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ABSTRACT

Based on the layout of a industrial building from which the planes where the initial
conditions are shown with respect to infrastructure are provided as a study for the definition
of levels of production that must be met to provide the services of a laundry is done Industrial

hospital two institutions.

This project aims at the design of all the processes involved in the execution of the
activity, and the definition of all the material resources necessary for the development and
distribution within the industrial building of each of the units required for treatment. Sizing of

energy supply facilities are excluded because they are subject to subsequent projects.

This industrial laundry sanitize handle, prepare and deliver the clothes properly.
Specifically in this project the following processes are executed:

- Receiving laundry of soiled linen.
- Weighing and control system.

- Sorting system.

- Classified storage system.

- Washing

- Drying

- Ending

- Weighing and storage

- Issuance, transfer to the Hospital.
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Figure. 1 Processes of industrial laundry.

Because it comes to handling dirty laundry, should ensure the hygienic measures to
control the cleaning and avoid possible contamination once this has been washed. For this
reason the design is zoned by the treatment being performed, that is, clean, dirty or additional

Zone.

Was considered mainly used washing systems that were composed of industrial
machinery, thus optimizing production times and ensuring the work without operator

intervention over long periods.
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Subcapitulo 1: Aspectos generales

1.1. Objeto

1.1.1. Objetivo técnico

Disefio de una lavanderia industrial especializada en tratamiento de ropa hospitalaria, en
el que se definird el equipamiento necesario para llevar a cabo la puesta en servicio de la

actividad de acuerdo a una produccion minima establecida.

1.1.2. Objetivo administrativo

Obtencion de la autorizacion administrativa ante los organismos competentes para el

desarrollo de una actividad clasificada.

1.1.3. Objetivo académico.

Superar la asignatura Trabajo Fin de Grado para la adquisicion del titulo Ingeniero de
Grado en Electronica Industrial y Automatica, consiguiendo asi la posterior habilitacion para
el ejercicio de la profesion, cumpliendo con los requisitos establecidos en el Real Decreto
1393/2007, de 29 de octubre, y la Orden CIN/351/2009, de 9 de febrero.

1.2. Alcance

El proyecto desarrollard el disefio que definira las necesidades de la actividad industrial,
basandose principalmente en la implantacion de la misma. No entrara dentro del alcance del
mismo el estudio de las instalaciones de los suministros basicos que se requieran para el
desarrollo, como lo son: la electricidad, vapor, diesel, agua, etc... Pues seran objeto de
proyectos especificos posteriores al presente.

El disefio llevara consigo las actividades siguientes:

- Distribucién de espacios en el edificio disponible.

TFG. PLANIFICACION DE PROCESOS LAVANDERIA INDUSTRIAL HOSPITALARIA
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- Analisis y definicion de los procesos.
- Especificacion de la maquinaria productiva y equipos auxiliares.

- Definicién de recursos humanos.

1.3. Antecedentes

Se parte del supuesto de que una empresa del sector hospitalario decide centralizar el
servicio de lavado de ropa para dos de sus hospitales, cumpliendo con los requisitos
establecidos en la Orden de 15 de junio de 2000, (B.O.C. 107, de 16.8.2000), por la que se
establecen las condiciones minimas que deben cumplir los centros hospitalarios de la

Comunidad Auténoma de Canarias. En concreto, se especifica dentro del Anexo I.

1.4. Peticionario

Datos:
Nombre Universidad de La Laguna.
Domicilio Social Av. Astrofisico Fco. Sanchez, s/n.
Municipio San Cristobal de La Laguna.

Provincia Santa Cruz de Tenerife.

1.5. Emplazamiento

El edificio destinado al desarrollo de la actividad se encuentra ubicado en la provincia
de Santa Cruz de Tenerife, lugar que se define en el plano de situacion que se adjunta en el

presente proyecto, plano nimero uno.

1.6. Descripcién del emplazamiento

Para la actividad correspondiente a la lavanderia industrial hospitalaria se dispondra de

una nave cuya superficie total aproximada es de 2.620 m? desde el exterior se observa que

Paginal4
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tiene una geometria semi-rectangular, véase Figura 1. Se encuentra ubicada sobre una

superficie que posee un desnivel que permitira el acceso a éste desde distintas alturas.

En su interior se distinguen tres plantas cuyas caracteristicas se definen en el apartado

1.6.1 del presente documento.

Las propiedades del edificio determinadas por la inclinacion que presenta el terreno
sobre el cual estd localizado se muestran en ¢l plano “alzados y secciones” adjunto en el

documento planos, en especifico plano nimero dos.

Figura 1. Vista en planta del edificio

Adyacente al edificio principal se encuentran dos salas cuyas ubicaciones se observan
en el plano “condiciones iniciales segunda planta”, plano numero cinco. Entre éstas y el
edificio principal no existe comunicacion interna, solamente se accede a ellas desde el

exterior. Ocupan una superficie aproximada de 155,50 m? y 20,35 m? respectivamente.

La primera de las salas adyacentes, véase Figura 2, dispone de dos entradas. Se
encuentra a una altura de +3,78 m respecto el nivel de la calle, también se puede observar en
el plano llamado alzados y secciones, en especifico en la seccion definida como seccion 7.

Obsérvese Figura 4.

La segunda sala, véase Figura 3, dispone en su interior de dos dependencias, una de

ellas es un aseo de 6,80 m? y unido a éste un recinto de 13,55 m?.

TFG. PLANIFICACION DE PROCESOS LAVANDERIA INDUSTRIAL HOSPITALARIA
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T—T

Figura 2. Vista en planta de primera sala externa adyacente.

r‘m

L
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Figura 3. Vista en planta de segunda sala externa adyacente.

1.6.1. Descripcion de plantas.

HIHETH T
I_“ H ﬂ ﬂ VTL I_ ) ;I SECCION 7

|
_

+ 5,40

+ 3,78

Figura 4. Seccion del plano de alzados y perfiles del edificio.

1.6.1.1. Primera planta, cota +0,00

Superficie total aproximada de 1.200 m? se encuentra ubicada al mismo nivel de la
calle, en su interior dispone de una altura del recinto de 2,40 m. El plano adjunto al proyecto

Ilamado “Condiciones de partida primera planta” muestra las dependencias que posee.
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Figura 5. Vista en planta de la primera planta.

Instalaciones existentes

- Aseos cuya superficie es de 14,00 m?aproximadamente.

1.6.1.2. Entreplanta, cota +2,70

Ubicada entre la primera y la segunda planta del edificio, a una altitud de 2,70 m con
respecto al nivel de la calle, cota +2,70, véase Figura 4. Ocupa una superficie total

aproximada de 120,00 m? y una altura en su interior de 2,4 m.

En el plano “Condiciones iniciales entreplanta”, plano nimero cuatro, se detalla de

forma gréfica las distintas dependencias de dicho nivel.

Instalaciones existentes

- Aseos cuya superficie es de 13 m? aproximadamente.

1.6.1.3. Sequnda planta, cota +5,40

Situada a 5,40 m con respecto el nivel de la calle, ocupa una superficie total aproximada
de 1.300 m? con 3,40 m de altura. Las caracteristicas estructurales que definen esta planta se
encuentran en el plano “Condiciones iniciales segunda planta”, plano nimero cinco, que se

adjunta en el presente proyecto.

TFG. PLANIFICACION DE PROCESOS LAVANDERIA INDUSTRIAL HOSPITALARIA
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Figura 6. Vista en planta de la segunda planta.

Instalaciones existentes

- Aseos cuya superficie total es de 18,00 m? aproximadamente.

1.6.2. Vias de acceso

Como se define en el apartado 1.6 Descripcion del emplazamiento, el edificio en el que
se ejecutard la actividad esta localizado sobre una superficie inclinada, a causa de esta
caracteristica el recinto posee entradas desde las distintas alturas que lo determinan. A
continuacion se expone de forma especifica los accesos desde las distintas plantas.

1.6.2.1. Acceso desde primera planta

Obsérvese plano “Condiciones de partida primera planta” adjunto al proyecto, plano
namero tres.

- Cinco entradas independientes, dentro de las cuales tres de ellas permiten el acceso
a distintas dependencias antes del acceso al centro del edificio.

1.6.2.2. Acceso desde sequnda planta

Obsérvese plano “Condiciones de partida segunda planta” adjunto al proyecto, plano

ndmero cinco.
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- Acceso mediante muelle de descarga
Ocupa una superficie de 53,90 m? aproximadamente.
- Desde entrada principal

Posee 2,10 m de ancho. En el plano “Alzado y secciones”, plano niimero dos, en el

alzado nimero 5 se puede observar.

1.7. Breve descripcion de la actividad a disefiar.

Dentro de la cadena logistica de abastecimiento interno de los hospitales un sector esta
compuesto por el area de servicio de ropa y lenceria. Se ha de considerar dentro de la misma
el servicio de lavanderia, actividad objeto del presente proyecto, se define como una industria
que ocupara operaciones de produccién o transformacién, en concreto el lavado y procesado
de ropa hospitalaria. Su objetivo principal sera proveer prendas limpias y desinfectadas para

los pacientes y personal médico.

Dicha actividad es un servicio de apoyo directo a los centros de salud por lo que se
establecerdn condiciones y exigencias basadas en la garantia de higiene y seguridad.
Albergara procesos propios de todas las lavanderias, como lo son: descarga de ropa sucia,
zona de clasificacion, de lavado, secado, planchado y plegado, etc... No obstante estara
definido por barreras sanitarias para garantizar la manipulacion de las prendas de forma
adecuada.

1.7.1. Caracteristicas principales

- Ofrecera los servicios para dos centros hospitalarios.

- Tendra gestion propia y se encargara del procesado de forma completa de la ropa

sucia de los hospitales para los cuales desarrollara la actividad.

- Dispondra de una dimensién productiva importante, unas 14 toneladas diarias.

TFG. PLANIFICACION DE PROCESOS LAVANDERIA INDUSTRIAL HOSPITALARIA
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- Se pretenderd ofrecer una organizacion y programacion de la produccion de forma

eficaz.

- Programa logistico a medida para adecuarse a las necesidades de los clientes.

1.8. Normativa empleada y referencias bibliogréaficas utilizadas

- LEY 7/2011, de 5 de abril, de actividades clasificadas y espectaculos publicos y otras
medidas administrativas complementarias. (Boletin oficial de Canarias. Num. 77, de
15/04/2011 y BOE Num. 09, de 07/05/2011)

- LEY 31/1.995, de 8 de noviembre, de prevencion de Riesgos Laborales. (BOE. Num.
269, de 10/11/1995)

- DECRETO 86/2013, de 1 de agosto, de la Consejeria de Presidencia, Justicia e
Igualdad, por el que se aprueba el Reglamento de actividades clasificadas y
espectaculos publicos. (Boletin oficial de Canarias Num. 156, de 14/08/2013)

- REAL DECRETO 486/1997, de 14 de abril, por el que se establecen las disposiciones
mininas de seguridad y salud en los lugares de trabajo. (BOE. Num 97, de 23/04/1997)

- Manual de planificacion técnica y funcional: Organizaciéon de ropa y lavanderia en

centro sanitarios. (Instituto Nacional de la Salud)
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SUBCAPITULO 2:

CONDICIONES DE PARTIDA

2.1 Entorno

2.2 Demanda inicial estimada

TFG. PLANIFICACION DE PROCESOS LAVANDERIA INDUSTRIAL HOSPITALARIA
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Subcapitulo 2: Condiciones de partida

2.1. Entorno

Para el disefio se dispone de una nave industrial en la que se desarrollara la actividad.
No se ha teniendo en cuenta la eleccion de la ubicacidon puesto que es una condicion de
partida ya establecida. La propiedad proporciond planos cuyo contenido muestran las
condiciones iniciales de la infraestructura. La distribucién y uso de la misma sera objeto del

presente proyecto.

La descripcion del emplazamiento se encuentra en el subcapitulo 1, apartado 1.6,
asimismo se adjunta al proyecto los planos que muestran las condiciones iniciales de cada una

de las plantas, en concreto los nimeros tres, cuatro y cinco.

2.2. Demanda inicial estimada

El desarrollo de la actividad se planted para un volumen de produccion acorde a la
magnitud de la demanda de los clientes que solicitaran los servicios, teniendo en cuenta que
se trata de lavado de ropa, la produccién ir4 variando conforme a la ocupaciéon de los
hospitales. No obstante, para el disefio, se utiliz6 como dato de partida el nimero de camas
que dispone cada uno de ellos ademas de informacion sobre las cantidades de prendas con las

que trabajan.

Como se menciona en apartados anteriores, se establece el desarrollo de la actividad
para cumplir con las necesidades de dos hospitales.

2.2.1. Caracteristicas de los hospitales

2.2.1.1. Hospital A

- Capacidad del centro de 580 camas.

TFG. PLANIFICACION DE PROCESOS LAVANDERIA INDUSTRIAL HOSPITALARIA
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Solicitara los siguientes tipos de prendas:

o Séabanas

o Metidas

o Colchas

o Fundas almohada
o Funda colchon

o Pijamas

o Camisones

o Toalla grande

o Toalla pequefia

o Uniformidad

1%

m Sdhanas

B Metidas

B Colchas

m Fundas colchén

® Findas almohadas

B Camisones

B Pijamas

#ToallaG.
ToallaP.

= Uniformes

Pafio quinirgicos

Figura 7. Porcentajes aproximados de prendas demandadas Hospital A.

2.2.1.2. Hospital B.

- Capacidad de 690 camas.
Solicitara los siguientes tipos de prendas:
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o Sébanas

o Camisones

o Pijamas

o Colchas

o Funda almohada
o Mantas

o Séabanas quirdrgicas
o Toalla grande

o Toalla pequefia
o Uniformidad

o Funda colchon

o Pafo quirdrgico

0.4%

ULL‘

m Sabanas

n Camisones

= Pijamas

1 Colchaz

= Fundas almohadas
1 Mantas

m Sabanas quinrgica
8 Toalla Grande

= Toalla Pequetfia

§ Uniformes

m Fundas colchon

= Pafio quirtrgico

Universidad
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Escuela Superior de

Ingenieria y Tecnologia
Seccion de Ingenieria Industrial

Figura 8. Porcentajes aproximados de prendas demandadas Hospital B.

Acorde a los resultados del estudio realizado para fijar el volumen de produccion, los

mayores porcentajes de la demanda lo ocuparan las prendas destinadas a la ropa de cama

puesto que exige un cambio mas frecuente respecto al resto de la dotacion.
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Subcapitulo 3: Propuesta técnica general

3.1. Produccion

La produccion estimada en el presente proyecto es un punto de referencia tedrico
calculado mediante un estudio a partir de la capacidad de cada uno de los hospitales que
encargaran el lavado de ropa. La justificacion se adjunta en el documento denominado

memoria justificativa.

En una actividad industrial como la que se disefia es dificil definir una produccion
puesto que variara segun se altere la solicitud de prendas por parte de los hospitales. En este
caso para el disefio se tuvo en cuenta un margen en la capacidad de produccién de la
maquinaria que permitiese responder ante cambios de la demanda, ademas de la disposicion
de un almacén regulador que garantizaria un sistema de inventario para la planificacion

organizada de 6rdenes de produccion conforme al stock y la solicitud de prendas.

El presente proyecto esta realizado para procesar 14.000 Kg de ropa al dia, durante una
jornada de 16 horas diarias, comprendiendo el desarrollo de la actividad para cubrir el

procesado de ropa para ambos hospitales.

3.1.1.Organizacion de la produccién

Acorde a la variedad de tipos de prendas que se procesaran en la lavanderia, supondria
un coste elevado la realizacion de un procedimiento individual para cada una de las mismas,
es por este motivo que se definiran familias de ropa que puedan recibir el mismo tratamiento

para garantizar mayor efectividad cuando se desarrolle la actividad.

FAMILIAS DE ROPA

= Ropa plana: prendas de cama.
= Ropa de forma: uniformidad y ropa de pacientes.

» Felpa: toallas y pafios.

TFG. PLANIFICACION DE PROCESOS LAVANDERIA INDUSTRIAL HOSPITALARIA
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Dada la magnitud del volumen de produccién y la solicitud del servicio por parte de dos
hospitales, se organizara de forma que se divida el lavado en dos turnos, consiguiendo asi
responder a la demanda utilizando criterios de metodologia y programacion diferentes para
cada cliente, al finalizar cada turno se estimard un cierre productivo, cuya finalidad sera

eliminar asi un posible solape entre el procesamiento para cada hospital.

3.1.1.1. Horarios de produccién

La actividad se llevara a cabo durante cinco dias a la semana, en particular de lunes a
viernes, de forma global trabajara durante 16 horas diarias, presentara la distribucién inicial

de horas expuestas en la Tabla I.

Operaciones Duracion (Horas)

Procesado de ropa

Procesado de ropa para el primero de los 7

hospitales.

Cierre productivo

Controlara la produccion realizada en el 1

intervalo de tiempo que haya transcurrido.

Procesado de ropa

Procesado de ropa para el primero de 7
los hospitales.

Cierre productivo

Controlara la produccion realizada en el 1
intervalo de tiempo que haya transcurrido.

Tabla I. Periodo de duracidn estimado para el desarrollo de cada labor.

