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1 Desarrollo De Manuales Instructivos Para Los Equipos Pertenecientes A La Linea De
Produccion De Shampoo, Removedor Y Toallitas Himedas

En La Fabrica Quimicolor S.A.S

1.1Descripcidn breve de la empresa.

La empresa Quimicolor SAS se encuentra ubicada en la autopista Medellin-Bogota
#60, Guarne, Antioquia, cuenta con mas de 500 empleados directos e indirectos y mas de 15
afios de experiencia en la fabricacion de productos cosméticos, de aseo personal y productos
industriales como adhesivos escolares y aceites, algunos de estos productos son (Aceite
cosmético Daulyn, Aceite para bebé Daulyn, Crema dermoprotectora Daulyn, Gel
antibacterial para manos Daulyn, Jabén liquido para manos Daulyn, Pegante de contacto
para calzado BQX plus, Pegante escolar BQX plus, Removedor de esmalte de ufias Daulyn,
Toallitas humedas). Asi mismo, Quimicolor S.A.S se enfoca en poblaciones de bajos
recursos sinafectar la calidad de los productos, lo que permite una relacion beneficio-costo
favorable.

Quimicolor S.A.S posee instalaciones con lineas de produccion completas para la
fabricacion, envasado, etiquetado y acondicionamiento de los productos, lo que garantiza
una respuesta eficaz a losincrementos de la demanda.

Por otro lado, cuenta con valores muy importantes como la ética y la calidad,

compromiso,seguridad e integridad.



1.1.1 Mision

“Somos una empresa orientada a la fabricacion de productos cosméticos y
adhesivos tanto de marca propia como maquilas, con productos de la més alta calidad a un
bajo precio para la industria y elhogar, ofreciendo soluciones confiables en formulacion,

investigacion y desarrollo.”

1.1.2 Vision

“Nuestra estrategia esta dirigida a triplicar para el afio 2023 las ventas del afio 2018
manteniendola rentabilidad y calidad de nuestros productos; a su vez posicionandonos como
la empresa maquiladoramas eficiente en el mercado colombiano, apalancados en el consante

desarrollo tecnolégico y humano.”
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1.1.3 Objetivos Quimicolor S.A.S

Ser una empresa productora de cosméticos de marca propia y de maquilas con
productos de excelente calidad a un bajo precio, a su vez posicionandonos como la empresa
maquiladora mas eficienteen el mercado colombiano, apalancados en el constante

desarrollo tecnologico.

1.1.4 Descripcién de la organizacion

Descripcion de estructura Quimi color S.A.S

GERENCIA
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Nota. Se puede evidenciar los niveles y jerarquizacion que existen dentro de la fabrica de Quimi
color

S.A.S. Fuente: recursos humanos de Quimi color



1.1.5 Descripcion de la dependencia y/o proyecto al que fue asignado

El Area de mantenimiento es primordial para cualquier fabrica, ya que es la
encargada de mantener los equipos en optimas condiciones para seguir los estandares de
calidad, siendo asi que en Quimicolor el area de mantenimiento ayuda con el sostenimiento
de cada linea de produccién, realizandolos mantenimientos pertinentes del equipo para
alargar su vida atil y disminuir las pérdidas econdmicas, ademas, ayuda a condicionar las

instalaciones de la fabrica y su constante crecimiento.

Por tal motivo, el objetivo como practicante es proporcionar a los operarios de las
lineas de produccion unmanual instructivo de cémo manejar la maquina adecuadamente para
evitar dafios por mal uso o desconocimiento en la empresa QUIMICOLOR S.A.S. Ademas,
se debe realizar otro tipo de tareas dentrode la fabrica ya que pertenezco al grupo del area de
mantenimiento; estas actividades a realizar son las siguientes:

Montaje de puertas inteligentes de los laboratorios e instalacion de sensores de bafios
inteligentes, montaje de acomedidas eléctricas de diferentes voltajes, mantenimientos,
montajes y ensambles de maquinas de produccidn tanto mecénico como eléctrico,
instalacion de tuberias de alta presién para el usode los mecanismos neumaticos, ensamble

de proyecto ANDRITZ (méquina de tela para toallitas himedas).

11
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1.2 Diagnostico inicial de la dependencia asignada.
Tabla 1

DOFA

Factores internos

DOFA

Fortalezas
Infraestructura de la fabrica
(espacios grandes con buenos
sitios de trabajo) (F1)
Presta servicio de alimentacion
(F2) Destaca por una buena
limpieza e higiene(F3)
Adecuada organizacion dentro
de las instalaciones (F4)
Maquinas industriales en las
instalaciones (F5)

Debilidades
Falta de pausas activas durante la
jornada laboral(D1)
Desigualdades dentro de la
jerarquia(D2)
Ubicacion de la empresa (lejos de la
zona urbana, ubicada en zona rural)
(D3)
Escasas estrategias publicitarias
para llegar a nuevos clientes (D4)
Brecha en pagina web(D5)

Oportunidades
Surgimiento de nuevos sistemas
de distribucién que permiten
llegar a nuevas zonas
geogréficas (O1)

Crecimiento de mercado
(crecimiento de la base de
clientes para vender méas
producto) (02)

Expansion internacional (lograr
ser exportadores del producto o
servicio, y asi mismo poder
situar puntos de fabrica en el
exterior) (O3)

Tecnologia avanzada (la
implementacion de la
tecnologia puede facilitar la
consecucion de los objetivos de
la empresa, tanto en maquinaria
actualizada como en la mejora
de productos) (O4)

Propuestas de convenios con
empresas comerciales (O5)

Estrategias FO

Lanzamiento de nuevos
productos (FO1)

Mantener zona aisladas solo para
lo que es requerido (FO2)
Explorar nuevos mercados
(FO3)

Desarrollo tecnolégico continuo
(FO4)

Diversidad de menu (FO5)

Estrategias DO

Innovacidn y desarrollo tecnolégico
continuo (DO1)

Diversificacion de proveedores
(DO2)

Cumplimiento normativo (DO3)
Pusas activas dentro de los horarios
laborales (DO4)

Estudiar mercado internacional
(DO5)

Amenazas
Inseguridad en el sector (A1)

Estrategias FA
Sistema de cdmara de seguridad
(FAL)

Estrategias DA

Flexibilidad regulatoria (DA1)
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. Mejorar cali r t
Alta competencia en el mercado ejorar calidad de productos

2 (A2) (FA2) _
g - o Compra masiva de recursos para
% Crisis economica que genera mantener los precios (FA3)
@ aumento de los costos (A3) tiempo de espera para
S Alto flujo vehicular (el ingreso  trabajadores de zonas lejanas
E a la empresa esté ubicado en (FA4)
una via nacional, doble calzada, ~ Servio de impermeables (FAS5)
en donde claramente hay alto
flujo vehicular y a velocidades
sobre 60km/hr) (A4)
Nota. DOFA

1.2.1 Planteamiento del problema

En la industria de la fabricacion de productos quimicos y de cuidado personal,
como el shampoo,removedor y toallitas himedas, la eficiencia operativa y la calidad del
producto son fundamentales para lacompetitividad y la satisfaccion del cliente. En este
contexto, las maquinas y herramientas desempefian unpapel fundamental en el proceso de
produccidn. Sin embargo, la ausencia de un manual instructivo detallado para estas
maquinas en la fabrica Quimicolor SAS plantea un problema significativo que impacta
diversos aspectos operativos y econémicos.

La fabrica Quimicolor SAS enfrenta notables dificultades debido a la falta de un
manual instructivo para las maquinas productoras de shampoo, removedor y toallitas.
Aunque estas maquinas sonesenciales para la produccion eficiente y de alta calidad, los
operadores y técnicos carecen de una guia detallada que describe los procedimientos de
operacion. Esta carencia ha llevado a la manifestacion de problemas criticos, como lo son la

operacion ineficiente, tiempos de inactividad no planificados y retrasosen la produccién.

La falta de un manual instructivo para las maquinas de la fabrica Quimicolor SAS



impacta negativamente la eficiencia, la calidad del producto y los costos operativos. Para
abordar estos desafios,es esencial desarrollar un manual instructivo completo que
proporcione instrucciones detalladas sobre laoperacion, con el fin de garantizar una

operacion eficiente y mejorar la calidad del producto final.

14
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1.3 Objetivos de la pasantia

1.3.1 Objetivo general:
Desarrollar manuales instructivos para los equipos pertenecientes a la linea de

produccion de shampoo, removedor y toallas himedas en la fabrica Quimicolor SAS.

1.3.2 Objetivos especificos:

° . Identificar los equipos y herramientas de la planta de produccién a través de un
reconocimientoen campo y consulta de la documentacién detalla de los diferentes procesos
que permita un estudio, analisis y elaboracion de manuales instructivos acorde a las

funciones y operaciones de la linea de produccion.

° Disefiar guias completas paso a paso para el correcto uso de los equipos

de la linea deproduccidn bajo la orientacion del personal experto.

