dejado buenos resultados al momento de
comenzar a trabajar, de la misma manera se espera que en el resto de la implementacion de las

instrucciones de trabajo, los resultados sean iguales como al comienzo de este proyecto.

Sugerencia.

Para realizar mis residencias profesionales en el sector automotriz me fue imposible realizarlas en
empresas del ramo, sin embargo providencia entendié que mis conocimientos de mecanismos y
transmisiones en el area de la mecénica, generaban una sinergia con los mecanismos Yy
transmisiones de las perchas, rasuradoras, ramas, maquinas de calor, abrillantadora vy

microcapitonadoras, etcétera, con que este estudio sea conformado.

Considero que mi especialidad de ingeniero en sistemas automotrices, tiende a que nos
involucremos en cualquier ramo fabril en el entendido que, de acuerdo a mi experiencia aplique
sistemas mecanicos automotrices en los sistemas mecanicos y transmisiones de las maquinas antes

mencionadas, a las cuales pude tener acceso.

Debido a las politicas e privacidad de la empresa providencia, no fue posible recabar evidencia
fotografica o videos de los diferentes mecanismos y transmisiones que requieren las maquinas en

este estudio



121

Competencia profesional adquirida
La experiencia profesional adquirida en esta etapa la centro en el conocimiento de las maquinas
que se utilizan para la elaboracion de articulos de cama, ya que tuve la oportunidad de
involucrarme con los operadores a modo de conocer el funcionamiento de las mismas tales como
sus partes que la componen y la funcion que cada una tiene, de la misma manera pude conocer los
comandos utilizados para comenzar a trabajar con las respectivas maquinas asi como también los
pardmetros que se manejan para cada tela, de igual manera tuve la oportunidad de que me
mostraran como manipularla algunas de sus partes, conocer el trabajo que realiza cada uno durante
el turno de trabajo, asi mismo el proceso que conlleva cada tela con la que se trabaja, ya que por
el gramaje (medidas de ancho y largo, peso y grosor) se tienen que realizar ajustes en los

parametros utilizados para poder dar proceso a cada tela para cumplir con ciertas especificaciones.
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Competencias aplicadas en residencia profesional
Como experiencia en la residencia profesional, la competencia que se aplico fue el trabajo en
equipo, ya que dicho proyecto requerida de una persona con experiencia que supiera del manejo y
operacion de las maquinas, para esto recurri a auxiliarme con un operador con 10 afios de
experiencia, el cual ha manejado la mayoria de las maquinas, para esto, el trabajo que yo aplique
fue el manejo de computadora, ya que esta persona no contaba con la capacidad del manejo de la
misma. Posteriormente para la realizacién de este trabajo nos auxiliamos del programa excel, ya
que son los requerimientos de la empresa para que se pudieran realizar tablas, insertar cuadros de
texto, insertar imagenes, asi como también figuras geométricas y cdmo manejarlas para ubicarlas

en el lugar correcto para hacer las sefializaciones sobre las iméagenes.

Ademas, se comparti6 la experiencia y puntos de vista sobre el manejo del mismo programa, ya
que entre el personal de los diferentes departamentos, se contaba con personas que tampoco
conocian del manejo del programa, a lo cual también compartimos un poco de la experiencia de la
cual tenia conocimiento para que dichas personas también aprendieran un poco del manejo del

programa excel.

De la misma manera, se puso en practica un poco de los conocimientos de matematicas adquiridas
durante la estancia en la universidad, el cual consta de obtener los datos de paros y demoras que
generan las maquinas durante cada semana de trabajo, utilizando también el programa exel, el cual
nos ayuda a obtener porcentajes de horas trabajadas, porcentajes de paros de maquinas ademas de
combinar estos datos para la generacion de graficas que nos muestran el comportamiento de dichos

datos.
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