Con el reparto inicial de horas mostrado en la Tabla | se ha tenido como objeto
facilitar la manipulacion de prendas durante el procesado de los distintos clientes, obteniendo
asi un tratado individual y la posible eliminacién de imprevistos que pudiesen detener la

produccién de forma innecesaria.

Dentro de las operaciones consideradas para la distribucion de los horarios, el

procesado de ropa comprenderd todas las operaciones que se determinen en el presente
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proyecto para el desarrollo de la actividad. El cierre productivo se definira como un intervalo
de tiempo que permitird el relevo de forma eficaz entre el procesado para los distintos
clientes, permitiendo asi el control del nivel de produccion.

3.1.1.2. Niveles de produccion por hora

En relacion con la capacidad de produccion de la actividad, 14.000 Kg de ropa al dia, es
imprescindible que la maquinaria posea una operatividad que permita alcanzar dicho volumen

en el tiempo destinado para el desarrollo de la actividad, véase apartado 3.1.1.1.

Considerando los horarios definidos, se precisa una productividad minima de partida en
torno a los 1.000 Kg/hora.

La maquinaria productiva provista en el disefio se detalla en cada uno de los
subcapitulos denominados propuestas técnicas especificas, y en ellos se muestran las

capacidades de produccién de las mismas.

TFG. PLANIFICACION DE PROCESOS LAVANDERIA INDUSTRIAL HOSPITALARIA
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3.2. Procesos

Dado el caracter de la actividad y su dimension industrial se descarta la utilizacion de
procesos de tratado de ropa de concepcidn artesanal y se plantea un sistema que tenga como
finalidad manipular grandes volimenes de prendas con la utilizacion de maquinaria

automatizada.

Los procesos se definiran por un ciclo compuesto por distintas fases que estableceran
las operaciones mediante las que las prendas seran desinfectadas y posteriormente

reutilizadas.

El método de operacion principal se basara en un sistema de lavado continuo en el que
como punto de partida se considerara la recepcion de las prendas, labor que permitira recibir
en las instalaciones la ropa después de ser usada en los hospitales. La totalidad de los
procesos definidos para la ejecucion del servicio se realizardn en base a la clasificacion
mediante tipo de prenda y suciedad. Utilizaran tecnologias que les permitird, de forma
automatica, variar tiempos en cada ciclo permitiendo el uso razonable de los medios para

ajustarse a las necesidades en cada momento.

Consideraciones generales para definicion de procesos:

Una lavanderia industrial por su definicion, debera disponer como minimo de los

siguientes procesos dentro de su actividad:
- Realizacion de operaciones de clasificacion.
- Sistema especifico para lavado de prendas.
- Operaciones de secado, planchado segun tipo de prenda.
- Embolsado para expedicién.

Basandose en las consideraciones expuestas anteriormente y teniendo en cuenta
operaciones de control en puntos determinantes de la actividad, se definieron los procesos

enumerados en el presente apartado.
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Debido a que el objeto del proyecto se basa en el disefio de la actividad, dentro del
presente documento se destinaran subcapitulos en los que se detallara una propuesta técnica

especifica para cada uno de los procesos.

Como resultado de la definicion de los mismos se obtuvo un ciclo de trabajo como el

que se muestra en la Figura 9.

— -y
Expedicion — | ¥ TUso
\:; ] i \\RJI
Pesajey i Recepcion ropa
almacenamiento ! sucia
FF E :"‘. i .

L ! Pesaje v control
Acabado Ropa ©  Ropa de prendas
£ limpia | sucia sucias

|_I‘ l_\ E .-I.,. f_.
p ' \_’f
Secado E Clasificacion
. . Almacen
Lavado <-H— - aéreo

Figura 9. Ciclo de trabajo

3.2.1. Recepcioén de ropa

Proceso que se encargara de la recepcién de prendas sucias procedentes de los
hospitales.

3.2.2. Pesajey control de prendas sucias recibidas

Sector que dada la magnitud del volumen de produccién se encargara de realizar el
control de la ropa sucia que han sido recibida y vayan a ser tratada en las instalaciones. Con

motivo de la cantidad de prendas, debera disponer de las siguientes zonas:

TFG. PLANIFICACION DE PROCESOS LAVANDERIA INDUSTRIAL HOSPITALARIA
Padgina|23



Memoria Descriptiva

3.2.2.1. Almacén pre-clasificacion

Espacio destinado a la ubicacion de ropa sucia que permanecera a la espera para ser

pesadas y clasificadas.

3.2.2.2. Control y pesaje

Desarrollara el control de todas las cantidades de prendas que se reciban.

3.2.3. Clasificacion

Su principio de funcionamiento sera la clasificacion de forma manual por parte de los
operarios autorizados, depositando en sacas las prendas segun la familia de ropa a la que

pertenezca.

3.2.4. Almacén aéreo

Sistema que permite la gestion de las prendas que van a ser procesadas de forma
automatica, cumpliendo asi con la idea de implantar una actividad cuya maquinaria se basa en
concepciones industriales y no artesanales. Desarrollard las operaciones propias de un
almacén de ropa sucia que permitird la descarga automatica en las maquinas destinadas al

lavado, consiguiendo un aumento de productividad y ahorro de espacio en la lavanderia.

3.2.5. Lavado

Estara determinado por dos sistemas, uno principal y uno auxiliar. Su funcidn seré tratar
las prendas de forma automatica para eliminar las suciedades. Dentro de dicha seccion se

distinguiran dos métodos de trabajo segun la forma de carga de la maquinaria.

3.2.5.1. Lavado carga automatica

Compuesto por tuneles de lavado que formaran un ciclo de trabajo en el que se le

realizaran todo tipo de tratamientos a las prendas.
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3.2.5.2. Lavado carga manual

Sistema en el que se introducird la ropa de forma manual, los operarios deberan
trasladar las jaulas con la ropa sucia hasta las dependencias y proceder a la carga en las

lavadoras industriales de las que se ha previsto el disefio.

3.2.6. Secado

Operacién que se encargara de tratar las prendas que se trasladaran desde los sistemas
de lavado para continuar con las siguientes fases que compondrén el ciclo de trabajo de la
lavanderia. Al igual que en el apartado anterior, se distinguird un sistema principal y uno

auxiliar.

3.2.7. Acabado

Dentro de dicho proceso se considerara la familia de ropa a la que pertenezca cada

prenda que vaya a ser procesada, véase apartado 3.1.1.

Contemplaré actividades del procesado posteriores al lavado y secado de las mismas, se
diferenciara subprocesos que permitiran conseguir un acabado dependiendo del tipo de prenda

gue se vaya a manipular, garantizando asi aplicar las exigencias adecuadas.

Se distinguiran por tanto los siguientes apartados:

3.2.7.1. Acabado ropa lisa

3.2.7.2. Acabado ropa de forma

3.2.7.3. Acabado ropa felpa

Una vez finalizada esta operacion las prendas seran inspeccionadas por parte de los

operarios para definir si se empaquetaran o deberan ser tratadas nuevamente.

TFG. PLANIFICACION DE PROCESOS LAVANDERIA INDUSTRIAL HOSPITALARIA
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Todos los sistemas de acabado contemplaran la operacién de empaguetado que se
encargara de garantizara el aislamiento y el mantenimiento de la prendas. Estaran dispuestos
en la zona préxima al acabado de cada prenda para asi asegurar una distancia minima en el

trayecto eliminando asi posibles causas de contaminacion.

3.2.8. Pesaje y almacenamiento de prendas limpias

Operacion que se ejecutard una vez se haya finalizado con el tratamiento de ropa y que
dispondré de los medios necesarios para gestionar y controlar las prendas limpias resultantes.

Debera disponer de los siguientes subprocesos:

3.2.8.1. Pesaje

Se destinaré al control de las prendas que han sido lavadas de forma satisfactoria.

3.2.8.2. Almacén requlador

Se caracterizara por ser un sector de suma importancia puesto que en él se almacenaran
todas las prendas cuyo tratamiento haya finalizado. Se encargara de abastecer las solicitudes

de prendas de los dos hospitales.

3.2.9. Expedicion

Proceso que una vez finalizado el ciclo se encargara de entregar las distintas prendas a

los hospitales para su reutilizacion.
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3.3.Distribucion

Las areas principales en las que se desarrollara la actividad se clasificaran en las
siguientes zonas: sucia, limpia y adicional. En el documento planos del presente proyecto se
representan graficamente las distribuciones disefiadas para cada uno de los sectores en cada
una de las plantas del edificio. En concreto los planos que contienen dicha informacion son

los nimeros seis, siete y ocho.

La distribucion se realizé considerando todos los procesos definidos en el apartado 3.2
del presente documento, ademas de las condiciones especificas detalladas en el documento

denominado memoria justificativa.

En la siguiente figura se puede observar como se realiz6 la distincion de zonas por

plantas.

LI

Figura 10. Vista en planta nivel +5,40 con distribucion de zonas
A continuacion se expone la definicion de cada una de las zonas.

3.3.1. Zonasucia

Se definiran asi todo sector en el que se podra tener contacto directo con las prendas

procedentes de los hospitales que no hayan sido tratadas en ningin proceso de lavado.

TFG. PLANIFICACION DE PROCESOS LAVANDERIA INDUSTRIAL HOSPITALARIA
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La ubicacion dentro del edificio, la superficie que ocupard y el acceso se puede ver en la

Tabla Il adjunta.

. Superficie
Ubicacion . Acceso
(m?)
Recepcion de Muelle de descarga que 5388 Directamente desde el
ropa sucia dispone el edificio ’ exterior.
Almacén pre- Sala adyacente al muelle de 38.00 Desde muelle de
clasificacion descarga ’ descarga.
) Sala contigua al Desde zona de almacén

Control y pesaje ) 31,90 )

almacenamiento de ropa de ropa sucia.
Clasificacion de _ o Desde la zona de

Segunda planta del edificio 57,94 )
ropa control y pesaje.

o o Acceso restringido para
Almaceén aéreo Segunda planta del edificio 200,00 )
operarios.

- Desde el exterior.
Lavado carga . o
Primera planta del edificio 98,00 - Desde
manual
montacargas 1.

Tabla Il. Caracteristicas zona sucia.

3.3.2. Zona limpia

Compuesta por todas aquellas dependencias en las que las prendas que se manipularan

ya han sido procesadas y no se estima ningun riesgo de contaminacion.

La ubicacion dentro del edificio, la superficie que ocupard y el acceso se puede ver en la

Tabla Il que se muestra a continuacion.
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- Superficie
Ubicacion .
(m°)
Lavado carga ) Directamente desde el
. Primera planta 144,00 .
automatica exterior.
) Vias de acceso internas
Secado Primera planta 50,00 )
de la primera planta.
(1) Vias de accesos
(1) Primera internas
planta (1) 280,00 primera planta.
Acabado
(2) Segunda (2) 190,00 (2) Entrada
planta principal
segunda planta.
(1) Segunda (1) Vias de accesos
planta (1) 60,00 internas
Empaquetado ) ]
(2) Primera (2) 40,00 (2) Vias de acceso
planta primera planta

Desde dependencias de
Segunda planta del

Pesaje o 25,00 | segunda planta o
edificio ]
exterior.
) Primera planta del Desde el exterior 0
Almacenamiento o 178,00
edificio desde montacargas 1.

Tabla I11. Caracteristicas zona limpia.

3.3.3. Zona adicional

El edificio estara destinado al desarrollo de produccién o transformacion de las prendas

no obstante debera disponer de un sector cuyo uso sea complementario o administrativo.

Debera asegurar de forma precisa que el servicio cumpla de forma adecuada con sus

obligaciones de produccion. Sector encargado de todas aquellas operaciones que no son

TFG. PLANIFICACION DE PROCESOS LAVANDERIA INDUSTRIAL HOSPITALARIA
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propias del ciclo de trabajo, representado en la Figura 9, pero son necesarias para la

implantacion de la actividad. Las areas que lo determinan se muestran a continuacion:

3.3.3.1. Sector de oficinas

Sector destinado para la ejecucion de las actividades propias de la direccién del centro.

Las dependencias abarcaran las oficinas para el control y la coordinacion de la actividad.

3.3.3.2. Sala de calderas

Sala anexa al edificio principal que serad destinada para ubicar el sistema de suministro

de vapor que conllevara el desarrollo de la actividad.

3.3.3.3. Sector de montacargas

Area que se reservara para permitir el transporte de prendas cuando sea necesario, se
distinguirdn dos espacios que tendran la misma finalidad pero se diferenciaran en que uno

trasladard ropa sucia y el otro limpia.
Para dicha operacion se distinguiran dos montacargas definidos de la siguiente forma:

(1) Montacargas 1: Destinado al transporte de prendas sucias.

(2) Montacargas 2: Destinado al transporte de prendas limpias.

. Superficie
Ubicacion . Acceso
(m)
o Entreplanta 107,00 Vias de acceso a entreplanta.
Oficinas
Calderas | sala anexa al edificio | 155,00 Desde el exterior
(1) Vias de accesos
) internas primera
Observese planos de (1) 9,50
Montacargas | = = . planta.
distribucion adjuntos. (2) 9,50 o
(2) Entrada principal
segunda planta.

Tabla IV. Caracteristicas zona adicional.
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SUBCAPITULO 4:

PROPUESTA TECNICA ESPECIFICA:

RECEPCION ROPA SUCIA

4.1 Funcionamiento
4.2 Recursos materiales

4.3 Recursos humanos

TFG. PLANIFICACION DE PROCESOS LAVANDERIA INDUSTRIAL HOSPITALARIA
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Subcapitulo 4. Propuesta técnica especifica:

RecepciOn ropa sucia

4.1. Funcionamiento

Su realizacion se efectuara al inicio de cada turno de trabajo, de forma que no se
mezclen prendas que pertenezcan a distintos clientes. Los operarios se encargaran de la
descarga de todas las jaulas en el lugar destinado para dicha actividad, posteriormente iran
almacenando de forma gradual en el almacén denominado como pre-clasificacion. Obsérvese

planos de distribucién de zonas.

De acuerdo a la capacidad de cada hospital, se contemplara la disposicion de al menos
60 jaulas por cada uno, permitiendo asi almacenar la totalidad de las prendas en el caso de

mayor demanda.

4.2. Recursos materiales

Para llevar a cabo la recepcion de ropa sucia se dispondra de jaulas, véase Figura 11,
que funcionardn como contenedores que permitiran el transporte y control de las prendas.
Seran propiedad de la lavanderia y solamente estaran destinadas a la manipulacion de las

prendas sucias.

En el disefio se consideré un modelo que estara fabricado en acero galvanizado y dotado

de una amplia apertura con puerta lateral, garantizando asi una cémoda colocacion.

Las caracteristicas concretas se detallan en la tabla que se muestra a continuacion.
Tabla V.

TFG. PLANIFICACION DE PROCESOS LAVANDERIA INDUSTRIAL HOSPITALARIA
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Caracteristicas principales

Maquinaria auxiliar
Jaulas Capacidad ) o
Unidades Datos técnicos
_ T (Kg)
| T 1 17T
|| 1 | | ;%‘ Dimensiones:
L] - Superficie
0,620 x 0,675 m
120 120
- Altura:
1,70 m.
Figura 11. Jaulas transporte ropa. Marca: GIRBAU

Tabla V. Recursos materiales recepcion ropa sucia.

4.3. Recursos humanos

Se estima necesaria, para el desarrollo de este proceso, la disposicion de dos operarios

que se encargaran de la descarga de las jaulas hasta el muelle.
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SUBCAPITULO b5:

PROPUESTA TECNICA ESPECIFICA:

ALMACEN PRE-CLASIFICACION Y PESAJE Y CONTROL.

5.1 Almacén pre-clasificacion

5.2 Pesaje y control
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Subcapitulo 5. Propuesta técnica especifica:

Almacén Pre-clasificacion y Pesaje y control

5.1. Almacén pre-clasificacién

5.1.1. Funcionamiento

Una vez realizada la recepcion y descarga de las jaulas, los operarios se encargaran de
depositarlas en el recinto destinado al almacenaje de la ropa sucia para asi pasar al siguiente
punto en el que se controlara las prendas recibidas por parte del hospital determinado.

El almacén permitird una capacidad de 30 jaulas en el mismo instante de tiempo. La
justificacion de la capacidad del almacén viene adjunta al proyecto en el documento propuesta

técnica especifica, subcapitulo nimero tres.

5.1.2. Recursos materiales

En este sector solamente se procederd con el almacenaje por tanto no utilizard otro

recurso material principal que no sea la superficie en si.

5.1.3. Recursos humanos

Se prevé necesario de al menos dos operarios para ejecutar las operaciones propias en la

manipulacion de las jaulas para el almacenaje temporal.

Se recomienda que dicha actividad pueda ser realizada por el mismo personal que se

encargaran de la descarga de las jaulas al recinto para asi facilitar la ejecucion del servicio.

TFG. PLANIFICACION DE PROCESOS LAVANDERIA INDUSTRIAL HOSPITALARIA
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5.2. Pesaje y control

5.2.1. Funcionamiento

Proceso que permitira el control de la ropa sucia que ingresa a la lavanderia para ser
procesada. Como se trabajara con cargas de ropa, el registro se realizara a traves del peso que
contenga cada una de las jaulas que ingresaran en la clasificacion. Proporcionara informacion
que sera contrastada con el stock del almacén regulador y permitira al encargado competente

seleccionar las prioridades de clasificacion para el tratamiento de prendas.