° . Establecer un plan para la aplicacién y uso de manuales de operacion
en las lineas deproduccion de la empresa, a través de estrategias de socializacion

y capacitacion.
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1.4 Descripcidn de las actividades a desarrollar en la misma

A continuacion, se muestran las actividades destinadas para lograr cada objetivo

especifico y asi poder realizar la creacion de los manuales mecanicos instructivos para

las lineas de produccién de shampoo, removedor y toallitas hUmedas en la fabrica

Quimicolor SAS

Tabla 2

Descripcion de actividades de pasantia

Obijetivo Obijetivos Actividades para realizar
general especificos
Investigacién de criterios y pardmetros para
tener en cuenta en un instructivo: Investigar como se debe
realizar un manual instructivo, estructuracion y contenido de
este, siguiendo normas, leyes o criterios existentes que se
implementan a la hora de la creacion de un documento de este
tipo.
Anédlisis de Procesos de Produccion: Realizar un
recorrido detallado por las lineas de produccion de shampoo y
removedor y toallitas himedas. Observar y documentar cada
Identificar los etapa del proceso de produccion incluyendo los momentos
equipos y criticos de la maquina.
Desarrollar herramientas de la Identificacion de Componentes Mecanicos: Examinar
manuales planta de las maquinas en detalle, identificando las partes y componentes
instructivos produccion mecanicos clave. Tomar fotografias y hacer anotaciones
para los detalladas de cada componente, incluyendo nombres y
equipos funciones especificas.
pertenecientes Entrevistas con Personal de Produccién: Realizar
alalinea de entrevistas con operadores y técnicos que trabajan en las lineas
produccion de de produccidn. Obtener informacion valiosa sobre los aspectos
shampoo, practicos y las consideraciones técnicas de las maquinas.
removedor y ° Disefar guias Elaborar manuales: Plasmar instrucciones detalladas y
toallas completas paso a faciles de entender para cada paso del proceso de produccion.

himedas en la
fabrica
Quimicolor

paso para el
correcto uso de los

Utilizar un lenguaje claro y conciso, evitando expresiones
técnicas excesivas.




SAS.

equipos de la linea
de produccién bajo
la orientacion del
personal experto.
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Elaborar graficas educativas en los procesos que sean
necesarios (montajes de materia prima)

Traduccion de los paneles de control de las maquinas
con sus respectivas explicaciones e integrar imagenes de la
maquina en los manuales

Establecer un plan
para la aplicacion y
uso de manuales de
operacion

Establecer una ruta de aprendizaje para los nuevos
operadores de las maquinas en donde se realizaran la
aplicacién de los manuales de aprendizaje.

Establecer una ruta de aprendizaje para los antiguos
operadores de las maquinas en donde se realizaran la
aplicacién de los manuales de aprendizaje.

Socializar la ruta de aprendizaje con los operarios
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1.5 Cronograma

En el siguiente diagrama de Gantt se puede evidenciar el paso a paso de las
actividades para notener contratiempos en la realizacion de la préactica.
Tabla 3

Actividades del proyecto

MESES
ACTIVIDADES DEL Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
PROYECTO SEMANAS
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3
Fase 1:
1 Investigacion de
criterios y

pardmetros criticos
para tener en cuenta
en un instructivo

2 Anélisis de
Procesos de
Produccién

3 Identificacion de
Componentes
Mecanicos

4 Entrevistas con
Personal de
Produccién

Fase 2:

1 Traduccion de los
paneles de control de
las maquinas

2 Elaborar graficas
educativas en los
procesos que sean
necesarios

3 Plasmar
instrucciones

detalladas y faciles de
entender

Fase 3:



1 Establecer una ruta
de aprendizaje para
nuevos

19

2 Establecer una ruta
de aprendizaje para
antiguos

3 Socializar ruta de
aprendizaje

Nota. actividades para realizar en el transcurso del proyecto
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2.Enfoques referenciales

2.1 Enfoque conceptual.

Manual instructivo: Es una guia que contiene cierta informacion para la
realizacion de alguna actividad de manera confiable y segura, estos manuales pueden ser
de diversos tipos, hay manuales demontaje, manuales de ejercicios fisicos, manuales de
trabajos, manuales de recorridos de sitios etc.

Lineas de produccidn: una linea de produccion es un conjunto de actividades
hechas por una maquina que esta ensamblada de tal manera que conformen operaciones
secuenciales para la realizacionde algun articulo de manera definitiva, en donde se le
proporciona el material bruto y al final se obtiene un material procesado.

Operaciones mecanicas: son todo tipo de proceso 0 movimiento que realizado
por mecanismosmecanicos de un sistema tales como engranes, cadenas, ejes, etc.

Etiquetadoras: Es una maquina que cumple la funcién de pegar logotipos o etiquetas
en envases orecipientes de manera rapida y precisa mediante la utilizacion de sensores.

Arrequintar: apretar fuertemente, ajustar.

Sensores: son herramientas que tienen propiedades sensibles a una magnitud del
medio, es decir,manifiesta o detecta la presencia de algun evento fisico en el entorno y lo
traduce como una sefal.

Parametros: son cantidades, variables o datos.

Maquina: Una maquina son objetos fijos 0 moviles que funcionan en conjunto
para realizar acciones en funcion de dirigir, regular o transformar energia ya sea

mecanica o cualquier energia fisicacon alguna finalidad.
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Operacion segura: Es todo proceso que se lleva a cabo para realizarse de manera
confiable y segura con el entono, asegurandose de mitigar cualquier riesgo que ponga en
peligro esta actividad.

Area de trabajo: lugar, espacio o ambiente donde una persona desempefia su rol
de trabajador.

Produccion en masa: produccion de cualquier tipo a gran escala, por gran
cantidad clasificada por lotes de produccion.

Tableros de control: tablero digital o analogo de donde se realizan todas las
acciones de alguna maquina.

Materia prima: material sin procesar el cual se utiliza para como base para poder
realizar algun producto procesado.

Muletillas o selectores: funciona como un interruptor manual, el cual desvia o

interrumpe el curso de la corriente.

2.2 Enfoque legal.
ISO 9001: Es una norma internacional que se encarga de la gestion de calidad
de los sistemas(SGC) y establece cuales serian los criterios mas efectivos para

cualquier organizacion

Ley 156 de 2012: esta es la norma que se encarga de la seguridad y salud en el
trabajo y regula losaspectos fundamentales para la prevencién de enfermedades y accidentes

en el area de trabajo.



3.Informe de cumplimiento de trabajo

3.1 Presentacion de resultados.
A continuacion, se presentaran los resultados pertenecientes a cada actividad

realizada en lafabrica de Quimicolor S.AS

3.1.1 Identificar los equipos y herramientas de la planta de produccion
En esta investigacion sobre como realizar un manual instructivo se encontrd que este
manual debe ser lo mas facil posible para el lector, por tal motivo se debe identificar para que
persona va dirigida el manual, ademas se debe tener en cuenta una estructura y un orden

cronoldgico segun los pasos a seguir.

3.1.1.1 Investigacion de criterios y parametros para tener en cuenta en un
instructivo

La norma ISO 9001, es una norma que se puede abordar para la guia y la realizacion
del instructivo, ya que, es una norma colombiana que habla sobre el Sistema de Gestion de
la Calidad y especifica que la estructura de los manuales guias es una decisién que debe ser
tomada por la persona encargada de realizar el manual, pero este debe ser claro y preciso,
ademas de ello menciona que hay algunas excepciones segun las labores que se vallan a
realizar. (ICONTEC., 2008)

Estas excepciones van regidas segun la complejidad o el nivel que pueden existir en
los procesos, estos estan clasificados en baja, media y alta complejidad segun el riesgo que
corra la persona que elaborela accion. Para las actividades de baja complejidad no es
necesario realizar manuales ya que no se ve la necesidad de llevar un proceso de paso a

paso, estas acciones pueden ser: realizar una comida, un pastel etc.



Por otro lado, las de media y alta complejidad si es necesario un manual donde se
muestre como realizar una serie de acciones de manera correcta, estas acciones deben
realizarse de la forma que muestrael manual ya que él fue estudiado y evaluado por las
personas encardas, estas acciones pueden ser manejar un auto, operar una maquina
industrial, operaciones del cuerpo humano, arreglo de algunaméaquina, construcciones, etc.

La estructura de los manuales instructivos para los operarios de las lineas de
produccién de removedor, shampoo y toallitas se va a tomar por decision del autor del
trabajo. Esta decision se toma bajo la guia de manuales e instructivos utilizados en otras
maquinas y manuales vistos por el practicante en el montaje del proyecto col100 de
ANDRITZ en la fabrica de Quimicolor S.A.S y bajo la ayuda del jefe y experto de
mantenimiento, el objetivo de realizar estos manuales instructivos es obtener un acople mas
rapido en las operaciones de las maquinas con los nuevos operarios , ademas estandarizar el
conocimiento de forma mas rapida y sencilla , esta estructura es la siguiente:

e Portada: Este debe llevar lo siguiente

Titulo del manual, nombre de la fabrica, identificacion de la maquina, fecha de
circulacion.

e Indice
e Introduccién
Obijetivo del manual, explicacion corta sobre la méaquina, contacto sobre a quien se

debe dirigir ala hora de algin soporte técnico o de produccion.

e ldentificacién de la Maquina
Descripcion de la maquina, caracteristicas clave, componentes y controles

de la maquina,traducciones del tablero de control, funciones principales y
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operaciones basicas.
e Instrucciones de Operacion:
Pasos detallados para encender, apagar, reiniciar y operar la maquina,
instrucciones sobre comoajustar configuraciones y controles que sean autorizados de

modificar, advertencias generales y precauciones, procedimientos de emergencia.

3.1.1.2 Andlisis de Procesos de Produccion
En la etapa de produccién de cada linea se encontr6 que es indispensable la agilidad y la

rapidez
de los trabajadores, tanto como el del operario de la maquina como la agilidad de las

personas queembalan el producto, para ser mas precisos se divide cada recorrido por

cada maquina.

Esta linea como las demas, se trabaja continuamente, esto quiere decir que se
empieza desde cero con la materia prima hasta que se finaliza con el paquete de toallitas. En
el recorrido se encontrd con un proceso que se resume de la siguiente manera: primero se
debe de montar un rollo grande de tela para toallitas (materia prima proveniente de china la
cual es una bobina que trae muchas capas de tela) en la maguina de manera horizontal por la
parte de atras (figura 1).