5.2.2.Recursos materiales

Para este sector se ha previsto de maquinaria productiva especifica sino de una
maquinaria auxiliar que permitira el pesado de las jaulas. Se seleccion6 un sistema de pesaje

compuesto por los elementos determinados en la Tabla VI.

Maquinaria auxiliar Caracteristicas principales
Bascula industrial
Dimensiones:
- Superficie
0,8x0,8m
Modelo PTC
300 Kg 1 - Altura
Figura 12. Bascula 013m
Marca:
industrial.
GIROPES
Plataforma
Marca:
- 1 Complemento | GIROPES
- Altura:
0,13 m
Figura 13. Plataforma
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Indicador

Modelo Marca:
BR90 GIROPES

Figura 14. Indicador

Tabla VI. Recursos materiales pesaje y control.

El sistema compuesto por la bascula, la plataforma y el indicador permitira el acceso de
las jaulas y el pesaje de la misma sin ningun inconveniente. Ademas con una capacidad de
300 Kg da un margen para realizar dicha operacién. Del mismo modo, se debera disponer de
una base de datos en la cual el operario almacenara tanto la informacién obtenida mediante el

sistema de medida como la del Hospital al que pertenezca.

5.2.3. Recursos humanos.

Seran necesarios dos operarios para realizar las operaciones propias del control y pesaje

de las jaulas de ropa sucia.
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SUBCAPITULO 6:

PROPUESTA TECNICA ESPECIFICA:

CLASIFICACION Y ALMACEN AEREO.

6.1 Clasificacion

6.2Almacén aéreo
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Subcapitulo 6. Propuesta técnica especifica:

Clasificacién v almacén aéreo.

6.1. Clasificaciéon

Una vez la ropa sea recibida y pasada por la seccion de control, se debera clasificar para

iniciar el procesado en el sistema de lavado continuo atendiendo a los tipos de prendas.

Seccion que fisicamente se encontrara aislada del resto de las zonas de procesamiento,
su Unica conexién sera mediante las tolvas de descarga a los tuneles de lavado, se
caracterizara por ser un sistema semiautomatico, de actuadores neumaticos, cuya funcion sera
la preparacion de lotes y cargas de ropa. Dispondra ademas de un PLC para el control del

mismo.

6.1.1. Funcionamiento

En la clasificacion, de forma manual, se separaran las prendas seglin vayan avanzando
a través de una cinta transportadora y a su vez se depositaran en las sacas de 50 Kg de carga
nominal de acuerdo al tipo de familia a la que pertenezca. Un operario sera el encargado de
indicar el instante en el que la se haya alcanzado el peso consigna para proceder con la
conduccidn hasta el almacén aéreo y posterior descarga a través de tolvas que conectan con
las bocas de carga de los tuneles de lavado.

Una de las caracteristicas fundamentales a tener en cuenta es que Ssu construccion
modular hace que dentro del sistema las primeras sacas que sean clasificadas seran las
primeras en ser descargadas a los tineles de lavado, permitiendo asi respetar las prioridades

establecidas para la programacion de la produccion.

En la Figura 15 se muestra la disposicion del sistema de clasificacion previsto para la

actividad.
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Figura 15. Esquema del sistema de clasificacion.

6.1.2. Recursos materiales

Dado la complejidad de la actividad de clasificacion, para esta seccion se estimo que se

necesitaban recursos materiales que permitieran ejecutar las siguientes acciones:

- Transporte de las prendas desde zona de almacenamiento de ropa sucia hasta la de

clasificacion.

- Medio que permitiera el almacenaje de las prendas en su interior y que pudiese conectar

con el almacén aéreo.

Los recursos previstos son los siguientes:

6.1.2.1. Cinta transportadora

Medio a través del cual se trasladaran las prendas que hayan sido descargadas de las
jaulas que las contengan para su clasificacion manual. Dada la disposicion prevista para los
operarios la cinta permitira ajustar la altura para asi conseguir que se tenga acceso directo a la

ropa.

Se selecciono6 productos de la empresa PMV Geiser, en concreto el modelo TEB que
ademas permite tener unas bandas de proteccion en los laterales para evitar caida de las

prendas antes de ser clasificadas.
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6.1.2.2. Sacas

Actuardn como depositos para la ropa sucia una vez ésta haya sido clasificada. No se
estima una estructura portante para la sujecion de las mismas ya que va afiadida en la

estructura definida para el almacén aéreo.

6.1.2.3. Estructura soporte para operarios

Permitira que los operarios se encuentren a la altura adecuada para clasificar e

introducir las prendas en las distintas sacas.

Las caracteristicas de cada uno de los recursos materiales seleccionados se muestran a

continuacion, véase Tabla VII.

Maquinaria auxiliar Caracteristicas principales

Capacidad | Unidades Modelo Dimensiones
Cinta trasportadora - Longitud:
9,50 m
- Ancho:
Modelo TEB
0,65m
- 1 MARCA:
PMV Gei - Altura:
Fi 16. Ci eiser. )
igura 16. Cinta Ajustable
transportadora TEB. )
- Velocidad
ajustable
- Altura
1,50 m
Marca: y
50 Kg 89 - Diametro:
GIRBAU
1m
Figura 17. Ejemplo sacas.
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Estructura soporte para
operarios - Longitud:
7 m
- Altura:
1,5m
- Ancho:

5 operarios 1 -

Figura 18. Ejemplo de 2m

soporte con escaleras.

Tabla VII. Recursos materiales sistema de clasificacion.
6.1.3. Recursos humanos

Debera disponer al menos de los siguientes operarios:

- Dos operarios para la descarga de ropa sucia en la cinta transportadora.

- Como méximo cinco operarios para la clasificacion manual.

6.2. Almacén aéreo

Sistema de carga aérea que permitira la retencidn de las sacas en una estructura portante
que posibilitara el desplazamiento automatico de las mismas cuando sea necesario. Evitara los

tiempos muertos en cuando a la carga de la maquinaria de lavado.

6.2.1. Funcionamiento

Una vez las sacas ya se encuentren cargadas con su peso nominal, 50 Kg, éstas se
transportaran a traves de las vias que forman la estructura portante y permaneceran en reposo

hasta que el controlador estime que se produzca la descarga hacia los tineles de lavado.

El control deberd mantener comunicacion de forma paralela con el sistema de

clasificacion y con los tdneles de lavado.
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6.2.2. Recursos materiales

Para el almacén aéreo se contempld los siguientes mecanismos:

Estructura portante con las caracteristicas expuestas a continuacion.

- Once lineas de almacenamiento.

Cada una de ellas con 9 m de longitud y cuya ocupacion maxima sera de 8 sacas por

linea.

- Dos tolvas para la descarga.

Cada una ira conectada con un tunel de lavado y en su parte superior tendra 1 m de
didmetro para que permita la descarga de las sacas sin que se enganchen prendas y produzcan

retrasos en la produccion.
- Rail de regreso a posicion inicial.

Tendrd una longitud aproximada de 15,4 m, a través de €l se desplazardn las sacas
volviendo a la posicién inicial y ubicandose de forma paralela a la cinta de transporte para

reiniciar el sistema de clasificacion de prendas.

La capacidad maxima del almacén aéreo sera de 88 sacas. En la Figura 19 se puede
observar el esquema completo del sistema de clasificacion con el almacén aéreo seleccionado
para el disefio de la actividad. Es una estructura realizada a medida basada en las exigencias

del presente proyecto y limitada por las dimensiones de la infraestructura disponible.

6.2.3. Recursos humanos

Debera disponer de al menos un operario para la supervision del control automatico
del sistema.
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Figura 19. Sistema completo de clasificacion y almacén aéreo.
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SUBCAPITULO 7.

PROPUESTA TECNICA ESPECIFICA: LAVADO

7.1 Sistema de lavado principal

7.2 Sistema de lavado auxiliar
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Subcapitulo 7. Propuesta técnica especifica: Lavado

Proceso higiénico de gran importancia en una actividad industrial como la que se
disefia. Dispondra de varios programas de lavado, adecuados a los diferentes tipos de suciedad
y caracteristicas de las prendas. Dada la magnitud de la produccién, se consideré adecuado
que de manera principal las prendas sean lavadas en un sistema continuo que se caracterizara
por la disposicion de maquinaria industrial con controles automatizados que permitan
minimizar los tiempos de produccion. De la misma forma se dispondré de un sistema de

lavado auxiliar que permitira garantizar continuidad en casos de paro.

Respecto a las capacidades, el sistema principal, determinado como lavado continuo,
contard con una capacidad conforme a los niveles de mayor volumen de produccién diaria,
14.000 Kg/ dia. El auxiliar, garantizara al menos la misma produccién pero utilizando otros

recursos materiales.

7.1. Sistema de lavado principal

Almacénaéreo Tunelde lavado 12 modulos

Figura 20. Esquema funcionamiento sistema lavado principal.

7.1.1. Funcionamiento

Sistema cuyo método de carga sera automatico, permitira controlar el funcionamiento
segun la disposicion que tenga el almacén aéreo, se encargard del lavado de las prendas

procedentes del mismo.
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Toda la ropa que se reciba en la lavanderia se tratara mediante este sistema, las prendas

llegaran clasificadas en funcion de la familia de ropa e introducidas en las sacas segun las

prioridades de tratamiento. El controlador programara el ciclo correspondiente para ejecutar

programas que cumplan con las condiciones de desinfeccion adecuadas.

7.1.2. Recursos materiales

Para el sistema principal se establecid que la maquinaria adecuada seria la que

proporcionase tiempos de produccion 6ptimos respetando las garantias en seguridad e higiene,

por lo tanto para su desarrollo fue previsto de un tunel de lavado cuya productividad tedrica se

estima en torno a los 1200 Kg/h. Ofreciendo asi una produccion segun los indices productivos

establecidos.

7.1.2.1. Tunel de lavado de 12 médulos

El tanel de lavado seleccionado poseera las siguientes especificaciones:

Caracteristicas principales

Maquinaria

Tunel de lavado

Figura 21. Tanel de

lavado.

) ) Modelo Dimensiones
Capacidad | Unidades )
seleccionado
- Longitud
11,012 m
- Ancho
2,00 m
Marca: - Alto
JENSEN- 2,790 m
1200 Kg/h 1
SENKING. - Peso neto
12 médulos. 9.300 Kg
- Peso
operacio
n
13.700 Kg

Tabla VII1. Recursos materiales sistema lavado principal.
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Tunel que estaré constituido por médulos que irdn realizando operaciones distintas en el
tratamiento de ropa, véase Figura 22. Las prendas seran introducidas en el primer
compartimento, una vez éste finalice su operacion, la ropa se trasladara al siguiente y
permitird que una nueva carga de ropa sea descargada desde el almacén aéreo y dara lugar al

comienzo de un nuevo proceso de lavado.

ENTRADA ROPA FLUIO DE ROPA

FRE-LAVADO LAVADO ACLARADG  NELTRALIZADO

ENTRADAAGUA

TANQUE HECUPERACION '\‘Am

Figura 22. Ciclo interno tunel de lavado
Datos técnicos

= Capacidad de carga de 50 Kg de ropa seca por compartimento.
= Tiempo de lavado de 30 minutos.

= Conexidn de agua a presiones de 2,5-6 bar.

= Consumo de electricidad 12,2 kwWh/h

= Consumo de vapor 510 Kg/h

7.1.3.Recursos humanos

Seré necesario un operario para la supervisién y eleccién tanto del tipo de lavado como
del detergente adecuado para el proceso.
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7.2. Sistema de lavado auxiliar

7.2.1. Funcionamiento

Sistema auxiliar que se encargara del lavado en los siguientes casos:

- Prendas que una vez se finalice el tratamiento se le detecten suciedades que el proceso

ordinario no haya podido eliminar.
- Prendas que requieran un lavado especial.
- Fallo en el sistema de lavado principal.

Para el sistema auxiliar se consider6 dos métodos de operacion, véase Figura 23.

Permitiendo asi mayor versatilidad.

Sistema lavado auxiliar

Almacén aéreo Tunel de lavado 6 mddulos Clasificacion manual Lavadoras industriales

Figura 23. Esquema funcionamiento sistema de lavado auxiliar.
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Para el primer método, compuesto por el almacén aéreo y el tinel de lavado de 6
modulos, las prendas seguiran el mismo procedimiento que el sistema principal, solamente se

diferenciaré en que se cargard el tinel con el de menor capacidad.

El segundo, se operard con una clasificacion manual en la que los operarios irdn
trasladando las jaulas hasta la ubicacién de las lavadoras industriales y ahi efectuaran la carga

de las mismas para el lavado de las prendas.

7.2.2.Recursos materiales

Fue previsto que para funcionara mediante el uso de lavadoras industriales ademas de
un tanel de lavado de menor capacidad que el que compondra el sistema de lavado principal,
de forma que con la contribucion de ambos tipos de maquinaria se conseguiria el tratamiento

de prendas para la misma cantidad que realizaria el sistema principal. Véase Tabla IX.

7.2.2.1. Lavadoras extractoras industriales

Definen un tratamiento de ropa convencional. Cada una de las lavadoras dispondra de
un sistema de programado que permitira tener en cuenta el tipo de ropa para el tratamiento.
Ofrecerdan barrera sanitaria con paso a través de maquina permitiendo asi mantener la

separacion entre la zona limpia y sucia establecida en el disefio.
Modelos de lavadoras industriales:
Maquinas con doble puertas, asegurando asi la carga y descarga por distintos sectores.

Lavadoras Industriales 300

Datos técnicos

= Capacidad de carga maxima teorica: 300 Kg de ropa seca.
= Tiempo de lavado de 60 minutos.
=  Motor 7,46 kW
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Figura 24. Dimensiones vista frente y laterales lavadora industrial Milnor-300 (mm).

Lavadora Industrial 111

Lavadora industrial de menor capacidad dado el elevado consumo. Su funcién sera
realizar el tratamiento para prendas de rechazo cuya cantidad no supere los 111 Kg. A
diferencia del modelo Milnor 300, esta maquina no tendra doble puerta sino que dispondré del
mecanismo denominado cilindro divido. Funcionamiento que se basa en la carga y descarga

por secciones separadas. Obsérvese Figura 25.

Figura 25. Ejemplo sistema de cilindro dividido.

Datos técnicos

» Capacidad de carga méxima teorica 111 Kg de ropa seca.
= Tiempo de lavado de 60 minutos.
= Mudiltiple velocidad
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Figura 26. Dimensiones vista frente y laterales lavadora industrial Milnor-11(mm).

7.2.2.2. Tunel de lavado de 6 médulos

El funcionamiento interno de esta maquinaria es similar al del tinel de lavado expuesto

en el sistema principal, apartado 7.1.2.1.

Datos técnicos especificos

= (Capacidad de carga de 50 Kg de ropa seca por compartimento.

= Tiempo de lavado de 30 minutos.

= Conexion de agua a presiones de 2.5-6 bar.
= Cilindro dividido.

= Consumo de vapor 490 Kg/h

En la Tabla IX, se muestra un resumen de la maquinaria productiva prevista para la presente

seccion:

7.2.3. Recursos humanos

En el caso de la ejecucidn del sistema de lavado auxiliar se empleara maquinaria cuya

distribucion se estim6 en distintos sectores, por lo tanto, es necesario un operario para la

supervision del tinel de lavado de 6 modulos y dos operarios encargados de la carga de las

lavadoras industriales.
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Magquinaria productiva

Caracteristicas principales

Modelo
) . Capacidad | Unidades ) Dimensiones
Lavadora industrial seleccionado
Modelo 72044
WP2
300 Kg/h 3 Figura 24.
Marca:
Figura 27. Lavadora 300 Kg. Milnor
Lavadora industrial
Modelo 42044
WP2
111 Kg/h 1 Figura 26.
Marca:
Milnor
Figura 28. Lavadora 111 Kg.
- Longitud
6,812 m
- Ancho
MARCA:
JENSEN 2m
Tunel de lavado -
600 Kg/h 1 - Alto
SENKING.
2,790 m
6 modulos.
- Peso
operacion
9900 Kg

Tabla IX. Recursos materiales sistema de lavado auxiliar.
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SUBCAPITULO 8

PROPUESTA TECNICA ESPECIFICA: SECADO

8.1 Funcionamiento
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Subcapitulo 8. Propuesta técnica especifica: Secado

Sistema que manipulara la totalidad de la ropa que procesara. En concreto una vez haya
finalizado el tratamiento de lavado, las prendas pasaran a las secadoras donde recibiran un
secado completo o parcial. Los tiempos de procesado seran variables en funcion del tipo de

textil, véase Tabla X. Ofrecera el servicio tanto para el sistema principal de lavado como para

el auxiliar.
Prenda Tiempo de secado
(Minutos )
Sébana 3
Metida 6
Colcha 8
Funda almohada 6
Funda colchon 6
Manta 20
Toalla grande 28
Toalla pequefia 28
Pafo quirdrgico 15
Sébana quirdrgica 3
Pijama 10
Camison 10
Uniforme 9

Tabla X. Tiempos de secado tedricos por prendas para el modelo de maquinaria seleccionado.

8.1.Funcionamiento

Para optimizar el uso de la maquinaria elegida en el disefio de la actividad, se
distinguiran dos formas de ejecucidn, una sera de carga automatica, estara conectada con las

salidas de los tuneles de lavado, y la otra serd de carga manual, mediante las secadoras
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dispuestas de forma independiente para procesar las prendas procedentes de las lavadoras

industriales.

La carga de la maquinaria se realizara teniendo en cuenta la capacidad y disponibilidad
de la misma. Una vez secada la ropa se depositard en los carros que las transportarén a la
siguiente fase del ciclo de produccién definido para el desarrollo de la actividad.

8.1.1. Sistema de secado de carga manual

Sistema de apoyo para el secado de carga automatica. Estara distribuido de tal forma
que si se considera necesario pueda funcionar de manera simultanea, permitiendo agilizar los

tiempos de procesado de las prendas y disminuir posibles retardos en la produccion.

8.1.1.1. Funcionamiento

Secadoras

Lavadoras industriales D

Figura 29. Ciclo funcionamiento sistema de secado de carga manual.

Cuando las prendas hayan sido procesadas por las lavadoras industriales dispuestas en
el disefio, pasaran a la zona limpia y se introduciran en las secadoras. El transporte se

realizara a través de carros especificos, adecuados a la manipulacion de ropa himeda, que
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permitirdn conectar la ropa desde la salida de las lavadoras hasta la boca de carga de las

secadoras.

Conforme a las medidas sanitarias, la disposicion de doble puerta de las lavadoras
industriales haré posible que la retirada de la ropa que haya sido introducida en las mismas se
realice en el sector perteneciente a la zona limpia y por tanto se evitaran cruces con recintos

que puedan ser causa de contaminacion.

8.1.1.2. Recursos materiales

Para el secado de carga manual fue previsto un sistema de apoyo que estara compuesto
por secadores de paso ritmico. Véase Tabla IX. Seran de la misma casa comercial pero con
distintas capacidades para permitir el funcionamiento acorde a la cantidad de ropa que se
requiera procesar. Permitiendo asi ahorro de energia consumida por la maquinaria en funcion

del porcentaje de llenado de las mismas.

Maquinaria productiva Caracteristicas principales
Secadora DT120 Capacidad Unidades Mo-delo Dimensiones
de carga seleccionado
Secador de
paso ritmico Vease
97 Kg 2 DT120. Figura
Marca: 31.
Figura 30. Secador JENSEN
Secador de
paso ritmico Véase
Secadora DT90 73 Kg 1 )
DT90. Figura
Marca: 31.
JENSEN

Tabla XI. Maquinaria productiva secado de carga manual.
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Dado que la maquinaria seleccionada pertenece a la marca JENSEN dispone de las
mismas caracteristicas en cuando a la estructura. Las dimensiones, en milimetros, son las que
se muestran a continuacién, véase Figura 31. Las longitudes que aparecen como variables
dependeran del modelo y por tanto se detallan en la Tabla XII.

| C N\ - D _

- mmglinE

-

(mm) (mm) (mm) (mm)
DT 120 | 1.025 | 1.040 | 920 | 2.880 | 2.000
DT 90 | 1.025 | 915 920 | 2.380 | 1.500

Tabla XI1. Medidas especificas secadoras JENSEN.

Para la manipulacién prevista de prendas en caso de que se utilice el sistema de secado

definido como auxiliar se utilizara como medio de transporte los carros detallados en la Tabla
XIII.
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Maquinaria auxiliar Caracteristicas principales
Capacidad | Unidades Modelo Dimensiones
Carros
- Alto:
Marca:
— 0,70
7 GIRBAU o
= - Superficie:
Ty 190 | 15 Modelo
0,43x0,57m
: B-80.
Figura 32. Transporte - Peso neto:
de ropa humeda 12 Kg

Tabla XI11. Recurso material auxiliar sistema de secado.

8.1.1.3. Recursos humanos

De forma especifica para dicho sistema se estima necesaria la disposicién de al menos
dos operarios que controlen el procesado y manipulen las prendas para el transporte de las

mismas.

8.1.2. Sistema de secado de carga automatica

Se dispondra de un sistema de control que comunicara con la salida de los tuneles y
mediante el cual se va a destinar las cargas de ropa a las distintas secadoras de las que se
dispondra. El operario encargado de dicha funcidn debera programar de forma que no se

produzcan colapsos ni tiempos de espera elevados.

Funcionara en conjunto con prensas de extraccion de agua que irdn conectadas de forma
previa a la disposicion de las secadoras. En concreto, se destinara una prensa por cada tunel
de lavado ya que la maquinaria seleccionada en el disefio no operard con centrifugado.
Operacion necesaria para eliminar exceso de agua después del lavado y que permite

minimizar los tiempos de secado.
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8.1.2.1. Funcionamiento

Las fases mediante las cuales las prendas se introducirdn para llevar a cabo el secado

seguird el orden expuesto en la Figura 33.

Secadoras

Tinel de 6 médulos + Prensa

Thinel de 12 mddulos + Prensa

Figura 33. Ciclo de funcionamiento sistema de secado de carga automatica.

Como se menciona anteriormente, el sector del cual partiran las prendas sera de la salida
de los tuneles de lavado. Las operaciones formaran un procedimiento continuo que ira
ejecutandose de forma automatica. En particular para este proyecto las prendas se trasladaran
a un desliador que permitira reducir el trabajo de separacion para la posteriores actividades de
acabado, ya sea planchado o plegado de las prendas, ofreciendo un rendimiento de hasta 1.800

piezas por hora.

En la distribucion de la maquinaria se observa que es imprescindible disponer de

medios auxiliares que permitiran el transporte de las prendas de forma automatica.

8.1.2.2. Recursos materiales

Al igual que para la seccion anterior, en este sistema se distinguirdn entre recursos

materiales auxiliares y la maquinaria productiva.
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Maquinaria productiva

Caracteristicas principales

) ) Modelo
Capacidad | Unidades ) ) )
Prensa seleccionado Dimensiones
- Profundidad:
Prensa Sep- 2.65 mm
50 - Ancho
50 kg 2
Marca: 1.835 mm
SENKING | - Altura:
Figura 34. Prensa 3.410 mm
Secadora DT120 )
97 Kg 3 Figura 31
Figura 30 Marca:
JENSEN
Desliador - Profundidad:
Desliador 5.100 mm
1800 L viking 2000 | - Ancho
piezas/h Marca: 1.500 mm
JENSEN - Altura:
Figura 35. Desliador 3.200 mm
JENSEN.

Tabla XIV. Recursos materiales sistema de secado de carga automatica.

8.1.2.3. Recursos humanos

Se estima necesario un solo operario sera necesario para el control del correcto

funcionamiento de todo el sistema de secado de carga automatica.
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Magquinaria auxiliar

Caracteristicas principales

Capacidad | Unidades Modelo Dimensiones
Cinta transportadora 1 )
- Longitud:
] Modelo 4,50 m
Capacidad
TEB - Ancho:
de carga de
1 MARCA: 1,6 m
prendas
Figura 36. Cinta ) . PMV - Altura:
indefinida. ] ]
transportadora secado. Geiser. Ajustable
Velocidad ajustable
- Longitud:
) Modelo 6,50 m
Capacidad
TEB - Ancho:
) de carga de
Cinta transportadora 2 1 MARCA: 1,00 m
prendas
e PMV - Altura:
indefinida. ) )
Geiser. Ajustable
Velocidad ajustable
Carro elevador Dimensiones de la
Conveyor
mesa:
Elevador )
- Longitud:
100 Kg 1 desplazable.
1,10 m
Marca:
- Anchura:
GIRBAU
Figura 37. Carro elevador. 1,30 m

Tabla XV. Recursos materiales auxiliares del sistema de secado de carga automatica.
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SUBCAPITULO 9

PROPUESTA TECNICA ESPECIFICA: ACABADO

9.1Sistema acabado ropa lisa
9.2Sistema acabado ropa felpa

9.3Sistema acabado ropa de forma
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Subcapitulo 9. Propuesta técnica especifica: Acabado

El acabado de las prendas es una operacion cuyo disefio tuvo en cuenta la variedad de
ropa con las que trabajara la lavanderia. Las consideraciones que definieron los tres
subprocesos fueron la familia de ropa a la que pertenecia cada una de las prendas ya que la
similitud permitira utilizar la misma maquinaria para el acabado consiguiendo optimizar los
tiempos de carga y produccion.

La maquinaria necesaria para cada caso se concreta en la Tabla XVI.

Prenda Acabado
Sabana Introductor + Calandra + Plegador
Metida Introductor + Calandra + Plegador
Colcha Introductor + Calandra + Plegador
Funda almohada Introductor + Calandra + Plegador
Funda colchon Introductor + Calandra + Plegador
Manta Introductor + Calandra + Plegador
Toalla grande Plegador
Toalla pequefia Plegador
Pafio quirdrgico Plegador
Sabana quirdrgica | Introductor + Calandra + Plegador
Pijama Tunel acabado de forma + Plegador
Camisoén Tunel acabado de forma + Plegador
Uniforme Tunel acabado de forma + Plegador

Tabla XVI. Maquinaria necesaria para acabado segun tipo de prenda.
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Dentro de la definicion del sistema de acabado se estima necesaria la disposicion de una

superficie adecuada en la que los operarios procederan a empaquetar de forma inmediata a la

salida de las apiladoras, evitando asi que se puedan adquirir suciedades por parte de las

mismas.

Los distintos sistemas previstos seran: acabado ropa lisa, de forma, felpa. Se definiran a

continuacion los recursos necesarios para la ejecucion de los mismos.

9.1.Sistema acabado ropa lisa

Utilizara un sistema compuesto por distintas maquinas que en conjunto conseguiran el

acabado de la pieza para el posterior empaquetado y almacenamiento.

9.

1.1. Funcionamiento

Introductor Calandra Plegador Apilador

Figura 38. Esquema funcionamiento sistema de acabado ropa lisa.

De forma general, se colocaran las piezas en el introductor, en esta maquina la ropa sera

extendida automéaticamente para luego pasar por la calandra cuya distribucion se realizé de

forma que se dispusiera a continuacion. Una vez se haya finalizado el planchado (ejecutado

por la

calandra) se dispondra de un plegador que permitira doblar la prenda segun sus

requerimientos para pasar seguidamente a la apiladora.

Como resultado final se dispondra de lotes de prendas, segun las cantidades prefijadas,

listas para el empaquetado de forma manual.
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9.1.2. Recursos materiales

Los recursos materiales considerados son los siguientes:

9.1.2.1. Introductor DRF-LITE

Se define como un introductor frontal automatico especifico para ropa de cama de
distintos tamarios. Permitira preparar la ropa para el planchado de la misma minimizando el
esfuerzo por parte de los operarios. Los puestos de trabajo seran regulables en altura para asi

facilitar la introduccion.

En cuanto al funcionamiento el operario solamente deberd introducir los extremos de la
prenda en las pinzas de los puestos y activar el sensor destinado para indicar que ya hay pieza

para procesar.
Caracteristicas principales:

- Dos puestos de carga en operacion basica y hasta tres de manera opcional. Obsérvese

Figura 39.

Figura 39. Puestos de carga introductor.

- Poseerd una cinta de salida de 700 mm para conectarse de forma automatica con la

calandra.
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Su uso iré destinado a las prendas de cama tanto grandes como pequefias, el tamafio de

las mismas serd el factor que defina la cantidad de vias que se utilizaran de forma simultanea

y dichos valores se ajustaran segun la produccidn que se vaya a programar.

- 650 prendas por hora en 1 via (capacidad de procesado).

1VIA

1VIA
2 VIAS

PN

Figura 40. Caracteristicas de las vias de carga segun tamafio de la prenda.

“

Lt
& @ @
S T

'l s
S

Figura 41. Esquema dimensiones introductor.

Variable = Longitud
(mm)

P 2.800

H 2.613

L1 5.080

L 4.850

Lu 3.500

Tabla XVII. Longitudes introductor.
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9.1.2.2. Calandra PC80

Planchadora industrial que ofrecerd una presion constante y amplia superficie de
planchado. Permitira la conexion con sistema de alimentacion (introductor) y doblado

(plegadora) que se definieron para el proceso.

Se selecciond un modelo en concreto cuyas dimensiones se especifican en la Figura 42.

Longitud
(mm)
4.700
H 1.530
P 4.990

Tabla XVIII. Longitudes calandra PC80
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9.1.2.3. Plegador FL-LITE

Especifico para el plegado de ropa planta, realiza 1 6 2 pliegues longitudinales en 1 6 2

vias de entrada, realizard el plegado por soplado de aire. Definird como opcional la

consideracion de un tercer pliegue.

Dispondréa de un sistema de control en el que el operario podra seleccionar el programa

de plegado desde la zona de introduccidn, facilitando asi la comunicacion entre las distintas

maéquinas para el acabado de ropa lisa.

Se destinara para piezas de todos los tamafios, permitira por tanto versatilidad a la hora

del procesado de prendas, ofreciendo distintas programaciones que se ajusten segun la

demanda.

Lu

Figura 43. Esquema dimensiones plegador automatico FL-LITE.

Tabla XIX. Valores de las dimensiones plegador FL-LITE.

Dimension Longitud
(mm)
L 4.795
Lu 3.000
H 1.840
P 3.759
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Complemento especifico para el apilador de las prendas plegadas en el FT-Lite. Es de

minimo mantenimiento y de facil regulacion, permitiendo por tanto definir las cantidades que

compondran los lotes para el empaquetado.

Magquinaria productiva

Caracteristicas principales

Introductor Capacidad Unidades Modelo
DRF-LITE
650 prendas/h (1 via) 3 Marca:
Figura 44. Introductor GIRBAU
Girbau.
Calandra
L---- PC-80
750 Kg/h 3 Marca:
GIRBAU
Figura 45. Calandra Girbau.
Plegador
= FL-LITE
— — Capacidad segun tipo de
---------------- leqad g 3 Marca:
egado y prenda.
[ —— PROER YR GIRBAU
Figura 46. Plegador Girbau
Apilador
s | il ) _ AP-LITE
- Capacidad segun tipo de
' N 5- leaad d 3 Marca:
o ’ egado y prenda.
; Plegadoy P GIRBAU
Figura 47. Apilador Girbau.

Tabla XX. Maquinaria productiva sistema de acabado ropa lisa.

TFG. PLANIFICACION DE PROCESOS LAVANDERIA INDUSTRIAL HOSPITALARIA

Pagina|77



Memoria Descriptiva

Dado que se contemplard el empaquetado, se requiere de medios auxiliares que

permitan la manipulacion de las prendas.

Maquinaria auxiliar Caracteristicas principales

Dimensiones

Unidades

- Longitud:
3,00m
- Ancho:
1,00 m
- Altura:
Ajustable

Mesa

Tabla XXI. Recursos materiales auxiliares sistema acabado ropa lisa.

9.1.3. Recursos humanos

Se dispondra en total de tres trenes de acabados que como minimo debera disponer de:

- Seis operarios como minimo para la introduccién de prendas.

- Dos operarios para la supervision de las operaciones y seleccion de programas de

cada tren de acabado.

- Tres operarios para el empaquetado de las prendas a la salida del apilador.

Se destinara un operario por cada uno de los trenes de acabado.
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9.2.Sistema acabado ropa felpa

Como ya se definié en apartados anteriores del presente documento, la ropa de felpa
estd compuesta por prendas como: toallas o pafios. Por lo tanto son piezas que para su
acabado solamente van a requerir un secado completo y el posterior plegado.

9.2.1. Funcionamiento

Seguira el esquema representado en la Figura 48.

Plegadora especifica ropa felpa

Carros transporte

Sistemade secado > >

Figura 48. Esquema funcionamiento interno acabado ropa felpa.

Las prendas procedentes de las secadoras, tanto del sistema auxiliar como del principal,
se deberd introducir en los carros previstos para el transporte de dicha carga. Se trasladaran
hasta la ubicacion de la maquinaria dispuesta para el plegado de las prendas y posterior
empaquetado, véase planos de distribucién de maquinaria. En el plegado de las prendas no
sera necesaria la clasificacion previa puesto que la maquinaria estara capacitada para ajustarse

automaticamente al ancho de los articulos.

Una clasificacion previa a la carga de las plegadoras sera una actividad opcional que
podra estimar el encargado del control de la produccion.
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9.2.2.Recursos materiales

En el disefio fue previsto que para la ejecucion de esta operacion se debera disponer de
dos méaquinas cuyas especialidades son el plegado de ropa de este tipo, garantizando asi

mayor productividad y versatilidad en caso de fallo de uno de los dos equipos.

9.2.2.1. Plegador FT-POLY

Siendo un apilador polivalente disefiado para actividades de clasificacién, plegado y
apilado ropa de felpa, ademas de la posibilidad de operacion con prendas de uniformidad y

pacientes (ropa de forma).
Caracteristicas principales:

- Plegar y apilar articulos cuyas dimensiones estén comprendidas entre 180 x 235 mm hasta
410 x 580 mm.

- EIl apilado se realizard mediante elevadores automaticos que nivelan y presionan los

articulos ya apilados y seleccionados segun las dimensiones de las prendas.

[ ace
e —
\
",

",

PTEETTI P r e /j bR AT

Figura 49. Dimensiones plegador ropa felpa.
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Variable = Longitud
(mm)
L 2170
H 1.885
P 5.025

Tabla XXII. Dimensiones plegador FT-POLY

Magquinaria productiva Caracteristicas principales

Capacidad | Unidades | Modelo seleccionado

Plegador
= EQ 1000 Apilador FT-POLY
| E— piezas/h Marca: GIRBAU

Figura 50. Plegador FT-POLY

Tabla XXII1. Maquinaria productiva acabado ropa felpa.