Figura 1

Bobina de tela



De este va salir la tela por capas del rollo o bobina , esta posteriormente se cortara
a5 0 6 pedazos segun sea la presentacion del paquete de manera que queden tiras mas
angostas de tela , luego por medio de un mecanismo de guias estas tiras se separaran y se
llevan a un nos rodillos donde se apilaran las tiras unas sobre otras y se le aplicara el
liquido humectante correspondiente , estos rodillos tienen la funcion de trasportar la tira
de tela y también de reducir el exceso de liquido que puedan contener. Luego pasan por
un mecanismo critico de la maquina que es las mordazas de corte o cuchillas cémo se le
es llamado(figura 2), en este preciso instante las tiras de tela pasan por la cuchilla y son
cortadas por untamafo determinado, luego estos pedazos rectangulares de tela son
apilados segun la presentacion y los parametros que exige el empaque.

Figura 2

Cuchilla'y grupo de rodillos transportadores con sus bandas
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Nota. En la imagen se observan los grupos de rodillos encargados de transportar y
exprimir el exceso de liquido de las tiras de tela, ademas, se puede evidenciar las
cuclillas que cortan las tiras detelas en pedazos cuadrados

Posteriormente de este sale un paquete que va ser dirigido a otra maquina
(selladora) por medio de bandas trasportadoras , en la selladora entra el paquete de toallitas
y este se empaca de manera automatica en un plastico determinado segun la presentacion,
esto es posible gracias a que esta maquinacontiene varios mecanismos de rodillos que
dirigen el plastico de embalaje de la manera correcta para sufuncion, también cuenta con
unas mordazas selladas las cuales ademas de cortar el paquete también lo sella por medio
de calor tanto como vertical y horizontalmente. (Todo este trabajo se realiza gracias a

sensores que contiene las maquinas y va controlando todo el proceso). En la primera parte

todo esto debe ser dirigido por una sola persona el cual debe de proporcionarle a la maquina
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la materiaprima y manejarla de manera adecuada (maquinista), posteriormente afuera del

laboratorio llegan lospaquetes listos para el embalaje para su pronta comercializacion.

Linea de removedor natural feeling (anexo 2)

En el recorrido se encontr6 con un proceso que es el siguiente: para que esta
maquina funcione se debe tener dos maquinistas y dos embaladores o tres, segun la
rapidez de puesta enmarcha de la maquina , antes del proceso de las maquinas se debe de
lotear y etiquetar los embaces que son provenientes de una fabrica ubicada en valle sur
que también es propiedad de Quimicolor , en este lugar existen sopladoras e inyectadoras
las cuales realizan todos los envases utilizados por Quimicolor ,cuando se etiqueta y se
lotea los envases se almacenan por tulas segun sea el lote a realizar (figura 3).

Figura 3

Loteador laser y etiquetadora
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Posteriormente a ello se comienza la produccion del removedor, una los operarios
colocan los envases en la maquina manualmente en las bandas transportadoras que
posteriormente se dividen en dos bandas, estas dirigen el producto hacia una especie de
capsula en donde se va a llevar el llenado de los embaces por medio de una “inyectadoras
de liquido automatizadas “(figura 4) (estas inyectadoras son alimentadaspor medio de dos
tanques localizados en la parte superior de la maquina y estos tanques son llenados con
anticipacion del proceso) gue bajan y suben por medio de sensores que controlan el
proceso.

Figura 4:

Capsula de llenado y boquillas de llenado

Estos movimientos son revisados y controlados por el otro operario restante, para el
llenado de los embaces la maquina tienen una capacidad de 8 envases en las dos lineas o

dos bandas transportadoras, posterior al llenado las dos bandas dirigen los envases a la
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tapadoras, que es donde la maquina sitta y sella la tapa del removedor, luego de ello ya
salen para el embalaje del producto, en este caso los o las operarias deben de realizar el
apriete de manera manual de la tapa de los envases, ya que en el este en la maquina no lo
realiza con tanta fuerza.

Linea de shamppo para bebes Little &ngel (anexo 3)

En esta maquina se trabaja continuamente, los envases provenientes de otra fabrica
comoanteriormente se menciond, el proceso comienza cuando el operario coloca
manualmente el embace en una banda trasportadora la cual posteriormente la dirigen a una
loteadora laser y etiquetadora que usa sensores de movimiento para pegar el adhesivo en el
embace, contintan los embaces en la misma bandaque los lleva a una capsula de llenado de
envases por inyeccion volumétrico(figura 5) , esta capsula de llenado es diferente que la de
removedor ya que el shamppo tienen una densidad mayor que la del removedor, en este caso
el llenado se efectlia en cuatro envases a la vez , este lo realiza por medio de boquillas que
introducen el liquido de manera precisa en el envase , luego los envases salen de la capsula
y el operariode forma manual coloca las tapas para su posterior embalaje. En el recorrido de
la produccion deben de utilizar de 4 a 5 operarios ya que, dos son maquinistas, uno maneja
loteadora y el otro maneja la envasadora, mientras que los tres o dos restantes son los
embaladores 0 empacadores del producto.

Figura5

Capsula de llenado y boquillas neumaticas
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3.1.1.3 Identificacién de Componentes Mecanicos

Linea de toallitas himedas “mascotas y desmaquillantes natural feeling “(anexo 1)

En esta maquina se encontrd con dos motores principales los cuales son controlados con
variadores de velocidades y estos a su vez controlan la mayoria de los movimientos de la
maquina. Se tiene también tensores manuales y tensores automaticos, bombas de succion y
bombas centrifugas,ademés de ello se cuenta con motores de coteo o0 motores dirigidos por
sensores los cuales realizan el movimiento segun el conteo de un sensor, motores terciarios o
secundarios que manejan el movimiento de las bandas transportadoras , se tienen sensores
capacitivos , sensores de temperatura como termocuplas, sensores de laser y de conteo , ademas
tienen mecanismo de mordazas tanto como en el sellado como en el corte de la tela, muchos

rodillos con diferentes tamarfios y funciones, levas , apiladores, mecanismos de transicion de



potencia como correas ,cadenas, ejes , engranes y correas de transporte de tela de diferentes

tamanfios .

Linea de removedor natural feeling y Linea de shanpoo para bebes Little &ngel

(anexo 2)

En la linea de removedor y shampoo se pueden encontrar mecanismos mecanicos
hidraulicos neumaticos y eléctricos, sus mecanismos son relativamente parecidos solo que
se manejan diferente fluidos y capacidad de llenado, pero en definitiva son envasadoras por
inyeccion de liquido por medio de boquillas las cuales se diferencian que una es controlada
por tiempo y la otra es volumétrica. En la parte mecénica se pueden encontrar bandas
transportadoras como motores trifasicos y ejes. En el removedor se encuentran diferentes
engranes entre ellos un plato giratorio con forma de engrane donde pasan los envases para
ser tapados, sensores capacitivos y de conteo, ademas se logra visualizar mecanismos
neumatico como émbolos e hidraulicos como las boquillas y sus diferentes manguera ,
también existe en el removedor un tip importante y es que hay dos tanques de llenado de
liquido y esto es necesario ya que las boquillas necesitan de un presion constante y para esto
es necesario que el tanque secundario le proporcione siempre al tanque primario liquido y
este pueda siempre tener el mismo nivel de agua y a su vez la misma presion. En la maquina
de shampoo se encuentra con un llenado de liquido por medio de las valvulas accionadas
por pistones dobles los cuales se accionan neumaticamente para cerrar y abrir el paso del

fluido viscoso.

3.1.1.4 Entrevistas con Personal de Produccién

Esto coopero a comprender de manera mas rapida y adecuadamente el
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funcionamiento de las maquinas , gracias a que hay personal en la planta con gran
experiencia y recorrido por estas maquinas,ellos ayudaron a comprender cuales eran los
puntos criticos (problemas que mas se presentan en la maquina ) y que cuidados se debian
de tener a la ahora de manejar la misma, para empezar en la maquinade toallitas
desmaquillantes o de mascotas , (hay tres maquinas de este tipo ) estas maquinas no tienen
muchos problemas para su funcionamiento siempre y cuando sea manejada de manera
correcta , pero suspuntos de quiebre estan en que las corres de transmision de potencia ya
que estas deben de estar bien tensionadas y las cadenas no deben de estar ni muy tensionada
ni muy sueltas , sus cuchillas son bastanteduraderas siempre y cuando no se requinten y no
queden chocando muy fuerte al yunque ya que si lo hacen perderan el filo de manera mas
rapida , estas cuchillas deben de estar bien afiladas para no arrequintarlas , es muy
importante que cuando se vaya a cambiar de producto en la misma maquina se debe limpiar
bien todos sus componentes , el maquinista es el mejor amigo de la maquina ya que él la
Opera todos los dias y conoce la mayoria de sus problemas , este debe estar pendiente del
peso se las toallitas ( si estd muy liviana puede que la bomba centrifugas o algunas de las
flautas aspersores estén tapadas por viruta de la tela soltada por los cortes, y si esta muy
pesada esto significa que los rodillos transportadores no estan haciendo su trabajo de
manera correcta ) de la limpieza y pureza como salga la misma ( si sale con salpicaduras de
grasa 0 mugre es una advertencia de que un rodamiento esta proximo a dafiase o ya esta
averiado ) , en el area de sellado del paguete se debe de tener el control de temperatura de
sellado , si es muy elevado el plastico se quemara y si es muy bajo no sellara bien. Las
anteriores recomendaciones fueron recopilas gracias a entrevistas y visitas a los operarios de

las maquinas.
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Por otro lado en la maquina de shampoo es indispensable estar al pendiente de la
loteadora ya queeste es una loteadora laser que utiliza un lente de rayos los cuales por su
lejania o cercania al embace puede que no marque bien las letras del lote y de la fecha de
vencimiento, en este caso se debe de modificar la longitud de la distancia del lente hacia el
envase, otro problema frecuente de esta maquinaes que en algunos casos las boquillas no se
introducen bien en el envase y ocasionan un derramamiento del liquido, por tal motivo el
operario de la maquina debe de estar muy al pendiente de esta accion parapararla de manera
oportuna y evitar este problema, esta maquina no tiene muchas dificultades en su
produccidn ya gue no es tan mecanica o electrénica.