Al igual que para procesos anteriores, se debera disponer de una mesa que permitira el

empaquetado de los lotes de prendas apilados.

Maquinaria auxiliar ~ Caracteristicas principales

Dimensiones Unidades

- Longitud:
3,00m

] ] - Ancho:
Mesa industrial 1
1,00 m

- Altura:

Ajustable

Tabla XXIV. Recursos materiales auxiliares acabado ropa felpa.
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9.2.3. Recursos humanos

Se requerird de un operario por cada uno de los plegadores para la introduccion de las
piezas. Respecto al empaquetado, dos operarios se encargaran de retirar las pilas de ropa de

felpa apilada y el posterior empaquetado en las mesas dispuestas para dicha actividad.

9.3.Sistema acabado ropa de forma

Actividad especifica que manipulard en torno a un 10 % de las prendas que se trataran
para cada uno de los hospitales, se disefid considerando un sistema cuyo principio de

funcionamiento serd automatico.

9.3.1. Funcionamiento

Sistema acabadoropade forma

Sistema principal Sistema auxiliar

I | I I |
| | |  Robotplegador : | Maniguies : | Plagador
| I | | | | |
| | | I i T= h
| | 2 '.'cg y : | : | ——F Y
| T [ . DIEs
| | | - 4 | | L] | l ) E
I | | I | - I I
| I | | | | - __ 4
b | L __ 1 | = |

| |

| |

: I

- |

N TP

| ~ |

| |

L=______ 1

Figura 51. Esquema sistema acabado ropa de forma.

Las prendas, previamente lavadas, pasaran al tinel de acabado especifico para este tipo
de ropa en cuyo interior se ejecutaran tres procesamientos que permitira que las prendas a la

salida del mismo estén listas para el plegado y posterior empaquetado.

El sistema se basara en la carga de la ropa mediante perchas especificas colapsables, se

guiaran a través de un rail que de forma automatica las trasladard por todo el circuito de
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procesado. Al finalizar el mismo se dispondrd de un robot plegador especifico que se

encargara de desmontar la pieza y realizar el pliegue adecuado segun el tipo.

Desde la estacion de carga el operario decidira la plantilla de plegado para la prenda que

se vaya a manipular.

En caso de trabajar con el sistema definido como auxiliar, los operarios de forma
manual deberan cargar los maniquies previstos y posteriormente trasladarlos hasta el plegador
automatico en cuya salida se apilaran las prendas en lotes de cantidades que serén prefijadas
por los operarios.

9.3.2. Recursos materiales

Las caracteristicas de la maquinaria productiva necesaria se definen a continuacion:

9.3.2.1. Tunel de acabado compacto

Permitira el procesamiento de la ropa de forma totalmente automatico, como requisito

exigira que las prendas ya hayan sido previamente lavadas.
Caracteristicas principales:
- Apto para cualquier prenda procedente del area hospitalaria.
- Capacidad de produccion hasta 400 prendas por hora.

- Calefaccion a vapor.

9.3.2.2. Robot plegador

Procesamiento automatizado, suministro de los articulos desde las perchas y cuya

actividad sera el plegado consiguiendo la separacion y la retirada de la percha.
Caracteristicas principales:

- Incluye programa de reconocimiento automatico de tipo de prenda.
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- Adaptacion a los grosores.

- Dispositivo de control que permitird seguimiento del funcionamiento por parte de

operario.

- Apilador automatico segun tipo de prenda.

9.3.2.3. Maniquies combinado

Se puede planchar alternativamente prendas tanto superiores como inferiores. La
maquinaria dispondrd de posicionamiento automatico que permitira ajustar el planchado

segun la talla de la prenda.

Figura 52. Dimensiones maniqui desde distintas vistas.

Dimension Longitud
(mm)
L 1.080
H 1.830
P 1.730

Tabla XXV. Dimensiones maniqui.

9.3.2.4. Plegador especifico ropa de forma

Equipo especifico de la marca GIRBAU y cuyas dimensiones se exponen en la Figura
53 y Tabla XXVI.

Dentro de sus caracteristicas destaca la polivalencia del equipo, incluye seccién para el

apilado de las prendas por lo que para el disefio no se dispuso de maquinaria auxiliar para
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dicha actividad. La introduccion de los articulos podra efectuarse sin clasificacion previa, el

operario deber seleccionar que tipo de plegado se aplicara.

Dado que la introduccién de las prendas es manual, la capacidad productiva variara
segun la agilidad del operario, no obstante se define una productividad en torno a las 800

piezas por hora.

A3
f‘%\é
4
#
X
5

Figura 53. Dimensiones plegadora FT-VEST.

Dimensién  Longitud

(mm)
L 2170
H 2.085
P 5.244

Tabla XXVI. Dimensiones plegadora ropa de forma.

9.3.3. Recursos humanos

Segun el sistema que se utilice se debera disponer de distintas cantidades de operarios.
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El sistema principal: dos operarios se encargaran de la supervision y empaquetado de

las prendas.

El sistema auxiliar: dos operarios para la manipulacion de maniquies y dos para el

plegador.
Maquinaria productiva Caracteristicas principales
) ) Modelo
. Capacidad Unidades )
Tunel acabado de forma seleccionado
Modelo S-MT-
1-400
400 prendas/h 1
Marca:
Figura 54. Tanel acabado de Kannegiesser
forma Kannegiesser.
Robot plegador y apilador.
Modelo FA-700
A.
700 prendas/h 1
Marca:

- - Kannegiesser
Figura 55. Robot acabado de

forma.

o Modelo SIMTV
Condicionada por
Maniqui combinado automatico ] 2 Marca:
operarios.
GIRBAU

Modelo FT-
VEST
Marca:
GIRBAU

800 prendas/h 1

Figura 56. Plegador ropa de forma

Tabla XXVII. Maquinaria productiva acabado ropa de forma.
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SUBCAPITULO 10

PROPUESTA TECNICA ESPECIFICA:

PESAJE EN LIMPIO Y ALMACENAMIENTO.

10.1 Pesaje en limpio

10.2 Almacenamiento
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Subcapitulo 10. Propuesta técnica especifica:

Pesaje en limpio y almacenamiento

10.1. Pesaje en limpio

La produccion de la actividad estara determinada por las prendas limpias obtenidas tras
efectuarse todos los procesos definidos. El control del servicio se basara en el pesaje de las
prendas tanto antes del tratado como después, de esta forma podra obtener informacién exacta
sobre la disposicion del almacén regulador.

Se estima necesario el pesaje tras finalizar el tratamiento de prendas ya que aun
disponiendo de un sistema de control en la recepcién de ropa sucia, dicha carga pesara mas
puesto que incorporara mayor humedad y materia orgénica, al igual que se debe identificar
que no toda la ropa que se procesa tendrd los resultados adecuados y por tanto habra un

porcentaje de prendas que deberan volver a someterse a los tratamientos de desinfeccion.

10.1.1. Funcionamiento

Al finalizar el proceso de acabado y la fase de empaquetado, se trasladaran las prendas
por medio de jaulas a la zona definida en la distribucion como zona de pesaje, detallado en el
apartado 3.2.8 del presente documento. En este sector los operarios identificaran el tipo de
prendas que componen los paquetes, y pesaran las jaulas para definir los kilogramos de ropa

gue hayan sido procesados durante el turno de trabajo.

10.1.2. Recursos materiales

Al igual que para el pesaje de ropa sucia, se dispondrd de una bascula industrial

adecuada para soportar la capacidad maxima de las jaulas que estara en torno a los 150 Kg.

Las jaulas que se dispondran para el transporte seran el mismo modelo que las que se

ocuparan del traslado de la ropa sucia hasta la nave industrial, no obstante por las medidas de
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seguridad sanitarias ante los cruces entre zona sucia y limpia no serdn las mismas las que

realicen las dos operaciones.

Detalle de los recursos materiales auxiliares y productivos expuestos en la Tabla XXVIII.

Recursos materiales Caracteristicas principales

Capacidad ) o
Unidades Datos técnicos
(Kg)
Dimensiones:
- Superficie
Jaulas
0,620 x 0,675 m
Figura 11. 120 10 ) Altura:
1,70 m.
- Peso neto:
30 Kg
Marca: GIRBAU
Dimensiones:
- Superficie
Balanza industrial 0,8x0,8 m
_ 300 1 _
Figura 12 - Niveles de altura
ajustables.
Marca: GIROPES
Plataforma Elemento complementario de
complementaria - 1 la balanza industrial.
Figura 13 Marca: GIROPES
Elemento complementario
Indicador . .
_ - 1 para la balanza industrial.
Figura 14
Marca: GIROPES

Tabla XXVIII. Recursos materiales pesaje en limpio.
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10.2. Almacenamiento

Se basa en un sistema regulador previsto con la finalidad de obtener un control propio
sobre el flujo de procesamiento, siendo una de las caracteristicas principales garantizar la
disposicion de prendas limpias para la expedicion en caso de situaciones de emergencia que
detengan la produccion diaria. Sera capaz de albergar una reserva de al menos un dia y medio

de produccion, en torno a 21.000 Kg de ropa.

Dentro de la distribucién realizada, se contaran con dos dependencias contiguas que
actuardn como almacén, véase plano de distribucion segunda planta. La disposicién de las
prendas sera labor del coordinador de produccion. En el disefio solamente se tuvo en cuenta
disponer de una superficie Gtil capaz de albergar las cantidades de ropa especificadas en el

parrafo anterior.

10.2.1. Funcionamiento

Las prendas seran almacenadas una vez éstas se hayan pesado y por tanto registrado en
la base de datos. En el interior del recinto permaneceran empaquetadas para mantener el

aislamiento respecto a cualquier tipo de suciedad.

Su finalidad sera disponer de informacion sobre todos los tipos de prendas que contenga
y de las cantidades especificas, asi cuando la direccion del centro vaya a programar la
produccion debera pautar un orden de prioridad para el procesado respetando la cantidad
demandada, las prendas recibidas y la ropa que disponga el almacén en ese momento

determinado, véase Figura 57.

Una vez se produzca el cierre productivo, véase apartado 3.1.1.1 Horarios de
produccion, se procederd con la expedicion de las prendas a los hospitales, preparando los

carros que servirdn como medio de transporte con las cantidades demandadas.
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Tiposy cantidades

Tiposy cantidades

A4

Expedicion

Demanda
W
Recepcion Programacion
de prendas Tipos produccion
AN Prioridades
| ' Tiposy cantidades
Almacén :
Procesamiento
regulador — —
Reposicion prendas limpias

Figura 57. Esquema programacién de produccion.

10.2.2. Recursos materiales

Es un sector destinado al almacenaje de prendas por lo que el recurso material principal

es el recinto que llevara a cabo dicha actividad.

Como recurso complementario para poder llevar a cabo la actividad se estableceran las

jaulas que actuardn como medio de transporte y en cuyo interior se depositaran los paquetes

que se trasladaran hasta los hospitales para la entrega.

Recursos auxiliares Caracteristicas principales

Jaulas

Véase Figura 11.

Capacidad

Unidades

Datos técnicos

120 Kg

60

- Superficie

Dimensiones:

0,620 x 0,675 m
- Altura:

1,70 m.
- Peso neto:

30 Kg
Marca: GIRBAU

Tabla XXIX. Recursos materiales auxiliares almacén y expedicion.
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SUBCAPITULO 11

PROPUESTA TECNICA ESPECIFICA:

SALA DE CALDERAS

11.1 Consideraciones

11.2 Propuesta para instalacion
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Subcapitulo 11. Propuesta técnica especifica:

Sala de calderas

En consecuencia del elevado porcentaje de maquinaria prevista cuyos datos técnicos
especifican necesidades de suministro de vapor, se consideré necesario asegurar la
disposicion de un recinto en cuya superficie fuera posible destinar los medios para llevar a
cabo las instalaciones especificas y que a su vez estuviera dentro de las infraestructuras

perteneciente a la nave industrial en la que se desarrollara la actividad.

11.1. Consideraciones

- Consumo de la maquinaria prevista para todo el disefio

Consumo de vapor

Maquina productiva Unidades previstas

(Kg/h)

Tunel de lavado 12 médulos 1 510
Tunel de lavado 6 médulos ! 490
Lavadora industriales 300 3 300
Lavadora industrial 111 ! 100
Secadora DT-120 5 850
Secadora DT-90 ! 650
Calandra 3 472
Tunel ropa de forma 1 250
Maniqui mixto ropa de forma 2 20

Tabla XXX. Caracteristicas consumo de vapor maquinaria productiva.

Como se observa en la tabla anterior, al menos 20 de los equipos seleccionados como

maquinaria productiva requieren del suministro de vapor para poder operar.
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11.2. Propuesta para instalacion

No es objeto del presente proyecto realizar el dimensionamiento de las instalaciones de
suministro energéticos para la actividad, no obstante, dado que si se definen los equipos
productivos necesarios para el desarrollo de la misma, se tuvo en cuenta consideraciones

generales que permitirian un 6ptimo aprovechamiento de los recursos definidos.

11.2.1. Dos calderas

Dado que la definicion de la maquinaria se realizé considerando sistemas principales y
auxiliares, la demanda de los niveles energéticos no se producira de forma simultanea, por lo
que se estima oportuno la definicion de dos calderas, en vez de un Unico equipo, que a su vez
estén programadas en funcion del nivel de produccion previsto, no estando en servicio al

mismo tiempo.
La capacidad de produccion media debera estar en torno a los 6.900 Kg/h.

La justificacion de dicho requisito se encuentra adjunto en el documento memoria

justificativa del presente proyecto.

11.2.2. Tipo de caldera

La seleccion mas conveniente para ofrecer el suministro de vapor estaria formada por

instalaciones de tipo acuotubulares.

En este tipo de generadores de vapor es el agua que circulara en el interior de los tubos
y dispondrd de una fuente de calor rodeandolos. Permite ademas un funcionamiento

automatico, siendo un equipo con un amplio campo de aplicacion.

Dentro de las posibilidades que ofrece, se ajustaria con los requisitos que fijan las
maquinarias previstas. En concreto una de las ventajas que justifican la seleccion de este tipo
de caldera para la instalacion de suministro de vapor es el tiempo de arranque para la
produccidn, siendo casi instantaneo, lo que permitiria alimentar la maquinaria sin tiempos
muertos excesivos que implicarian un atraso en el comienzo de funcionamiento de los

equipos.
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SUBCAPITULO 1:

JUSTIFICACION PROPUESTA TECNICA GENERAL

1.1 Produccion.
1.2 Definicion de procesos

1.3 Justificacion distribucion
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Subcapitulo 1: Justificacion propuesta técnica gemal

1.1.Produccion.

1.1.1 Justificacién volumen de produccion.

Previamente a la definicion de todos los recurgzesarios se realizé un estudio sobre
las necesidades de los hospitales cuyo tratamidat@opa debera cubrir la lavanderia
disefiada, obteniendo como resultado el nivel ddymw@on previsto para conseguir asi una

planificacion estratégica para el desarrollo deckavidad.

El volumen fue establecido mediante los datos didpade los hospitales a los que se

les ofrecera el servicio.

Datos de partida:

- NUmero de clientes.
- NUmero de camas por hospital.

- Cantidad aproximada de prendas demandadas por dia.

1.1.1.1. Analisis y calculos

Para el analisis se aplicaron las siguientes canus:

l. Estimacion del peso que sera necesario procedariddea través del peso de
cada prenda que demandaran los hospitales. Se dpliecuacion N ° 1

expuesta a continuacion.
Ecuacion N°1.

Peso procesado = Peso unidad * Cantidad demandada

TFG. PLANIFICACION DE PROCESOS DE UNA LAVANDERIA INUSTRIAL HOSPITALARIA
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Dénde:

- Peso procesadopeso de procesado tedrico, incluye la totalidathsl@rendas que
se deberan procesar por la lavanderia para caldarhanda diaria.

- Peso unidad:variable que estima pesos de procesado tedricasada una de las
prendas. Obsérvese la Tabla I.

Prendas Peso por unidad

(Kg)
Sabana 0,60
Metida 1,80
Colcha 1,08
Funda colchon 0,78
Funda almohada 0,12
Camison 0,12
Pijama 0,40
Toalla grande 0,34
Toalla pequeiia 0,18
Uniforme 0,53
Pafio quirdrgico 0,18
Manta 1,80
Sabanas quirurgica 0,50

Tabla I. Peso considerado para el procesado de cadaa de las prendas.

I. Variaciones en la demanda de hospitales seguredaastmana.

Ecuacion N° 2.
C max = Peso Procesado
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Ecuacion Ne° 3.

C min = Peso Procesado = 0,6
Siendo en cada una de las ecuaciones:
C max.: Capacidad de produccion maxima.

C min: Capacidad de produccion minima.

En relacion con la ecuacion N° 3, la capacidagrdeuccion minima se define para
considerar dias en los que los centros sanitagitdrdn menor ocupacioén y que por tanto la
demanda de ropa serd inferior. En concreto dichar estimara la produccion para los dias
pertenecientes al fin de semana, situandose en tortm 60 % respecto la demanda en el

resto de dias laborales.

lll.  Estimacion de indice de kilogramos de ropa sucia@ma producidos.