En la maquina de removedor se tiene el mismo caso de la loteadora de los envases ,
y por otro lado la maquina por utilizar boquillas aspersores se debe de tener cuidado con el
derrame del liquido , poresta razon y por las agresividad del liquido las o los operarios de
esta maquina deben de tener siempre mascarillas de purificacion de olores industriales , ya
que por su seguridad es requerido tomar estas precauciones ,los operarios de embalaje deben
de apretar y ajustar nuevamente cada tapa del removedor porque en la maquina solo es
colocada y enroscada , por tal motivo antes de su embalaje los operarios deben de darle el
apriete correcto a cada tapa de los envases , estas maquinas tampoco presenta problemas
muy frecuentes , solo cuando presenta problemas se debe Ilamar al area de mantenimiento
para que revisealgunos mecanismo que pueden fallar con el tiempo , estos mecanismo
pueden ser : las boquillas; que en su interior tienen tuberias de platico (manguera delgadas )
que se cristalizan con el tiempo y estas deben ser cambiadas para su correcto

funcionamiento , arreglo de sensores, engranes , unidad de mantenimientode aire entre otras.
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3.1.2 Disefar guias completas paso a paso para el correcto uso de los equipos

En la maquina de toallitas hUmedas hay dos tableros en donde va a controlar la
mayoria detodos los procesos, estos tableros contienes botones de acciones automaticas y
manuales pero también hay pardmetros que para modificarlos debes pedir

AUTORIZACION al jefe de mantenimiento o de produccion para modificarlos.

3.1.2.1Traduccion de los paneles de control de las maquinas con

sus respectivasexplicaciones

A-) Tablero principal (figura 6)

Con este tablero se podra operar la maquina en su primera seccion, la cual se
encarga del cortadoy apilado de los paquetes de pafiitos humedos. Desde aca puede subir y
bajar la velocidad de la maquinacon sus dos botos de flechas a un costado, para prender la

maéaquina debe girar la llave y quitar el parado de emergencia.

Figura 6

Panel de control de toallitas
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En la pantalla de la figura 7 se puede visualizar una cantidad de botones digitales en
donde pude interactuar parapoder modificar alguna accion de la maquina de manera

automatica, estas acciones se haran de forma simultanea a las demas

Figura 7

Pantalla digital de toallitas
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Para operar la maquina de manera MANUAL se debe ingresar en el boton manual
(figura 8) y colocarle una velocidad adecuada, esto se realiza para hacer algun arreglo
dentro de la maquina. Para salir de la forma manual debe oprimir el boton auto y regresara

al modo automatico.

Figura 8:

Modo manual de toallitas
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B-) Tablero de la selladora (figura 9
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Con este tablero se podré operar la maquina en su segunda seccion, la cual se
encarga de empacar el paquete de pafiitos himedos mediante el sellado y el corte de la
envoltura. Los nimeros rojos que se ven en pantalla es la temperatura a la que la mordaza de
sellado debe estar y el nimero inferior en color verde es la temperatura a la que esté en ese
momento, ademas también cuenta con un apagado de emergencias y asmuletillas o perillas
para encender la maquina; la bombilla roja indica que la méaquina posee corriente yla
bombilla verde indica que la maquina esta encendida y lista.

Figura9

Panel de selladora
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En la pantalla tactil encontraremos una serie de opciones las cuales solo se deben

modificar si esnecesario y se debe pedir autorizacion al rea de mantenimiento o al jefe de
produccion ya que estos parametros o alarmas por lo general no se cambian (figura 10) ,
solo se debe realizar el encendido de alimentacion seguido de los botones de control en

linea y control de color.

Figura 10

Pantalla tactil de selladora
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La maquina de REMOVEDOR tiene tres tableros de donde se va a controlar la
mayoria de todos los procesos, estos tableros contienen botones de acciones automaticas y
manuales, pero tambiénhay pardmetros que para modificarlos se debe pedir
AUTORIZACION al jefe de mantenimiento o de produccion.

1 Tablero principal “envasadora” (figura 11)

Con este tablero se podra operar la maquina en la seccion de envasado, aqui se encarga
del llenado de los envases con el liquido volatil “removedor”. Este tablero se encontrara en el

laboratorio conun leguaje en inglés, pero en este manual podra verlo traducido.
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Figura 11:

Pantalla tactil de removedor

En este tablero encontrara el encendido o puesta en marcha de la maquina de

manera manualy automatica(figura 12), ademas encontrara parametros de llenado y las
opciones para ingresar a parametros de tiempo de llenado y demas. Estos parametros NO se

deben de modificarlos ya que de esto se encarga el jefe de produccién o de mantenimiento.



Figura 12: Panel de control de removedor

Tablero principal de removedor

La velocidad de trabajo de la maquina es constante y ya esta definida. En el panel
de control sever tres indicadores (encendida- amarilla, puesta en marcha — verde, paro de
emergencia — rojo).

Encontrara en el tablero un selector de encendido y también un paro de emergencia.

En la opcion de “en fuera “o in/on visualizados en la pantalla (figural3)

encontrara varios parametros dellenado de envases, presién trabajada, tiempo de
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sensores y otro tipo de parametros que estan PROHIBIDO modificarlos, estas opciones
se modifican solo cuando se cambia de envase y lo realizadirectamente el area de
mantenimiento.

Figura 13

Parametros de removedor
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Para operar la maquina de manera MANUAL se debe ingresar en el boton mend
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manual y esta seccion puede visualizar una cantidad de botones digitales (figura 14) en
donde pude interactuar para poder modificar alguna accion de la maquina de manera
manual, es decir, las acciones se haran de forma individual, en este caso no es necesario
utilizarlos porque no se necesita de algun movimiento manual, seutilizara si tiene algin
accidente en un caso remoto.

Figura 14

Movimientos manuales de removedor
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Para los ajustes de tiempo de llenado debe de ingresar a la seccién de datos los

cuales NO se puede modificar porque son parametros preestablecidos por el tipo de liquido

y embace, estos cambios lorealizar el area de mantenimiento...

2 Panel de control loteadora
Con este panel de control (figura 15) se podra controlar la marcacion de los
recipientes, esta loteadoraes laser y su funcion es marcar la fecha de expiracion del
producto, la fecha de vencimiento y el lote deproduccién mediante un rayo infrarrojo, en
este control solo se debe de oprimir el boton encender y apagar, ya que, para la
configuracién de la posicién del marcado y para modificar el lote se encarga el jefe de
produccion o el area de mantenimiento. Para encender y apagar debe de oprimir el botdn

EMPEZAR Y DETENER.

Figura 15
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3 Panel de control de etiquetadora

En este panel podrés iniciar y parar el etiquetado (figura 16) de los recipientes
igual que en el anteriorpanel solo debes de oprimir el boton detener y comenzar. Informa al

jefe de produccion si la maquina noesté trabajando de la mejor manera.

Figura 16

Panel de etiquetadora
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En la opcidn de configuraciones se podra modificar pardmetros para la posicion del
etiquetado,se debe de pedir autorizacion para cambiar algin parametro establecido.
En la pantalla tactil se encuentra una serie de opciones las cuales solo se deben
modificar si esnecesario y se debe pedir autorizacion al area de mantenimiento o al jefe de
produccidn, ya que, estos parametros por lo general no se cambian, solo se debe realizar el

encendido y apagado de la maquina.

La maquina de SHAMPOO tiene tres tableros de donde se controla la
mayoria de todos losprocesos, estos tableros contienes botones de acciones
automaticas y manuales, pero también hay parametros que para modificarlos debes

pedir AUTORIZACION al jefe de mantenimiento o de produccion.

1 Tablero principal “llenadora” (figura 17)
Con este tablero se podra operar la maquina en la seccion de envasado, aqui se

encarga del Ilenadode los envases con el liquido viscoso “shampoo”.

Figura 17:

Panel de control de shampoo
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En este tablero se encontrara el encendido o puesta en marcha de la maquina de
manera manual y automatica, ademas puede observar los parametros de llenado y las
opciones para ingresar a parametros de tiempo de llenado y demas, estos parametros
NO deben de modificarlos ya que de esto se encarga el jefe de produccion o de mantenimiento.

Para aumentar o disminuir la velocidad de trabajo de la maquina encontrara

arriba deltablero una perilla manual y junto a él un boton de emergencia por si tiene
algun accidente. En la opcidn de configuracion (figura 18) de pantalla hay varios
botones que podré utilizar para apagaro encender partes de la maquina , tales como la
bandeja de recepcion o las bandas transportadores , entre otras , si en esta parte se
apaga alguna parte de la maquina y luego se trabaja de forma automatica, esta parte
de la maquina que se apagd permanecera apagada, para indicar que alguna parte de la
maquina estaapagada sera representada de color rojo en la pantalla , estas opciones se

utilizan a conveniencia del operador , pero se realizan cuando el operador tenga un
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buen dominio de la maquina.