Ecuacion N° 4.

Kg) Peso procesado

Ropa sucia por cama( — | =
P P dia

" Numero de camas

Como resultado aplicando la ecuacion N°4. Se obaproximadamente 7,3 Kg/dia.
Valor que define la ropa sucia producida de fornaaial por cada una de las camas que
dispongan los hospitales.

Una vez tenida en cuenta las consideraciones egsués definicion del volumen de

produccion se establecié de forma semanal y posteente de forma diaria.
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Para la estimacién del valor de produccion totaltws/o en cuenta la suma de los
indices de demanda calculados tanto para dias germdamanda como para los de menor

demanda. En concreto, aplicando la ecuacién n°5.

Ecuacion N° 5.

Kg

——— | = (Cmax * 5) + (Cmin * 2
semana) (Cmdx + 5) + (Cmin » 2)

Volumen de produccion semanal previsto <

Para el caso de la produccion diaria se aplicélguwtividad se desarrollara durante

cinco dias semanalmente.

Ecuacion N° 6.

Kg) _ Volumen de produccion semanal

Volumen de produccion revisto(
p p dia 5

1.1.1.2. Resultados generales obtenidos.

- Hospital A.
Sébanas 2.600 1.560
Metidas 560 1.008
Colchas 560 604,8
Fundas colchon 480 374,4
Fundas almohadas 480 56,2
Camisones 275 32,8
Pijamas 350 1411
Toalla G. 600 205,2
Toalla P. 600 105,6
Uniformes 480 256,3
Pafio quirdrgicos 100 17,7

Tabla Il. Peso procesado Hospital A.
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Variable \ Resultado
C max. (L-V) 4.876,65 Kg/dia
C min. (S-D) 2.926 Kg/dia
Produccién semanal 30.235,25 Kg
Produccion diaria 6.047,05 Kg

Tabla Ill. Resultados analisis demanda inicial Hosjal A.

ULLI

Hospital B
Prendas Cantidad Peso
procesado(Kg)
Sabanas 3.500 2.089,50
Camisones 350 41,65
Pijamas 250 100,75
Colchas 300 324
Fundas almohadas 600 70,20
Mantas 700 1.260
Sabanas 250 125
Toalla G 800 273,60
Toalla P 800 140,80
Uniformes 500 267
Fundas colchén 600 468
Pafio quirdrgico 120 21,24

Tabla IV. Peso procesado Hospital B.

Variable ‘ Resultado
C max. (L-V) 5.181,7 Kg/dia
C min. (S-D) 3.482,1 Kg/dia
Produccién semanal 35.982 K¢
Produccion diaria 7196,4 Kg

Tabla V. Resultados analisis demanda inicial Hosat B.

Universidad
de La Laguna
Escuela Superior de

Ingenieria y Tecnologia
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Como resultado de dicho andlisis se fija para ebgmte proyecto un volumen de
produccion de 14.000 Kg de ropa al dia, ofrecieasioun margen para variaciones de la

demanda en ambos hospitales.

1.2. Definicién de procesos

Una vez ya se establece el volumen de producaidpraeede con la definicién de cada

uno de los procesos que debera realizar la activida

No existe una normativa o guia a la que ceiirsa [@adefinicion de los procesos. De
forma general se deberan aplicar operaciones thiento que obtengan como resultado
final prendas con condiciones higiénicas adecupdesel uso por parte de los pacientes o de

los trabajadores del Hospital que contratara eicerde la lavanderia.

Considerando que la ropa sucia es una fuente iangerde contaminacion dentro del
hospital, es importate realizar la recogida, trangpy tratamiento de la misma con medidas y

métodos adecuados para eliminar la posibilidachfdecion.

De forma general, existen dos métodos para el déisadel procesado, definidos como
convencionales o industriales. El primero de efledasa en una operacion mas artesanal, en
la que el operario tiene mayor participacion ytdadoiccion depende de forma directa con la
agilidad y experiencia del mismo, ademas cada equaeraria de forma individual. El
segundo es un proceso automatizado en el que peapraquinaria permite el control sobre
los tiempos de produccion y la participacion detrapio para la carga de equipos es mas

limitada.

En el disefio del presente proyecto, se optd paplaacion del segundo método
definido en el parrafo anterior. Un procesado iftrkiscompuesto por maquinaria con
posibilidad de realizar operaciones de forma autizawda, garantizando por tanto un sistema
continuo para el tratamiento de toda la ropa. Setdenen caso de fallo del sistema principal,
se dispondra de métodos convencionales que pd&milievar a cabo la produccion, no

obstante, seran definidos como un sistema auyikar utilizaran en casos puntuales.
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Ventajas método industrial frente al método converional
- Circulacion interna méas simple.
- Control visual de todo el proceso.
- Mayor facilidad de ampliacion para futuros camldesdemanda.
- Mayor volumen de produccién en menor tiempo.

1.1.2 Justificacion procesos seleccionados

La actividad que llevara a cabo la lavanderia didaise define como una operacion
cuyo metodo de trabajo sera ciclico. Todas lasda®partiran desde los hospitales y seran
trasladadas para su tratamiento, posteriormentmnestin al centro de salud para su

reutilizacion.

Todos los procesos definidos para la implantac&tadactividad se realizaron teniendo
en cuenta los requisitos exigidos por las prendaa ponseguir su desinfeccion y correcto
acabado para la reutilizacion de las mismas. Aicoation se expone de forma detallada la

justificacion de la implementacion de cada unollbs.e

Sera en los subcapitulos denominados justificad@la propuesta técnica especifica en
donde se argumentara las selecciones de recurs@nbs y materiales previstos en el disefio

para cada seccion.

1.2.1.1. Recepcidn de prendas y expedicion.

El primer punto en la definicion de los procesos flistinguir dentro de la nave
industrial dos secciones cuyas operaciones seraackpcion de las prendas sucias y la
expedicion de las mimas. Una vez definidos los rossree establecen las secciones de
explotacion interna que toda lavanderia de lascteniaticas de la que es objeto el presente

proyecto debera disponer.
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Consideraciones para secciones de explotacion:
Principio de marcha adelante

Procesos definidos de forma que dentro de la laréade siga un orden légico de

trabajo para el tratamiento de las prendas, ded@ue:
- No exista posibilidad de cruce entre zona limpsaugia.

- Una prenda una vez iniciado un proceso no debacexter para ser tratada

nuevamente implicando un riesgo de contaminaciéa @aesto de la ropa.

1.2.1.2. Control, pesaje v clasificacion.

En primer lugar, una vez se ha recibido las presdams procedentes de los hospitales,
se debera proceder con su clasificacién, asi sgoanios de suciedad y tipos de prendas,
permitira realizar un tratamiento que ese ajustasamedidas sanitarias y obtenga como

resultado la eliminacion de la contaminacion dan&asnas.

La clasificacion de las prendas permitird por tamtmionalizar el trabajo a realizar, lo
gue llevaria a conseguir una mayor eficiencia aaneasto, adecuandose ademas al método
de tratado de prendas industrial considerado padhsefio. A su vez, el sistema dara la

posibilidad de la separacion por lotes para elgmaiento de lavado.

Para obtener un control real sobre el procesadweatalas, antes de la clasificacién se
realizara un pesaje de la ropa recibida, obteniasdiinformacion de las cantidades de forma
mas exacta. Es un método opcional para las laviasggrero en este caso se considerd
necesario dado el volumen de prendas que se marapula prestacion del servicio para dos

clientes diferentes.

Una vez definido la clasificacion y recepcién, secpde al dimensionamiento de los
procesos especificos para el tratamiento de la ropa
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1.2.1.3. Lavado

La ropa hospitalaria, independientemente del distigw del paciente en quien se uso,
constituye uno de los principales focos de contanidm por su prolongado y permanente
contacto con los enfermos, por ello se hace impreide el estricto cumplimiento de ciclos
de desinfeccion y la necesidad de establecer tenssde limpieza cuya técnica de lavado

sea extensa.

Este proceso implicara la desinfeccion de las @gnsin embargo como resultado final
del mismo se obtendrian prendas limpias pero siacabado correcto para la expedicion, es

por esto que se definen procesos como secad@siste acabado segun el tipo de prenda.

1.2.1.4. Secado

Proceso cuya operacion se estimd necesaria deafpravia al planchado para la

eliminacion del exceso de humedad.

Se distinguiran los tiempos de ejecucion segurmpel de prenda, garantizando asi la
correcta manipulacion de las prendas evitando enddida de lo posible el desgaste de la

misma.

Como se expone de forma anterior, en el secadonabzéria el tratamiento de las

prendas ya que es necesario un acabado de la sega el tipo que sea.

1.2.1.5. Sistema de acabado

Su funcidn sera realizar las operaciones oportpaes secar y alisar totalmente la ropa
a fin de que se use comodamente. Una vez conaxsddidtintos tipos de prendas que se van
a tratar, se debe dimensionar el sistema de acatmttirma que se realicen las operaciones

propias para cada una.

La actividad fundamental para el acabado de la egpal planchado. Existen dos tipos

de equipo segun los requerimientos:

TFG. PLANIFICACION DE PROCESOS DE UNA LAVANDERIA INUSTRIAL HOSPITALARIA
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1. Sila ropa es plana se utiliza un equipo de rodillgo movimiento mecéanico se

efectua con motores eléctricos y transmisionesader@as o engranes.

2. Sila ropa es de uso hospitalarios, ya sea dergasie trabajadores, se procesaria
en equipos especiales de planchado, denominados cmidades de ropa de

forma.

Para prendas como toallas o pafios, dada las easticas del textil, no se requiere
para su acabado el planchado de las mismas, sdas@mecesita un mecanismo capaz de

doblar las prendas segun el tamafio.

Con el sistema de acabado ya se tendria como peofinal las prendas listas para la
reutilizacion de las mismas. Con dicho procesdifinda seccion de explotacién y ya se da

lugar a procesos auxiliares que se estiman pa@ecto control antes de la expedicion.

Con la finalidad de mantener las medidas de higyeeeitar posible la contaminacion
microbiana, después del lavado y acabado, se chawgrqgpor parte de los operarios el
correcto estado de las prendas y procederan dafiomediata al empaquetado, garantizando

asi que la ropa mantenga las condiciones hastaugivan a ser utilizadas.

1.2.1.6. Pesaje y control ropa limpia

Al igual que en el control que se realizara alitnide la actividad, sera necesario
disponer de informacion exacta sobre la totalidadbdorenda que ha sido tratada con éxito y
de la que dispondra la lavanderia para abastecerdanes de demanda de los hospitales que

contrataran el servicio de limpieza.

1.2.1.7. Almacén

Existen dos formas en la operacién de una lavaaderinalizar el tratamiento de las

prendas:

- Expedicién de inmediata una vez finaliza el prades
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- Procedimiento de almacenaje para las prendaseménalizado el procesado de

las mismas.

Con la finalidad de conseguir en la lavanderiaf@ida un control propio sobre la
produccion y evitar, en la medida de lo posibléyagiiones irregulares si se producen
periodos de intervalos de tiempos largos, se censid disposicién de un almacén regulador.

La funcion principal de dicho proceso sera pernttie el centro disponga de una

dotacion racional para posibles imprevistos endayccion.

1.3. Justificacion distribucion

1.3.1Distribucién general

Dada la naturaleza de la actividad, deberan exigtites que separen sectores cuya
operaciéon manipule prendas que hayan sido tratadas. Esta accidon permitira que se
eliminen posibles causas de recontaminacién y queiesda por completo el resultado del

lavado-descontaminacion.

Dentro de las posibilidades en cuanto a la cordigon para lavanderias industriales

respecto la distribucion se distinguen tres cafagor

- Configuracion horizontal: Todo el procesado de las prendas se desarrobatéod

de un edificio con una unica planta.

- Configuracion vertical: concebidas segun el eje vertical, automaticanchvigidas

en sectores de explotacion.
- Configuracion mixta: mezcla entre las dos configuraciones anteriores.

Debido a la topografia del terreno en el cual smiemtra el edificio y las dependencias

que posee el mismo, la configuracion de la distiitru se realizé considerando que la
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ejecucion de la actividad se desarrolle en un atocal pero distinguiendo sectores por

plantas.

1.3.2Distribucion por seccion

Consideraciones principales tenidas en cuentalpsusectores:

- El paso de un proceso a otro conllevara avanzarod@s mas sucias a mas

limpias.
- Cada zona se ubicara en funcién de las necesidddssjue vaya a atender.

- Toda ropa sucia deberd manipularse de forma tal sgieminimicen las

posibilidades de contaminacion ambiental en efimtelel recinto.

Para el disefio del proyecto, una vez identificade kg distribucién general sera por
plantas segun la operacion que se llevara a calsiguiente condicion serd la eleccion de la

superficie para cada zona.

Se determind en la medida de lo posible que losrr€os entre cada uno de los
procesos fuesen cortos y no interrumpiesen deafatinecta el funcionamiento del proceso

general.

1.3.2.1. Zona sucia

I.  Recepcion de ropa sucia

Condiciones particulares:

- El sistema de recogida debera disponer de espaciol@ ubicacion de las distintas

jaulas que actuaran como medio de transporte delase

- Ofrecera facilidad de manejo de jaulas para laatgacde las mismas.
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- Conexion directa con zona de clasificacion coniralidad de minimizar el tiempo

de almacenaje.

Dada las consideraciones expuestas y destacanda qd#icio de partida dispone de
un muelle de descarga en su estructura, obsérvest glano de condiciones de partida

segunda planta, sera éste el sitio 6ptimo parindesa recepciéon de la ropa sucia.

Il. Pre-clasificacion y pesaje y control.

Se estableceran dichos sectores en las salas uwamtigl muelle de descarga,
consiguiendo asi minimizar las distancias de tt@yacseguir por la ropa sucia recibida antes

de la clasificacion.

a. Pre-clasificacion

Segun el volumen de produccion de la actividadsyclilculos tedricos en cuanto a la
recepcion de jaulas diarias por turnos, se debi@omker de un recinto que permita el
almacenaje temporal de las mismas mientras seeetien a la espera para el registro y
pesaje y la posterior clasificacion, permitiendd g&imizar la organizacion y mantener un

orden en el procesado de prendas.

La principal consideracion respecto a la dependemee llevara a cabo el almacenaje

pre-clasificacion fue la capacidad de almacenaje.
Célculo capacidad de almacenaje:
Datos considerados
Superficie total del recinto: 38 nf
Superficie ocupada por jaula:0,42 nf
Superficie recorrido entre vias de accesd:7,9 nf
PO: 0,65

TFG. PLANIFICACION DE PROCESOS DE UNA LAVANDERIA INUSTRIAL HOSPITALARIA
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PO: Porcentaje para ocupacion, siendo un factor spieaplica para considerar

limitaciones en la superficie y distancias de sa&gan entre jaulas.
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Figura 1. Vista en planta acotada dependencia almén pre-clasificacion

Ecuacion N° 7 Expresion definida para el calculo de la capacidad.

Superficie recinto — Superficie vias de acceso PO
x

C idad (Kg) =
apacidad (Kg) Superficie jaula

] 38 m? — 19 m?
Capacidad (Kg) = 0422 x 065 ~ 30 Jaulas

De esta manera el valor resultante para la caphoidxima del almacén sera en torno a
30 jaulas en el mismo instante de tiempo, congidierajque seran almacenadas de forma
gradual y que se contara ademas con la superftimudelle de descarga, dicha dependencia

cumpliria con los requisitos tedricos necesariost@ando a la disposicion para almacenaje en

su interior, véase Figura 1.
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b. Pesaje y control

Requisitos:
- Superficie que permita manipulacion de jaulas.

- Espacio para cinta transportadora que conectaréistama de clasificacion.

A partir de las distribuciones que se han defirklolos apartados anteriores y de
acuerdo con las dependencias que ofrece el edditita segunda planta, se destinara para
esta actividad la sala contigua a la de almacdrajporal de ropa sucia, cumpliendo asi los

requisitos expuestos.

1. Zona clasificacion

Uno de los sectores principales de la actividagnpendera la manipulacion de

prendas sucias.

Consideraciones:
- Zona de clasificacién cercana a la dependenciandésta control y pesaje.
- Superficie suficiente para ubicar el sistema dsifatacion y almacén aéreo.

- Aislamiento respecto zona limpia.

Partiendo de las distribuciones ya definidas, lecadidn para el desarrollo de la
clasificacion sera en la dependencia que esta adi@a@l recinto que ocupara el pesaje y
control, consiguiendo asi seguir minimizando gfdcdo que desarrollara la ropa antes de ser

tratada.

La zona de clasificacion ird unida con el secter almacén aéreo por motivos de
funcionalidad puesto que el desarrollo de amboseabzara mediante el mismo sistema

semiautomatico, sera un mecanismo hecho a medelgeunitira la clasificacion que a su
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vez se conectara con una estructura portante quatpé el transporte, almacén temporal y

carga de los tuneles de lavado.

V. Almacén aéreo

La finalidad de esta seccion sera almacenar lasdpse después de haber sido
clasificadas. Por lo que para la distribucion ski@eonsiderar dependencias ubicadas de

forma cercana al recinto destinado para la clasifan.