Figura 18: pantalla de configuraciones de shampoo

Pantalla de configuraciones

Alimentacion. EN 2Reiniciar

I Pinza de botella encendida ‘ 1 restablecer

3Reiniciar

4Reiniciar

TP o

4 Cada vez que el
numero de botellas

2 Juego de llenado
repetido (1-99)

| calefaccion manual apagada

Menuautomatico Menu manual

Menu principal

Para operar la maquina de manera MANUAL debe de ingresar en el boton mend manual
(figura 19) y en esta seccion puede visualizar una cantidad de botones digitales en donde podra

modificar alguna accion de la maquina de manera manual, es decir, las acciones se haran de

forma individual.

Figura 19: Operaciones manuales de shampoo

Operaciones manuales de shamppo
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Para los ajustes de tiempo de llenado debe ingresar a la seccion de ajustes de
tiempo los cuales NOpuede modificarlos porque son parametros preestablecidos por el
tipo de liquido y embace, estos cambios lo realizan los jefes de produccion o

mantenimiento
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3.1.2.2 Elaborar graficas educativas en los procesos que sean necesarios
(montajes demateria prima)

Las siguientes imagenes (figura 20,21,22,23) son graficas realizadas por el
estudiante de manera educativa. Estas graficas ensefian la manera correcta de como debe
montar la materia prima en las diferentes maquinas.

En la etiquetadora se debe montar de la siguiente manera, siguiendo el transcurso
como lo muestra la imagen. Esta etiqueta es adherida a los envases por la parte trasero y

delantera.

Figura 20

Grafica de etiquetado

Residuo de etiqueta

Rollo de etiquetas




En la maquina de toallitas se acomoda el resellable en la maquina de la forma
correcta pasando por los rodillos como se muestra en la imagen. La maquina posee dos
rutas de resellable para no parar laproduccion, cuando se acaba un rollo de resellable se
debe activar el otro y posteriormente se cambia el resellable gastado.

Figura 21
Grafica de como colocar el resellable y la envoltura del paquete
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Figura 22

Grafica de como colocar el resellable 2 y la envoltura del paquete 2
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Residuo de resellable
( ) Rollo de resellable

En la maquina de toallitas desmaquillantes se acomoda la envoltura del
empaque como lomuestra la imagen, posterior a esto se debe de abrir las mordazas de
sellado longitudinal y pasar laenvoltura dentro de ellas y luego cerrar las mordazas

nuevamente.
Figura 23

Grafica de como colocar la envoltura
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3.1.2.3 Elaborar manuales: Plasmar instrucciones detalladas y faciles de
entender para cadapaso del proceso de produccion.

A continuacion, se realizaran los manuales conforme a la estructura anteriormente
descrita, estosmanuales se elaboraron de manera fisica por medio de un informe digital
realizado por el estudiante, en donde se llevaron a cabo los paso a paso de la manera méas

facil y directa para que el lector u operador pueda entender lo explicado mediante

imagenes, diagramas y lenguaje directo.
3.1.2.3.1 Resumen de manual de toallitas desmaquillantes

Primero se realiz6 la introduccion donde se explica la importancia del manual y una

descripcion dela maquina que va a operar.

El objetivo de este manual es brindarle informacion para su seguridad como

también la seguridad de la maquina, ademas sabra como manejar la maquina de manera
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adecuada para un mejor rendimiento y eficiencia. La maquina gue esta por manejar es una
maquina de toallitas que esta fabricada de tal forma que tenga una produccion en linea, esto
quiere decir que todo el proceso sera simultaneo parala fabricacion del producto, en este
caso tienes una maquina que trabaja con tela que es cortada en distintos tamarios para asi
crear una toallita humada...

Luego identifica la maquina ensefiada los controles, funciones y las partes de la
maquina al operario, ofreciendole una explicacion de las acciones que realiza cada boton y
traduciendo los paneles decontrol como también su funcionamiento, ya que estos se
encuentran en inglés. Ademas, se le da una breve explicacion de que accién realiza los
sensores y que tipo de sensor esel que esta manipulando.

En el recorrido de lamaquina encontrara una serie de botones manuales los cuales
pueden serpulsadores, perillas o palancas. Estos controles se utilizan para mover algo en

especifico tales comopistones o correas. ..

Tabla 4: Controles manuales de toallitas

Explicacién de controles manuales de la maquina en los manuales.

1. Palancas neumaticas: Estas se utilizan para
mover los pistones neumaticos de la maquina
para poder cargar los rollos y bajarlos de la
maquina

2. Selector de muletillas de cuchillas: En
esta parte encontraras un también estop
de la maquina por si sucede algun
atascamiento o algun accidente y al sado
de este encontraras un selector el cual se
utiliza para subir o bajar las cuchillas que
cortan la tela de la bobina.

3 Perillas de guias: Estas perillas las
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utilizaras para adelantar o atrasar los platos
de las guias, los cuales serviran para guiar de
una buena forma las tiras detelas.
IMPORTANTE estos platos debende estar
centradas en la mitad de la tira dela tela.

4 Perilla de rodillos sujetadores: Estos
rodillos de debe de calibra mediante estas
perillas, lo que haces al mover esta perillaes
tensionar una banda y a su vez modificas la
velocidad de giro de los rodillos, lo que
ocasionaras que los rodillos tiren de la tela
mas rapido o lento. IMPORTANTE esta
perilla no se debe mover, solo si el personal
de mantenimiento lo vea necesario.

5. Pulsadores de apilador: Estos pulsadores
se encuentra en el apilador, funcionan para
adelantar o acelerar la bajada del
acomodador y asi lo puedas sincronizar con
las toallitas que ingresan para ser

apiladas correctamente

6 Encendido de motor del tanque de liquido

7.Pulsadores de selladora: en la parte inferior
de la selladora encontraras dos pulsadores los
cuales seran para adelantar o retrasar la
cadena que transporta el paquete de pafiitos y
los dirige a la selladora, estos botones son
necesario utilizarlos cuando los pafiitos estan
quedados encima de las paletas
transportadoras
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8 Apago y encendido de corriente de
maquina principal.

Por el recorrido de la maquina encontrara una serie de sensores que
ayudan a que la maquina funcione, estos sensores pueden dejar de funcionar
por motivos de suciedad o por atascamiento, en este caso usted debe de saber
cuando realizarle la limpieza y ajuste de lugarpara que la maquina trabaje de la
mejor manera, estos son los sensores que encontraras en lamaquina.

1-) Sensor o bolla de drenaje: cuando se activa prende la bomba de
drenaje de liquido yesta localizada en el tanque de recirculacion de la maquina.

2-) Sensor de tela: este sensor controla que siempre tenga
tela la maquina,IMPORTANTE si este sensor no percibe tela la
maquina no se pondra en marcha.

3-) Sensor o bolla de drenaje: cuando se activa prende la bomba de
drenaje de liquido yesta localizada en el tanque de recirculacion de la maquina.

Posteriormente se realizan las instrucciones de operacion de la maquina, se
comienza por las instrucciones generales de seguridad en salud en el area de
trabajo y luego las operaciones de la linea de produccion, estas van relacionadas
con iméagenes y graficas para que el lector tenga unaprendizaje mas rapido, este

paso a paso se va enumerando de manera descendente y ordenadamente.

1 Preparacion del Area de Trabajo, mantenga el lugar de trabajo en

orden y despejado,puesto que con distracciones puedes ocasionar accidentes



2 Inspeccion visual, antes de iniciar la maquina, realiza una
inspeccion visual paradetectar cualquier anomalia, como piezas sueltas o
dafadas.

3 Verificacion de materiales, antes de cargar los materiales en la
maquina, asegurate deque estén en buen estado y cumplan con las especificaciones
necesarias.

4 Ajuste de parametros, ajusta los parametros de la maquina segun las
especificacionesdel producto y las condiciones de trabajo, evitar configuraciones que
puedan comprometer la seguridad.

5 Mantener las herramientas de trabajo en un lugar seguro cuando ponga
en marcha lamaquina, puesto que podria ocasionar un dafio en alguna parte de la
maquina.

6 Esta alerta en todo momento en cada proceso aun asi este trabajando
de una maneracorrecta la maquina, ya que podria pasar cualquier cosa en un
segundo.

7 Lleve implementos de proteccion personal consigo, tales como guante
gafas y audifonoscontra sonido.

8 Por ningln motivo introduzca las manos en las mordazas,

mecanismo de rodillos ocuchillas, cuando la maquina este en movimiento...

A continuacion, se le explicara de manera textual y por medio de graficas
como es la manera correcta de utilizar la maquina, en el momento que usted valla a
practicar por primera vezla maqguina debe de realizarlo con un guia experimentado,

este guia le ensefiara la manera correcta de como utilizar la maquina, pero antes de
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esa induccidn usted debe de leerdetalladamente los pasos a seguir tal como estan
enumerados a continuacion.

1 Primero debes de cercioraste que tengas todos los materiales para
realizar el productofinal, estos materiales son: bobina de tela, resellable,
envoltura de paquete y liquido de humectacion. Debe de montar y acomodar
cada rollo en su posicion, si no lo estan.

2 Debe proporcionarle corriente a la maquina mediante las perillas que
reconoceras a un costado de las maquinas de color rojo, para cada maquina debes
prenderlas, omitir este paso si eltablero de control ya esta encendido.

3 Encienda las maquinas con la llave en el tablero de control (en ambos
tableros, principaly selladora)

4 Revisar toda la maquina antes de realizar cualquier movimiento, debe de
revisar que todos los sensores estén encendidos(figura24) (se dara cuenta porque
en cada sensor tienen una luz verde-encendida) también revisar que no tenga
alguna tela en obstruccion en algln sitio de lamaquinay por Gltimo que la maquina

no le estén realizando algun tipo de mantenimiento.

Figura 24

Sensores de capacidad de toallitas




5 Posteriormente debe de revisar el nivel del liquido humectante en el
tanque de almacenamiento, abrir la valvula para llenar el tanque y serrarla cuando
este a lleno, luego debede encender el mesclador del tanque con la perilla
pertenecientes.

6 Pasar la tira de tela completa por debajo de las cuclillas y

posteriormente activar lascuchillas de corte de tela longitudinales (figura25)

Figura 25

Cuchillas longitudinales de maquina de toallitas

7 En este paso debe de prestarle mucha atencién al guia cuando le esté
ensefiando ya quees uno de los puntos clave y mas repetitivos para operar la
maquina, con la ayuda de otro operario y mediante el tablero de control en la
posicion de manual y en el botén de control de
transporte o “conveyr control”, trasladar y llevar las tiras cortadas
longitudinalmente por las guias y posicionarlas unas encima de otras,
posteriormente introducir con mucho cuidado y enmarcha muy lenta las puntas
de tela en las bandas transportadora...

Por dltimo, se realiza la documentacion de advertencias y problemas mas
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recurrentes en lamaquina, como responder ante estas situaciones, como resolver los
inconvenientes presentados y que no se debe realizar.

En los siguientes subindices encontraras los inconvenientes y advertencias generales a

tener en cuenta que ocurren con mas frecuencia durante el proceso de
fabricacion de toallitashimedas.

1. Cuestiones de liquido

1 Debe de estar muy pendiente del liquido que contiene el tanque de
almacenamiento yaque a veces por estar muy concentrado en la méaquina no se da
cuenta de que ya se acabd el liquido y debe de cargarlo de nuevo

2 Cuando la toallita humeda no esté en el peso establecido por
produccion eso significaque no esta humectando bien la maquina y una de la
razon es porque el filtro de la bomba de bombeo de liquido tiene el filtro tapado
y es necesario limpiarlo.

3 Cuando la méquina no estéa drenando el liquido esto significa que el
filtro de la bombade drenaje esta tapado y es necesario limpiarlo.

2. Transporte de tela

1 Las tiras de tela usualmente se salen de las guias porque no se
encuentran centradas,debes modificar la posicion de las paletas cuando veas
descentradas las mismas.

2 Cuando se cambia de referencia de producto en la maquina debes de
realizar una limpieza profunda a la maquina ya que el cambio de liquido
ocasiona suciedad en las toallitashimedas.

3 Cuando detectes grasa, ruidos extrafios o calentamiento en algunos

de los rodillostransportadores, detén la maquina y avisa al lider de



produccién.

4 Cuando las tiras horizontales no estén cortadas bien y definidamente
debes de llamar alarea de mantenimiento para que se encargue de las cuchillas
horizontales.

3. Sellado de paquete

1 Cuando al finalizar el sello del paquete se presente filtraciones de aire
debes de modificar la temperatura en el panel de control, esta debe de ser un poco
mas elevada. En ocasiones sucede que las mordazas del sello lateral pisan una
toallita y esta bajan de temperaturaabruptamente por el liquido que las toallitas, en
este caso debe de esperar que las mordazas tomen el equilibrio de temperatura
indicada.

2 Cuando la pestafia inferior del paquete no se esté sellando de la mejor
manera debe demodificar la entrada de la envoltura a las mordazas con se le
indicara en la induccion.

El lote debe de cambiarlo cuando se cumpla el nimero de unidades

producidasindicadas por el lider de produccion.

Que no debe hacer

IMPORTANTE No introduzca la mano en la maquina cuando este en movimiento
2 No modifique pardmetros no autorizados

3 No improvise en los movimientos de maquina...

3.1.2.3.2 Resumen de manual de removedor
Posteriormente se realizé el manual de removedor; Se realiza la
introduccién donde se explica de forma breve el manejo y eficacia de la

maquina, asi mismo, se llevan a cabo puntos como la identificacion de la
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maquina, instrucciones de operacion y las advertenciasgenerales para tener
en cuenta.

Esta es una maquina envasadora de removedor, fabricada de tal forma que
tenga una produccion en linea, esto quiere decir que todo el proceso sera
simultaneo para la fabricaciondel producto, en este caso tienes una maquina que
trabaja con un liquido bastante volatil y con un fuerte olor, ademas contiene
quimicos altamente peligrosos y nocivos para la salud, por tal razonse debe trabajar
con mascarilla con filtros y guantes de trabajo. El envasado se realiza por medio de
inyectores neumaticos y pistones de doble embolo temporizados, tienen una
capacidad de llenado de 16 envases a la vez, en el recorrido de la linea te
encontraras con elementos peligrosos, por tal motivo debes estar precavido en todo
momento. Ademas, debes de estar muy atento a toda la linea ya que eres el
responsable de ella junto con tu compafiero de trabajo, puestoque en esta linea es
necesario de dos a tres operarios. A continuacion, veras como utilizar dicha
maquina.

Controles manuales

En el recorrido de la maquina encontrara una serie de botones manuales los
cualespueden ser pulsadores, perillas o palancas. Estos controles se utilizan para
encender y apagar unequipo.

1 Selectores para prender y apagar las maquinas de envasado: la encontrara
en el panel principal en donde también encontraras indicadores de colores, los
cuales te diran el estado de lamaquina.

2 Boton de emergencia: lo utilizaras cuando ocurra un accidente y este
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detiene toda lamaquina por completo.
3 Pulsador de encendido de loteadora.
Sensores de la maquina

En el recorrido de la maquina encontraras una serie de sensores que ayudan
que la maquina funcione y son controlados por los parametros que con anticipacion
se ingresaron, estossensores pueden dejar de funcionar por motivos de suciedad en
su lente, en este caso usted debe de saber cuando realizarle la limpieza y ajuste de
posicién para que la maquina trabaje de lamejor manera, estos son los sensores que
encontraras en la maquina.

1 Sensores de envasadora: Estos sensores son responsables de controlar el
Ilenadode los envases, encontraras primero dos sensores de cada costado de las
dos bandas transportadoras, estos controlan el separador de los envases, luego
encontrara dos sensores masen la camara de llenado, los cuales controlan el
movimiento de los inyectores, el fluido es ingresado a los envases por medio de
un tiempo parametrizado, se detiene el llenado y deja avanzar los envases.

2 Sensor de loteadora: Este sensor controla el etiquetado de los envases,
tanto laetiqueta trasera como la delantera.

3Sensor de loteadora: El sensor capta cada envase y activa el laser de la

loteadorapara realizar el marcaje de cada envase.

A continuacion, se le explicard de manera textual y por medio de
imagenes comoes la manera correcta de utilizar la maquina, en el momento que
usted vaya a manejar por primera vez la maquina debe de realizarlo con un guia

experimentado, este guia le ensefia la manera correcta de como utilizar la
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maquina, pero antes de esa induccion usted debe de leer detalladamente los pasos
a seguir a continuacion, tal como estan enumerados debes seguir la secuencia de
uso. Para esta maqguina es necesario que dos o tres personas manejen la linea

produccién.

1 Primero debes de asegurarte que tengas todos los materiales para realizar
el productofinal, estos materiales son: Envases, etiquetas y liquido de llenado
“removedor”. Por el llenado del tanque no debe de preocuparse ya que este es
regulado por una electrovalvula activada por elnivel de liquido.

2 En la etiquetadora monte el rollo de etiqueta trasera y delantera en la
maquina, luegosiga el transcurso de la etiqueta como lo muestra la imagen
(figura 19)

3 Debe de encender las maquinas (llenadora, etiquetadora) mediante los
selectores decada maquina, omitir este paso si el panel de control ya esta
encendido.

4 Encienda la loteadora

5 Revisa toda la maquina antes de realizar cualquier movimiento, debes
de revisar que todos los sensores estén encendidos (te daras cuenta porque cada
sensor tiene una luz naranja overde encendida), ademas revisa que la maquina no
tengas alguna pieza suelta o dafiada.

6 Utilice los elementos de proteccion personal, IMPORTANTE utilizar
la mascarillaindustrial de olores con filtros

7 Si todo se encuentra en buenas condiciones, todo esta en su lugar y tu

equipo de trabajoesta listo para comenzar, activan u oprime comenzar en todas las
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estaciones en el panel de control.

8 Luego uno de los operarios se debe encargar de acomodar o alimentar la
banda conenvases, estos envases pasaran por todas las estaciones mediante una
banda transportadora, primero por la loteadora, luego por la etiquetadora seguido
de la llenadora que se dividira en dosbandas transportadoras y por ultimo a las
tapadoras.

9 El segundo operario debe de estar en la estacion de envasado
supervisando el llenado yes la encargada de detener el llenado si surge algun
accidente por derramamientos u obstrucciones de los envases, ademas con un
tercer operario que se encarga de ajustar las tapas del recipiente.

10 La mejor marcha no es la méas rapida, la mejor marcha es cuando la
maquina no tengamuchos paros en el proceso y en todo momento tenga un ritmo
constante, esta marcha la debe dedefinir usted a medida que trabaje y se familiarice

con la maquina.

Advertencias generales e inconvenientes mas frecuentes.

En los siguientes subindices encontraras los inconvenientes y advertencias
mas frecuentesdurante el proceso de envasado de removedor.

1 Inconvenientes en la llenadora

1- En ocasiones el liquido es derramado por demasiado liquido en el
recipiente, coloca tela seca por debajo de la banda transportadora para evitar
desorden y derramamiento en el suelo

2- Limpiar los sensores de llenado.

3- Evita el contacto constante con el liquido mientras trabajes.