V. Sistema de lavado de carga manual

Se situa dentro del sistema del proceso de lavada dctividad, formara parte del
sistema auxiliar y en particular implicara la mangeion de las prendas por parte de los

operarios antes de ser tratada, por lo que debatamaplar los siguientes requisitos:

- Las prendas que se procesaran provendran deladetel montacargas.
- Deberé tener acceso directo para los operarios.

- Permitira la instalacion de maquinaria con doblerfas, destinando una a la carga y

otra a la descarga.

Entre las dependencias del edificio, el sector g@senta caracteristicas oportunas
para llevar a cabo dicha actividad estd ubicadolaeprimera planta, véase plano de

distribucion primera planta.

1.3.2.2. Zona limpia

l. Sistema de lavado

Para dicho sistema se distinguen dos zonas segirlistintos tipos de lavado

expuestos en la memoria descriptiva del preseotgepto.
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a. Justificacion distribucién sistema lavado principal

Es un sistema automatizado que permitira la coazaaidon con el almacén aéreo por
lo tanto se situara respetando las limitacioneshieacion que definira el mismo. Las bocas
de carga de los tuneles de lavado deberan esparedis tal que se conecten directamente con

la zona de descarga de las sacas.

b. Justificaciéon distribucién sistema de lavado auxitr

Como se expone en el documento memoria descriptgaun sistema previsto con
dos tipos de equipos diferentes, en este casqystica la distribucion del sistema de carga

automatica.

Su funcionamiento es idéntico al equipo que seodispen el sistema de lavado
principal, por lo que se localizara en la mismaethglencia, ofreciendo por tanto las mismas

prestaciones que éste.

. Sistema de secado

Anélogamente al sistema de lavado, se diferencido8nsectores segun el sistema al
que pertenezcan, en primer lugar estara el peitariecal secado de carga automatica y en
segundo lugar el de carga manual.

a. Justificacion sector secado carga automatica

Sistema de tipo continuo en el que la carga dezaea de forma automatica desde la
salida de los tuneles de lavado, por consiguiantggacion debera estar de forma inmediata

a la del lavado de carga automatica.
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b. Justificacion sector secado carga manual

Consideraciones:

- Sector que por su actividad debera pertenecerania limpia y respetar las barreras

sanitarias.

- Zona de operacion cercana tanto al sistema de®éeachrga automatica como a las

salidas de las lavadoras industriales.

Basandose en las consideraciones, el sector dsibeaése en la primera planta del
edificio y de forma cercana a la zona de secadongtico, permitiendo asi que en casos
puntuales pueda funcionar como un sistema auxifieat dicho proceso sin que suponga una

nueva inversion o grandes cambios en las distidings que disponga la actividad.

1l. Sistema de acabado

Ocupara actividades como:

- Separacion de ropa limpia en funcién de difereptesesos de acabado a los que

seran sometidas.
- Transporte de ropa limpia a diferentes maquingdatechado o plegado.

Para dicha seccidn se estimé conveniente la separdel acabado de ropa lisay el de
ropa de forma puesto que las prendas necesitastintalé exigencias y seran procesadas en

maquinarias diferentes.

a. Justificacidén sector acabado ropa lisa.

Requisitos particulares de la zona:
- Albergara el acabado de aproximadamente el 90 Bsd@endas.
- Sector con mas personal de todo el local.

- Prendas procederan del sistema de secado de cangaatica.
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- Deberé disponer de total aislamiento de zona sucia.

Considerando las dependencias del edificio, la zugacumpliria con los requisitos
mencionados se localiza en la primera planta, w@bsér plano de distribucion,
proporcionando ademas distancias cortas entre lquimaia definida garantizando asi

intervalos de tiempos muertos pequeinos en el paso groceso a otro.

b. Justificacidén sector acabado ropa de forma.

- Superficie suficiente para la disposicion de t@mbquinaria especifica de la zona.
- Albergara el acabado de aproximadamente el 10Rsd@endas.

- Sector perteneciente a la zona limpia.

- Aislamiento total de la zona sucia.

Dentro de las dependencias que posee la estrualnecinto que ofrece tanto
aislamiento con zona sucia como superficie sufieigrara la instalacion de la maquinaria se
encuentra ubicado en la segunda planta, véase @éadistribucion, por lo tanto es el lugar en

el que se ejecutara el proceso.

IV.  Sector almacenaje

Requisitos establecidos para la distribucién:

- Sector independiente y aislado de cualquier depmmeue pueda ser origen de
suciedad.

- Espacio libre de cualquier humedad.

- Superficie capaz de almacenar volimenes acorde @olduccién diaria de la

lavanderia.
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Para la definicion de la dependencia que llevarigabo dicho proceso se tom6 como
referencia el volumen que ocuparian paquetes cowbegido sea la prenda con mayor

demanda inicial estimada por parte de los dos tadepi

. Demanda inicial
Cliente Prenda

(Unidades)
Hospital A | Sdbanas 2.600
Hospital B | Sabanas 3.500

Tabla VI. Cantidades demandadas de forma inicial polos Hospitales.

El empaquetado normalizado para la expedicion deadprenda hasta el hospital se
sitla en torno a 15 sabanas por lote. Segun las diaitiales de partida se procesarian las

siguientes cantidades en el caso de mayor demanda:

Cliente  Prenda Cantidad de paquetes

Hospital A | Sabanas 174

Hospital B | Sdbanas 234

Tabla VII. Cantidad de paquetes tedéricos para voluran de demanda previsto.

Para los calculos sobre las cantidades de paogetese manipularian se consideré la
expresion definida en la Ecuacion N° 8.

Ecuacion N° 8 Expresion que determina cantidad de paquetes.

Demanda inicial de prenda
Unidades por paquete

N2 paquetes =
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Un paquete de esas caracteristicas puede ocupaslumen cuyo valor estaria en
torno a 0,04 rh Referencia tomada considerando sabanas medianasmqlegado estandar,

medidas sabanas medianas: 1,58 x 1,83 m.

Se estima los valores expuesto a continuaciongdalaacenaje de dicha prendas.

Volumen ocupado

Cliente

(m°)
Hospital A 7
Hospital B 10

Tabla VIII. Volumen tedrico ocupado por paquetes sgin demanda inicial.

A dicho volumen habria que afadirle lo que ocupariasto de las prendas, ademas de
la disposicion de estructuras que proporcionasesombrte para almacenaje en condiciones

adecuadas, permitiendo también la separacionpmde ropa y hospital al que pertenezcan.

Las dependencias que cumplen con condiciones di@m@&sto respecto zonas de
humedad, como el lavado de prendas, se encuentiaadas en la segunda planta. En

concreto son dos salas cuyas superficies son dmd§870 nf.

Para la seleccion, la primera dependencia de tadas en el parrado anterior fue la
definida como almacén regulador, dado que dispanandyor superficie Gtil. Quedando
definida la de menor capacidad como un recintgi@aal disponible para ser un almacén

auxiliar ante cualquier contingencia.
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1.3.2.3. Zona adicional

l. Oficinas

De acuerdo a la dimension productiva de la queoddia esta actividad y debido a su
escala industrial, en el disefio se consider0, asleatadas zonas de procesado de prendas,
dependencias que posibilitaran los medios de dgpdroparte del personal técnico encargado

para facilitar la organizacién y programacion.

Atendiendo a lo expuesto en el parrado anteria@nteeplanta del edificio se destinara a
oficinas de coordinacion, permitiendo asi una ulia estratégica que no interfiere en la

zona de procesado general.
[I.  Sala de calderas

Para la localizacion se consider6 que un equipocgugpondra un circuito de vapor

requiere de una superficie capaz de soportar ehverh ocupado por el mismo.

- Las calderas seran el equipo con mayor volumeniaelito de vapor.
- Cercania con las plantas en donde se localizasanadguinarias a alimentar.

Uno de los locales anexos a la lavanderia ofreaesuperficie aproximada de 155,5 m
y una altura de 4 m. Siendo estas caracteristidasuadas para ubicar en ese recinto dicha

instalacion.
. Montacargas

En concordancia con el disefio de la actividad, esuagnecesidad de conectar las
distintas plantas del edificio mediante un sistamheatransporte que permita trasladar las
cargas desde un proceso a otro, es por este mmbiv@l cual se definiran los espacios
destinados a la instalacion de dicho sistema. Nabgto de este proyecto el estudio y disefio

del mismo.
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De igual manera que las otras dependencias seasegegun el tratamiento que vayan a
realizar, los montacargas deberan distinguirse rsejltipo de prendas que transportaran,

evitando asi cruces entre distintas fases del poggara evitar sectores infecciosos.

La ubicacién de los sistemas de transporte sezegalaprovechando las dependencias
ya existentes en las condiciones iniciales de lae nmdustrial. Obsérvese planos de
condiciones iniciales. En dichos documentos se traude forma grafica los dos sectores de

9,5 nf que ofrece la posibilidad de conectar las trestata
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SUBCAPITULO 2:

JUSTIFICACION RECURSOS PREVISTOS
RECEPCION ROPA SUCIA

2.1 Justificacién recursos materiales previstos
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Subcapitulo 2: Justificacién recursos previsto regecion de

ropa sucia

2.1. Justificacidén recursos materiales previstos

Para llevar a cabo la recepcion de la ropa ser@sadgo minimizar las operaciones que
deban realizar los operarios para manipular lasda® Entre los medios de transporte

posibles se encuentran los siguientes:
- Bolsas
- Sacos
- Carros clasificadores
- Carros fondo movil
- Carros estanterias

En el disefio se estimo necesario que las cardatasipara los equipos que permitieran
el transporte de las prendas debian ser los adexyada ofrecer mayor facilidad de cara al
manejo de los mismos por parte de los operariopdEsste motivo que se selecciond los
carros contenedores dotados de una amplia apecturapuerta lateral para realizar la

descarga de forma mas rapida y comoda.

Se especificara ademas que las prendas que provaetgdos hospitales estaran
depositadas en bolsas para evitar mayor contamimacfreciendo asi medidas preventivas

ante los riesgos por contacto que puedan ten@pksrios que trabajaran en dicha seccion.

El servicio se establece como una actividad qugjesitara diariamente, con el fin de

evitar la acumulacion de dicha ropa dado su estedsuciedad.
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2.1.1Unidades previstas de jaulas

Variables definidas para el céalculo:

CJ: capacidad teodrica de cada jaula

PT: Peso tedrico maximo que se procesara por hospital.

Ecuacion N° 9.Expresion aplicada al calculo de las jaulas net@sar

. ) PT

Unidades jaulas = —

CJ

Unidades iaulas = 7.000 Kg
nidades jaulas = 120Kg

Si consideramos que el servicio se ofrecera pasanhdspitales, la cantidad de jaulas de
las que se dispondra para el traslado y recep@dasdprendas en la nave industrial asciende
a 120 unidades.

2.1.2 Justificacién recursos humanos previstos

Dado que es un trabajo de descarga se necesitatardmnos dos operarios que puedan
ejercer dicho labor, permitiendo ofrecer apoyo paarga y manipulacion de las mismas.
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SUBCAPITULO 3:

JUSTIFICACION RECURSOS PREVISTOS PESAJE Y

CONTROL

3.1Justificacion de los recursos materiales previes
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Subcapitulo 3: Justificacion recursos previsto pega y

control

3.1.Justificacion de los recursos materiales previstos

Para el pesaje y control se debi6 tener en cuérsigtema de pesaje mas adecuado al

volumen de ropa a tratar por el centro.
Posibilidades existentes previas a la seleccion:
- Basculas puente

Instrumento de medicién de peso formado por untfpleama metalica o de hormigén

gue se apoya sobre células de carga.

Habitualmente es utilizada para pesaje de vehiadograndes dimensiones por lo que

queda descartado para el sistema necesario paeaatollo de la actividad.
- Pesaje movil

Sistema trasportable que permitiria pesar produgteghiculos en donde éstos se

encuentren.

Dado que para el disefio el sistema de pesaje isendaeseccion y debera ser un equipo
estatico, cuya actividad no involucrara tampoce&dicion de cargas superiores a 150 Kg,
seria un exceso disponer de este medio cuyas |mteileis se adecuan a entornos cuyos

volimenes de control sean de magnitudes superiores.
- Pesajes con cintas

Sistema que se podria afadir a las cintas trarsioes para disponer de un control del
peso de carga de las mismas. Para el pesaje de jaslincompatible por lo que no se

dispondra de este mecanismo.
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- Plataformas

Permite el pesaje de distintos productos adapté&naldess caracteristicas de estos y a los
distintos entornos de pesaje en el contexto indlisBistema que se ajusta a las necesidades
para el labor de control y pesaje de prendas pquéoes el equipo seleccionado para llevar a

cabo dicha actividad.

Una vez seleccionado el equipo que mas se ajulsta aecesidades, se procede a la
eleccion de forma especifica para cubrir con Igsiggtos ya definidos. En este caso, se toma

como referencia las medidas de las jaulas y lacidgé de las mismas.

3.1.1 Detalles del modelo seleccionado

Plataforma de 4 células de carga, dado el tipo sleuctura, debera disponer de

accesorios que permitan ajustar el equipo a lagsitgs exigidos.

En este caso dado que se pesaran las prendas idastem las jaulas, se debera
disponer de una plataforma que permita el accesasdaismas hasta la superficie de pesaje.

Se selecciond el modelo cuyas dimensiones se ajastes de la bascula industrial.

Como es un sistema de pesaje debera disponeriddicador que permita visualizar el
peso resultante en la medida. Para el indicadorbiéamse selecciond el modelo
complementario de la bascula industrial elegida.

3.1.2. Justificacion de los recursos humanos previstos

Siguiendo con el circuito de trabajo, se precisdsamisma cantidad de trabajadores

gue en la descarga de las jaulas procedentes Hedp#ales.

En concreto, seran necesarios de dos operariosgpauanipulacion, pesaje y control de

cada uno de los medios de transporte.
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SUBCAPITULO 4:

JUSTIFICACION RECURSOS PREVISTOS PARA

CLASIFICACION Y ALMACEN AEREO

4.1 Justificacidén recursos materiales previstos
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Subcapitulo 4: Justificacion recursos previsto para

clasificacion y almacén aéreo.

4.1Justificacidon recursos materiales previstos

La clasificacion en una actividad como la que sg/gcta puede realizarse de distintas

formas dependiendo de las exigencias establecidas.
- Previa a la recepcion de las prendas en la makesirial.

Método que se realizaria en las instalaciones dspithl propietario de las prendas, el
personal de éste sera el encargado de separar teggile prendas o departamentos a los

que pertenezca.

En el disefio establecido para el presente proyactse dispuso de estas condiciones
para la clasificacion puesto que se estimé oportgne fuera realizada por la propia
lavanderia, permitiendo asi establecer los criguara la separacion de prendas y ajustarse a
los métodos de lavado de los que dispondra.

- En las instalaciones:

Las prendas serian recibidas en la infraestru@nna que se desarrollara la actividad y
es ahi en donde proceden con la clasificacion skgleriterios que se establezcan. Es este el
método establecido para el disefio.

Una vez definido que la clasificacion se realizieatro de las instalaciones propias de
la nave industrial, se procede con la selecciolvsieecursos necesarios para el desarrollo de

dicho labor.

Analizando las propuestas definidas por los dis¢sinproveedores de maquinaria
industrial especifica para lavanderias hospitaaga estimé que dada la altura del local y el

espacio del que se disponia, era adecuada laaicistalde un sistema de carga aérea mediante
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sacas, para el almacenamiento de la ropa sucificgéda y alimentacion de las maquinas de

lavar.

4.1.1Ventajas del sistema elegido

- Permitira la seleccion, el almacenaje y la calgaopa a uno o varios tineles existentes.
- Gestion de carga de forma automatizada mediasta&ol informatico.
- Ahorro de espacio en la lavanderia por la digp@side un almacén aéreo.

Sera un sistema de clasificacién y almacenaje dste@cién normalizado por lo que
se dispone de medidas establecidas para cada ulus @@mponentes de los que debera

disponer.

Componente Medidas normalizadas

Longitud
. 9m

Lineas para reposo de sacas y
Separacion entre ellas:

Im

Railes para transporte Medidas ajustables segun exigengias

Tabla IX. Especificaciones componentes estructurdraacén aéreo.

Antes del dimensionamiento de dicho sistema, se &nwcuenta la disposicion de los

siguientes recursos materiales:
- Cinta transportadora

Sus dimensiones se fijaron acorde a las dimensuglgsayecto que deberan seguir las

prendas para la clasificacion de las mismas.
- Sacas

Para este método de carga existen distintas cdeidaominales en las que podria

trabajas, en concreto varia entre 36 Kg y 100 Kg.
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En particular se proyect6 considerando una cargana por saca de 50 Kg dado que
se disponia de mayor variedad en cuanto a las magpara dicho volumen y los tluneles de

lavado a los que debera alimentar dispondran dwdialor de carga por compartimento.

Para esta seccion, considerando la importancianyribacion, el equipo productivo
principal es la estructura portante que permitirdieacén aéreo y transporte de las sacas en
las que se clasificaran las prendas.

4.1.2 - Estructura almacén aéreo

&

B
E

Figura 2. Vista en planta acotada del recinto parda instalacion almacén aéreo.