2 Inconvenientes de etiquetado

1- En algunos casos la etiqueta no se adhiere bien en el envase usted
debe de estarpendiente para corregir esto manualmente

2- Si la etiqueta no se esta pegando bien en el envase, es decir, se pega muy
atrds o muyadelante, acomode el sensor que detecta los envases, y si el error
permanece notifique al jefe de produccion, ya que, esto son cuestiones de
pardmetros, es un caso muy inusual, pero usted no lo puede arreglar.

3 loteadora

1- Limpie bien el lente de laser
2- Evite mover el sensor de la loteadora, puesto que para arreglarlo debera

[lamar al &reade mantenimiento y retrasara la produccion.

Que no debe hacer

IMPORTANTE

1 No modifique parametros no autorizados

2 No improvise en los movimientos de maquina

3 Informe cualquier circunstancia extrafa al lider de produccion

3.1.2.3.3 Resumen de manual de shampoo

Asi mismo, se desarrolla el manual de Shampoo, comenzamos con la
introducciondonde se describe brevemente el uso adecuado para el
funcionamiento de la maquinay el proceso de esta.

Es una maquina envasadora de shampoo y liquidos viscosos, fabricada de
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tal forma quetenga una produccion en linea , esto quiere decir que todo el proceso
sera simultaneo para la fabricacion del producto , en este caso tienes una maquina
que trabaja con un liquido viscoso gue sera envasado por medio de inyectores
neumaticos y pistones de doble embolo, tienen una capacidadde llenado de cuatro
envases por carga y para realizar el llenado del envase debe de realizar dos cargas
de pistones , en el recorrido de la linea te encontraras con elementos peligrosos, por
tal motivodebe estar precavido en todo momento , ademas, debe de estar muy
atento a toda la linea ya que es el responsable de ella junto con tu compafriero de
trabajo, puesto que en esta linea es necesariode dos operarios, a continuacion veras
como utilizar dicha maquina.

Loteadora y etiquetadora

La loteadora de la maquina de shampoo tiene las mismas condiciones de
trabajo que laloteadora y etiquetadora de removedor, ya que son la misma
referencia de maquina, por tal motivo no se agrega documentacion de esta
maquina en el informe, pero en el manual si se realiz6 la documentacion de la
loteadora y etiquetadora.

Controles manuales

En el recorrido de la maquina encontrara una serie de botones manuales los
cualespueden ser pulsadores, perillas o palancas. Estos controles se utilizan para
encender y apagar unequipo o en este caso de envasadora subir o bajar la velocidad
de trabajo.

1 Selectores para prender y apagar las maquinas de etiquetado y

envasadora: los va aencontrar a un costado inferior de cada maquina y es muy
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caracteristica por su color rojo

2 Botdn de emergencia: lo utilizara cuando ocurra un accidente y este
detiene toda lamaquina por completo.

Sensores de la maquina

Estos por el recorrido de la maquina encontrara una serie de sensores que
ayudan a que lamaguina funcione, estos sensores pueden dejar de funcionar por
motivos de suciedad en su lente,en este caso usted debe de saber cuando realizarle
la limpieza y ajuste de posicién para que la maquina trabaje de la mejor manera,

estos son los sensores que encontraras en la maquina.

1 Sensor de envasadora: Este sensor es el responsable de controlar el
Ilenado de los envases, el sensor cuenta cuatro envases y activa unas paletas para
que detengan los envases parasu llenado y después de un tiempo determinado las
paletas se abriran para dejar pasar los envasesya con el contenido.

2 Sensor de loteadora: este sensor controla el etiquetado de los envases,
tanto la etiquetatrasera como la delantera.

3 Sensor de loteadora: el sensor capta cada envase y activa el laser de la
loteadora pararealizar el marcaje de cada envase

Instrucciones generales de seguridad

1 Preparacion del area de trabajo, mantenga el lugar de trabajo en
orden y despejadopuesto que con distracciones puedes ocasionar accidentes

2 Inspeccion visual, antes de iniciar la maquina, realiza una
inspeccion visual paradetectar cualquier anomalia, como piezas sueltas o

dafiadas.
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3 Verificacion de materiales, antes de cargar los materiales en la
maquina, asegulrate deque estén en buen estado y cumplan con las
especificaciones necesarias.

4 Ajuste de parametros, ajusta los parametros de la maquina segun las
especificaciones del producto y las condiciones de trabajo, evitando
configuraciones que puedan comprometer laseguridad.

5 Mantener las herramientas de trabajo en un lugar seguro cuando ponga
en marcha laméaquina, puesto que podria ocasionar un dafio en alguna parte de

la maquina.

Operacion segura de la maquina

A continuacion, se le explicard de manera textual y por medio de
imagenes como es lamanera correcta de utilizar la maquina.

1 Primero debes de asegurarte que tengas todos los materiales para realizar
el producto final, estos materiales son: Envases, etiquetas y liquido de llenado
“shampoo”. Debe de llenar eltanque de abastecimiento de la envasadora por medio
de la bomba de diagrama.

2 En la etiquetadora monte el rollo de etiqueta trasera y delantera en la
maquina y luegosiga el transcurso de la etiqueta como lo muestra la imagen.

3 Debe de encender las maquinas (envasadora y etiquetadora) mediante los
selectores decolor rojo que reconoceras a un costado de las maquinas, omitir este
paso si el panel de control ya esta encendido.

4 Encienda la loteadora

5 Revisa toda la maquina antes de realizar cualquier movimiento, debe de



revisar que todos los sensores estén encendidos (te daras cuenta porque en cada
sensor tienen una luz naranja encendida), ademas revisa que la maquina no tengas
alguna pieza suelta o dafiada.

6 Posteriormente debe de revisar el nivel del tanque de almacenamiento de
la envasadora,abrir la valvula para llenar el tanque y cerrarla cuando esté lleno.

7 Mediante los paneles de control activan u oprime comenzar en todas
las estaciones(panel de control de envasadora, etiquetadora y loteadora)

8 Luego uno de los operarios se debe de encargar de acomodar o
alimentar la banda conenvases, estos envases pasaran por todas las estaciones
mediante una banda transportadora, primero por la loteadora, luego por la
etiquetadora y por ultimo por la llenadora.

9 El segundo operario debe de estar en la estacion de envasado supervisando
el llenado, es encargado de detener el llenado si surge algin accidente por
derramamientos u obstruccionesde los envases, ademas se encarga de poner y cerrar
las tapas del recipiente.

10 La mejor marcha no es la mas rapida, la mejor marcha es en la que la
maquina no tenga muchos paros en el proceso, que en todo momento tenga un
ritmo constante y no tan lento,este lo debe de definir usted a medida que trabaje y

se familiarice con la maquina.

Advertencias generales e inconvenientes mas frecuentes.
En los siguientes subindices encontraras los inconvenientes y
advertencias masfrecuencia durante el proceso de envasado de shampoo.

1 Inconvenientes en la envasadora
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1- Debes de estar muy pendiente del liquido que contiene el tanque de
almacenamientoya que a veces por estar muy concentrado en la maquina no
te das cuenta de que ya se acabd elliquido y debes de cargarlo de nuevo,
cuando abras la llave del aire para prender la bomba de diafragma ten cuidado
porque las presiones manejadas son muy altas y puedes derramar elliquido en
el contenedor de shampoo.

2- Para el llenado de los envases las boquillas deben introducirse en el
recipiente automaticamente, en algunos casos por la posicion del envase la
boquilla no entra correctamenteen el envase, en este caso deben de corregir
rapidamente para evitar derramamiento de liquido.

3- Limpiar el sensor de llenado

4- Si estas en una marcha rapida ten cuidado con la bandeja que recoge
los residuos deliquido ya que tiende a chocar con las boquillas de llenado, en
este caso si sucede debes de desactivar la bandeja mediante el panel de control
de la envasadora en la opcion de configuraciones.

2 Inconvenientes de etiquetado

1- En algunos casos la etiqueta no se adhiere bien en el envase usted
debe de estarpendiente para corregir esto manualmente

2- Si la etiqueta no se adhiere bien en el envase, es decir, se pega muy
atras o muy adelante acomode el sensor que detecta los envases, si el error
permanece notifique al jefe de produccion puesto que puede ser problemas de
parametros, es un caso muy inusual, pero ustedno lo puede arreglar.

3 loteadora
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1- Limpie bien el lente de laser

2- Evite mover el sensor de la loteadora, puesto que para arreglarlo
debera llamar amantenimiento o al rea de produccion y retrasara la
produccién

A continuacion, se realizaran los manuales conforme a la estructura anteriormente

descrita, estos manuales se realizaradn de manera fisica por medio de un informe
digital realizado por el estudiante, en donde se realizaron los paso a paso de la
manera mas facil y directa para queel lector u operador pueda entender lo explicado
mediante imagenes, diagramas y lenguaje directo.

Por cuestiones de documentacion se realizo el resumen de los manuales
anteriormente mostrados ya que para anexar todo lo expuesto en los manales se
tendria un informe demasiadolargo, para poder ver completamente los manuales

de toallitas himedas los puede visualizar a continuacion.

=

manua
| de
removed
or.pdf

]

ma
nual
de
sha

ppo.
pdf

|

ma
nual
de
tuall
itas.
pdf


https://drive.google.com/file/d/1lPAEWkd9AmtNa_CpuYnzqaduGdz-KC0i/view?usp=drive_link
https://drive.google.com/file/d/1lPAEWkd9AmtNa_CpuYnzqaduGdz-KC0i/view?usp=drive_link
https://drive.google.com/file/d/1lPAEWkd9AmtNa_CpuYnzqaduGdz-KC0i/view?usp=drive_link
https://drive.google.com/file/d/1lPAEWkd9AmtNa_CpuYnzqaduGdz-KC0i/view?usp=drive_link
https://drive.google.com/file/d/1pdUzzmNCcw16OIWhNzS1xpEWtrVU_f39/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1pdUzzmNCcw16OIWhNzS1xpEWtrVU_f39/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1pdUzzmNCcw16OIWhNzS1xpEWtrVU_f39/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1pdUzzmNCcw16OIWhNzS1xpEWtrVU_f39/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1pdUzzmNCcw16OIWhNzS1xpEWtrVU_f39/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1pdUzzmNCcw16OIWhNzS1xpEWtrVU_f39/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1wwT6t1UNyxt9N21gmYmG-Cid3A0P0sT5/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1wwT6t1UNyxt9N21gmYmG-Cid3A0P0sT5/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1wwT6t1UNyxt9N21gmYmG-Cid3A0P0sT5/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1wwT6t1UNyxt9N21gmYmG-Cid3A0P0sT5/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1wwT6t1UNyxt9N21gmYmG-Cid3A0P0sT5/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1wwT6t1UNyxt9N21gmYmG-Cid3A0P0sT5/view?usp=sharing

3.1.3 Establecer un plan para la aplicacion y uso de manuales de operacion
Esta ruta de aprendizaje va a ser ligada a la psicologa de la fabrica
Quimicolor S.A.S ya que esta profesional es la encargada de realizar las
inducciones de todo el personal que ingresa ala fabrica, ya sean induccion a
nuevos o antiguos operarios, ademas es la encargada de suministrar los guias

pertinentes para las inducciones y explicaciones a los nuevos.

3.1.3.1 Establecer una ruta de aprendizaje para los nuevos operarios de
Quimicolor

Para los operadores nuevos se va a realizar la siguiente ruta de aprendizaje:

1- Luego de que el individuo se presente a la entrevista de trabajo y esté
se asigne o se contrate como operador de alguna de las maquinas, se le
dara un reconocimiento del lugar de trabajo como también el
reconocimiento de la fabrica.

2- En este mismo dia se va a realizar las inducciones protocolarias
por parte de lapsicdloga y adicionalmente se dara una breve
charla del manual y su objetivo.

3- Finalizada la charla se le proporcionara al nuevo operario el manual
fisico para que élse lo pueda llevar a su casa y leerlo con tranquilidad
desde la comodidad de su casa.

4- Al dia siguiente al operario se le realizara por parte de un guia
experimentado unainduccién con manual en mano, y es aqui donde
el operador nuevo debe resolver todas sus dudas.

5- El manual debe de ser entregado nuevamente a la psicéloga
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después de haberterminado la induccion.

6- Este manual reposara bajo la supervision de la psicologa y esta podra
suministralo a los operarios cuando lo necesiten.

3.1.3.2 Establecer una ruta de aprendizaje para los
operarios antiguos deQuimicolor S.A.S
Para los operadores antiguos se va a realizar la siguiente ruta de aprendizaje:
1- Se realizard por parte del estudiante una induccion con manual en mano
a los operadores antiguos y asi exponerles el nuevo manual que hay, se
expondra lo que ellos pueden hacer y lo que no pueden hacer,
recomendaciones y advertencias de como deben de utilizar la maquina.
Siendo asi que si ellos cometen algun error que semuestra en el manual
y lo obvian serén penalizados.
2- El manual debe de ser entregado nuevamente a la psicologa
después de haberterminado la induccion.
3- Este manual reposara bajo la supervision de la psicologa y esta podra
suministralo alos operarios cuando lo necesiten.
3.1.3.3 Socializar la ruta de aprendizaje con los operarios
En la fabrica Quimi color S.A.S se realizé la induccién de los manuales a
los operarios nuevos y antiguos siguiendo los pasos anteriormente descritos, en
consecuencia, que en la fabrica no es permitido la toma de fotos a las maquinarias
puestas en marcha ni a los operadores utilizando las maquina se vio la necesidad de
tomar firma (figura 26) como evidencia de que se realizo la induccion por parte del

estudiante como se puede ver en la siguiente figura.
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Figura 26

Firma de operarios

Ocaila, 12 de diciembre de 2023

Por medio de la presente me permito hacer constancia de la actividad “socializar ruta de

QUIMICOLOR

1

aprendizaje “para corroborar la informacién dada por el estudiante en las inducciones realizadas

en la fibrica Quimicolor S.A.S. A continuacion se tendrd la firma de tal personal para certificar

la credibilidad de los hechos.
Nombre del operario Magquina manejada Firma de maquinista
5 . ,
W SFliondd Pug.y Lomooyey Lv53 nands

(eeilo Vasques

Des-vacuy

Nean Beadeo € lladte (e
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A\Q.\\,oné\q Cosho Shaveoo  [Alcyonda 0.
Witk 2r _ Ganppiney Reniowedor * Cforas &
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l |
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\ |
Atentamente,

Gitfon \Werco

Nombre del estudiante: Cristian Eduardo Valencia Quintero
Codigo 181865 .

Correo Electrénico Personal: cevalenciaq@gmail.cor

Correo Electrénico Institucional: cevalenciaq@ufpso.edu.co
Teléfono/Celular:3052970223
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4.Diagnostico final.

Durante la trayectoria del pasante en el area de mantenimiento de la
fabrica Quimicolor S.A.S y en el transcurso de la realizacion del trabajo de
grado ha contribuido significativamente mediante diversas actividades y
aportes. Entre estos aportes implementd practicas de mantenimiento preventivo
en las maquinas industriales de los laboratorios, contribuyendo a la reduccion de
tiempo y mejorando su eficiencia operativa.

El tuvo gran participacion en la instalacion de redes de aire y electricidad, lo
que ayudo a mejorar la infraestructura general de la fabrica y por supuesto facilitar
un mejor entorno de trabajo. Realizo la instalacion de puertas inteligentes, lo que
ayudo a mejorar la seguridad y accesibilidad de areas especificas. Compartio
conocimientos con el personal de produccion y mantenimiento, proporcionando
capacitaciones sobre el mantenimiento y uso de maquinas mediante charlas
momentéaneas y en manuales de operacion (trabajo de grado), en donde desarroll6
procedimientos documentados para el mejor funcionamiento de las maquinas.
Ademas, etwoayudando en el area operativa de fabrica lo que significa que tuvo un
enriquecimiento de comunicacion efectiva y trabajo bajo presidn puesto que debia
resolver problemas que se generaban cada dia.

Por ultimo pero una de las cosas mas importantes realizadas en la fabrica
fueron los montajes y ensambles de diversas maquinas industriales (maquina de
telas Col100, caldera, maquina de toallitas, montacargas), lo que le ayudo a tener
experiencia en el trabajo, saber realizar las operaciones y tener mas conocimientos

gue mas adelante le ayudaran como profesional.Estos aportes demuestran que el
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impacto del pasante fue positivo en el area de mantenimiento y, por ende, en la
operacion general de la fabrica durante el periodo de pasantias. (anexo 4,

evidencia)
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5.Concusiones.

Es necesario escuchar todas las personas que puedan interactuar en una
accion o trabajo, en este caso era necesario escuchar los operarios de cada maquina
puesto que con su ayuda le facilitaron al estudiante comprender el funcionamiento
operativo de cada maquina y con esto pude entender elfuncionamiento mecanico de
cada maquina.

Gracias a el estudio y reconocimiento de cada maquina pude realizar
manuales de operacidn que ayudaran a tener un mejor rendimiento en areas
operativas y por tanto la fabricatendra una mejor produccion y mejores ingresos,
los manuales de operacidn son herramientas muy importantes para la formacién
del personal, tanto para nuevos empleados como para la capacitacion continua,
ya que nos ayuda a disminuir el tiempo de aprendizaje y mejor las competencias
de los operarios.

Desarrollar manuales instructivos para la linea de produccién en la
fabrica QuimicolorSAS es una inversion estratégica que tendra impactos
positivos en el futuro, esto se vera reflejado en una mejor eficiencia econdémica,
lo que a largo plazo favorecerd a la empresa teniendo un sostenimiento duradero

y persistente.
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6.Recomendaciones

La proyeccion a futuro que se quiere realizar con estos manuales son la
mejoria del entorno de trabajo y por tanto mejorar dia tras dia el producto
fabricado, se recomienda que los supervisores que estén a cargo de los
laboratorios estén pendientes de los operarios por si ellos necesiten alguna ayuda
adicional al manual, no negarles el conocimiento y ensefiarles cada pasoa los
maquinistas ya que con un buen equipo de trabajo se podran lograr metas en corto
plazo.

Se recomienda tener aseado cada lugar de trabajo y tener una limpieza
contante en las maquinas, ademas se requiere que cada turno de trabajo
contemple la necesidad de realizar unalimpieza efectiva a las maquinas antes y

después de cada turno.
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8. Apéndice

A-) Maquina de toallitas humedos

Pistas y grupo de rodillos
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Nota. Este es el frente de la maquina en donde podemos evidenciar las “pistas”
que son dondese organizan las telas anteriormente, en esta parte comienza el
proceso.

Apilador y bandas horizontales



Nota. En las dos figuras anteriores encontramos la finalizacion de la primera

etapa del procesoen donde las toallitas se apilan de forma horizontal una sobre
otra para realizar un paquete.

Continuidad de la maquinas, sellado y empaque de los paquetes

Tabla 5

Sistemas mecanicos
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Sistemas mecanicos
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Tensor automatico

Ejes y poleas de rodillos guias

Motor principal y cadenas
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Motor terciario por conteo




B-) Maquina de removedor

Separacion de las bandas transportadoras y tapadores automaticos

84




C-) Maquina de shampoo

Linea de shamppo
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D-) Ensamble de maquina de telas
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