En la Figura 2, se puede observar los valores gaddelas medidas que dispone el
recinto seleccionado en la distribucion del preseptoyecto. Ocupa una superficie
aproximada de 200
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Tras un andlisis de la mejor distribucién posibentdo del recinto, considerando
ademas que debia disponer de una capacidad deecala@m@corde a la cantidad de prendas

gue se procesaran, se establecieron los siguiEIeies:

Componente Cantidades requeridas en el disefio

Cantidad: 11
Lineas para reposo de sacds Distribuidas de forma horizontal permitiendo conseg

mayor espacio para almacén de ropa sucia.

- Un rail de regreso que se situara en el ladaiézdo el cual
tendra una longitud aproximada de 15,4 m.

_ - Cinco railes en los que se dispondran las saaaslg carga,

Railes para transporte . . .

y posterior almacenaje. Longitud: 2 m.

- Dos railes de conexion con las bocas de desgargeel

traslado de sacas. Longitud: 10 m.

Tabla X. Caracteristicas componentes de estructunaara almacén aéreo.

4.1.3Calculo de capacidades

Para la capacidad del almacén de ropa sucia, sedeoé como referencia la cantidad
de lineas de las que se podria disponer, ademasspatio que ocuparia cada una de las

sacas.

4.1.3.1. Capacidad almacén por linea

Ecuacion N° 10 Expresion aplicada al célculo de la capacidad mhaeén por linea.

LS 8m

Capacidad de almacén por linea = S 1m- 8 sacas por linea

Siendo

LS: longitud de la linea para el reposo de lasssdeara dicho valor no se consider¢ el

valor total de la longitud para poder dar un mameseparacion entre sacas.
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SS: superficie superior que ocuparia cada saca.

4.1.3.2. Capacidad total almacén

Ecuacion N° 11 Expresion aplicada al calculo de la capacidad aaeén.

Capacidad de almacén = Capacidad por linea * namero de lineas

Capacidad de almacén = 8sacas * 11 lineas = 88 sacas

La equivalencia de capacidad en Kg seria:

Ecuacion N° 12 Expresion capacidad almacén en Kg.

Capacidad de almacén (Kg) = 88 sacas * 50 Kg = 4.400 Kg

Considerando que es un sistema que estara enwomiavimiento dado que las sacas
descargaran las prendas y regresaran para sedaangaevamente, la capacidad de almacén

es adecuada para la produccion prevista.
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SUBCAPITULO 5:

JUSTIFICACION RECURSOS PREVISTOS SISTEMA

DE LAVADO

5.1 Justificacidn recursos materiales previstos
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Subcapitulo 5: Justificacibn maquinaria productiva

prevista sistema lavado

5.1 Justificacion recursos materiales previstos

Para la maquinaria que fue previsto el sistemawkedb, se considerd que permitiera la
instalacion de forma que la carga de la ropa quotala hacerse por la zona contaminada y la

descarga por la zona limpia.

Distintos métodos para el sistema de lavado

- Sistema industrial
Tanel de lavado

- Sistema convencional
Lavadoras barreras sanitarias
Lavadoras con divisién de cilindro
Lavadoras extractoras
Etc...

Se distinguen cada uno de ellos por los métodosadga y por las prestaciones que
ofrecen, en el caso de desarrollo e una actividddsirial cuyo volumen de produccion
debera ajustarse como minimo a 1.000 Kg/h el mémaomo sera la disposicion de

maquinaria industrial que permita una mayor prasiazd.

5.1.1Sistema de lavado principal

Para la maquinaria que compondra dicha seccion:
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Tanel de lavado capaz de ofrecer al menos 1.000 Kgfmitiendo asi no ser una
actividad que limite la produccion diaria.

En particular para este sistema se seleccioné delmen cuyo interior se dispone de
12 modulos de procesado y dentro de sus caramasigtiroductiva destaca 1.200 Kg/h.

Dando margen por tanto a los valores establecid@slp produccion.

5.1.2 Sistema de lavado auxiliar

Para un correcto dimensionamiento hara falta despale un sistema que permita
mantener la produccién, por lo tanto se establdcsistema de lavado auxiliar cuyas

caracteristicas se definen en el documento merdeseriptiva.

Maquinaria Capacidad de produccién Unidades
Tunel de lavado de 6 médulos. 600 Kg/h 3
Lavadora industrial 300 300 Kg/h 1
Lavadora industrial 111 111 Kg/h 1

Tabla XI. Contribuciones de capacidad de lavado disma auxiliar.

Sumando las contribuciones de todos los equipaisigue en torno a 1.611 Kg/h.
Dado que son valores de produccion tedricos yikisreas de carga automatica dependeran
de los tiempos de cargas empleados por lo operasasn valor de produccion que ofrece un
margen para conseguir las capacidades ofrecidas pmtema de lavado principal.

5.2 Justificacion recursos humanos previstos

Para esta seccion los operarios que fueron defiriddmo recurso humano previsto fue

determinado por la disposicion y necesidades dealfguinaria.
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SUBCAPITULO 6:

JUSTIFICACION RECURSOS PREVISTOS SISTEMA

DE SECADO

6.1 Sistema de secado principal

6.2 Sistema de secado auxiliar
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Subcapitulo 6: Justificacibn maquinaria productiva

prevista sistema de secado

6.1Sistema de secado principal

6.1.1.Justificacion recursos materiales previstos

Como punto de partida para la definicion de la nreagqia necesaria para dicho sistema
se estiman los valores de produccion que ofredeidtema de lavado, esto se debe a que es

el procesado que se realizara de forma previa.

Como consideracion especial dado que la maquirdgialavado no ofrecera las
prestaciones de centrifugado, se afiade a la magudws prensas que permitira disminuir los
niveles de agua que contengan la ropa una vezdidy#avada, asi también se simplifican los
tiempos de secado necesarios.

6.1.2.Cantidad tedrica de cargas a manipular

En caso de mayor demanda el tunel de lavado tepdrdorocesar en torno a 7.000 Kg

de ropa. Determinando por tanto un valor de 148asar

Ecuacion N° 12 Expresion aplicada al calculo de cantidad de caegagcas a manipular.

7.000 Kg

Cantidad d =—
antidad de cargas 50 Kg

= 140 cargas

Para llevar a cabo la produccion prevista parasaid se procederia con la carga de

140 sacas del almacén aéreo y la posterior deseargktinel de lavado principal.

6.1.3.Tiempos de salida del tunel de lavado principal

El tiempo de duracion de cada lavado limitaraiespos de carga de las secadoras, por

lo que se estima necesario realizar un calculcogeate sobre dicha duracién.
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Ecuacion N° 13 Expresion que determina tiempos de salida del Wméhvado

1+TP 1 compartimento * 30 minutos 2 50 ~ 3
NC 12 compartimentos ST

Tiempo por compartimento =

Siendo

TP: Tiempo de produccion.
NC: numero de compartimentos
P: carga que soporta cada compartimento

El tiempo de produccion de dicha maquinaria labdsta el fabricante en torno a 30
minutos, lo que significa que cada 3 minutos apnadamente se produce un intercambio
entre los distintos compartimentos que realizatgraeesado y que por tanto una vez hayan
transcurrido 30 minutos desde el comienzo de cdegdicha maquinaria, se procedera con el

traslado hasta las secadoras.

6.1.4Dimensionamiento secadoras

Datos de partida

- 50 Kg de ropa cada 3 minutos aproximadamente.
- 140 cargas de 50 Kg

Dentro de la variedad de maquinas que ofrecen ikigtbs proveedores, se estimé
necesario en este disefio que el equipo debia pefanitarga de forma automatica para
garantizar la continuidad del circuito automaticbablecido como método principal para el

tratamientos de prendas.

Como medio de transporte para el control autondizae encontré un sistema
compuesto por un carro elevador que por tanto pieantonectar la salida de las prensas
hasta la entrada de las lavadoras, ofreciendo adémposibilidad de elevarse a distintas

alturas para ubicarse de a la altura de la puertaya de las secadoras.
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Secador

Capacidad

Secador D1-12C 97 Kg

Tabla XlI. Datos sobre capacidad de carga Secadori>120.

6.1.5Calculo de produccion y unidades de equipo necesas.

Ecuacion N° 14 Formula aplicada para la capacidad de producciée $egun tipo de prenda

. Kg
Capacidad (T) =

97 Kg + TS

60 minutos

Siendo en esta expresion, TS, el tiempo se secspleciéico para cada una de las

prendas.

A continuacion se exponen los resultados obtenajmikando la expresion que se
muestra en la ecuacién n° 14.

Prenda Capacidad secadora Demanda tedrica Demanda tedrica
(Kg/h) Hospital A (Kg) Hospital B (Kg)
Sébana 1.940 1.560 2.089,50
Metida 970 1.008 -
Colcha 727,5 604,8 324
Funda almohada 970 56,2 70,20
Funda colchon 970 374,4 468
Manta 291 - 1.260
Toalla grande 207,9 205,2 273,60
Toalla pequefia 207,9 105,6 140,80
Pafo quirdrgico 388 17,7 21,24
Sabana quirdrgica 1.940 - 125
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Pijama 582 141,1 100,75
Camison 582 32,8 41,65
Uniforme 646,7 256,3 267

Tabla XIlll. Capacidad de produccion de secadora sem tipo de prenda.

Dichos valores son considerados disponiendo dealgactotal de las secadoras, no
obstante dada la diferencia en cuanto a valorededeanda y capacidades del equipo, se
incrementd el valor de lavadoras previstas padisefio hasta tres unidades, permitiendo asi
mayor flexibilidad a la hora de realizar el prodkesale las prendas y evitar que dicha
actividad forme un cuello de botella ante las dias operaciones que forman el ciclo de
trabajo

Prenda Capacidad de produccion

Kg /h ( 3 secadoras)

Sébana 5.820
Metida 2.910
Colcha 2.182,5
Funda almohada 2.910
Funda colchon 2.910
Manta 873
Toalla grande 623.7
Toalla pequefia 623.7
Pafo quirdrgico 1.164
Sabana quirdrgica 5.820
Pijama 1.746
Camison 1.746
Uniforme 1940.1

Tabla XIV. Capacidad de produccion de todo el sistaa de secado continuo.
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Se establece una produccion media de 2.160,12 Kpglicando a dicho valor un factor
de llenado de 0,80 dado que no todo el tiempo deapdisponer de cargas cuyos lotes llenen

las secadoras.

Ecuacion N° 15Expresion que determina capacidad del sistemacdelse

K K
Capacidad sistema secado (?g) =2.160,12 0,80 = 1728 (?g)

Valor mas que suficiente para asegurar la dispiistaloi del sistema para todo el
volumen de produccion.

Una vez conocido el valor medio de produccion de dacadoras que formaran el
sistema continuo, se considerd oportuno disponemdequipo cuyo funcionamiento seguiria

agilizando los tiempos de produccién y facilitamdératamiento de prendas.

En concreto, se prevé el circuito con un desliapler sera capaz de separar las prendas
ya procesadas para simplificar la manipulacionagenhismas por parte de los operarios y el

traslado hasta las distintas fases de acabado.
Ventajas de la disposicion del desliador:

- Elimina el trabajo de esfuerzo para separar tendas una vez éstas hayan sido

secadas.
- Mejora el flujo de produccion.

Dentro de los modelos que estaban disponiblesslet@onado para el disefio estara
construido con un sistema transporte que permitir&carga de las prendas de forma
automatica. Es especifico para lotes de mas deg3$ &bnsigue una salida de hasta 1.800
piezas por hora, dando un margen de tratamienfwatelas adecuado para la capacidad de

produccion de las secadoras que se conectarah@etijcipo.
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6.2Sistema de secado auxiliar

6.1.6.Justificacion recursos materiales previstos

Dado que al ser auxiliar deberia satisfacer lasnamsnecesidades que él dimensionado
para el sistema principal de secado, fue previsto maquinaria de la misma marca y de
capacidad similar, ofreciendo ademas facilidadexatexiéon de forma paralelas si fuese

Secador Capacidad

Secador DT-120, 97 Kg

necesario.

Secador DT-90 73 Kg

Tabla XV. Caracteristicas componentes del sistemadecado auxiliar.

En este caso en particular, como ademas se debeftextte al procesado de prendas de
rechazo que provendran del sistema de lavado ayxsle dispuso de forma afiadida de una
secadora cuya capacidad fuese algo inferior paraifireque en casos de menor demanda se
pudieran procesar sin gastos excesivos que segir@iual cargar una maquinaria con lotes
de carga cuyo peso fuera inferior al que deteraicapacidad del equipo.

Se estimaron dos secadoras cuyas capacidadesssmistaas que las dispuestas en el
sistema principal, y una de menor capacidad cugdyatividad estaria en torno a un 75 %

sobre los datos de produccién calculados para éeladT-120.
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SUBCAPITULO 7:

JUSTIFICACION RECURSOS PREVISTOS

SISTEMA ACABADO DE PRENDAS

7.1 Funciones fundamentales consideradas
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Subcapitulo 7: Justificacibn maquinaria productiva

prevista sistema de acabado de prendas.

Seccién mas compleja dado que la manipulaciongipriendas no se podia realizar de
forma general sino que se debera distinguir seganréquerimientos de los mismos. Su

funcién requerira un manejo individualizado de ®wygaada una las de las piezas.

Para esta actividad se tuvo que tener en cuerntantidad y tipo establecidos en la

demanda inicial.
7.1Funciones fundamentales consideradas
- Prendas procederan de los dos sistemas de s#ispdestos en el disefio.
- Clasificacion previa de las prendas segun eldpplanchado que requieren.

- Control de calidad previo por parte de los opesapara determinar si la prenda
deberd someterse al sistema de acabado o formegi d& porcentaje de ropa de

rechazo.

7.1.1.Tipos de maquinarias ofertadas para la seccién

- Calandras especificas para el secado total gipdato de ropa lisa.

- Plegadoras de carga automatica o carga manual.

- Equipo especifico para el plegado de felpa.

- Tuneles de secado y planchado para ropa de forma.

- Mesas dobladoras para el plegado de ropa.

- Maquinas especiales para introducir ropa plandistentos tamafnos en calandras.

- Apiladores para las salidas de plegadoras.
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- Maniquies sencillos o dobles, provistos de capara el acabado de batas, uniformes
o chaquetillas.

7.1.2Recursos materiales provistos

Como ya se menciona en la memoria descriptiva aslepte proyecto, se realizé una
distribucion en la que se distinguiran sectoreaaiado segun el tipo de prenda que vaya a
ser manipulado en el mismo. Decision que se tuvouenta para mayor aprovechamiento de

la superficie Gtil que se dispone en la nave indalst

7.1.2.1. Seccion acabado ropa lisa

Ocupara la produccion de la mayoria de las preretasorno a un 80%, dado que la

mayoria de las prendas son componentes de ropEde

Con la finalidad de mantener un circuito de trabegeal, la maquinaria prevista para
esta seccion ira de forma contigua a la perteneciahsistema de secado. Dentro de la
variedad disponible en el mercado, se procur0 dsipear un equipo productivo que
permitiera seguir un funcionamiento automatico pgexantizar menores tiempos de

operacion.

Una de las empresas especialistas en maquinadalgpanderias industriales, ofrece
una gama para el sistema de planchado en el qutalsequipos forma un tren de acabado
por el que las prendas, una vez finalizado el mwgeor el interior del mismo, saldran ya
listas para ser empaquetadas.

La seleccion de la maquinaria estuvo determinadagsovalores productivos de los
equipos anteriormente dimensionados. De forma tdirese alimentaran a estos trenes de
secado con las piezas procedentes del desliadopoegue marcara una capacidad productiva
en torno a 1.800 piezas/h.
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Equipo ‘ Capacidad
Introductor 650 prendas/h
750 Kg/h
Calandra - Equipo cuya capacidad de prendas/h lo establece e

método de introduccion.

Plegador Capacidad segun tipo de plegado.

Apilador Capacidad definida por el plegador.

Tabla XVI. Capacidades de producciéon maquinaria stema de acabado ropa lisa.

Como se observa en Tabla XVI, la capacidad prodace dicho sistema lo marcara el
introductor, los otros tres equipos puestos de doconsecutiva son de la misma gama por lo

gue se ajustaran a dicho volumen de produccion.

Considerando los 1.800 piezas/h del desliadorossidera oportuna la definicion de
tres trenes de acabado de las mismas dimensioegsegmitan el procesado del 80 % de las

prendas que han sido tratadas.

7.1.2.2. Seccidén acabado ropa felpa

Como valor de referencia para el dimensionamierttadnaquinaria exigida en dicho

sector se tomaron los datos expuestos &al XVII.

: Toalla G. Toalla P. Pafos q.
Cliente _ _ _
(unidades) | (unidades) (unidades)
Hospital A 600 600 100
Hospital B 800 800 120

Tabla XVII. Demanda inicial ropa felpa por hospital.
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Para el plegado de este tipo de prenda, se regieen@a maquinaria especifica que se

ajuste a las exigencias.

Modelo seleccionado:
- Plegador especifico de ropa felpa.
- Versatilidad a la hora de procesar prendas dimttis tamafios.
- Capacidad productiva de hasta 1.000 piezas/h.

Analizando los datos en cuanto a la demanda de pstadas, se establece que para el
dimensionamiento, dos equipos de caracteristioaitases permitiran cumplir con los valores
de produccién, ademas daran un margen de trababggre segun la experiencia del operario
gue se encargue de realizar dicha labor, los tiengm plegado de prendas se veran
modificados.

7.1.2.3. Seccién acabado ropa forma

Area en la que los equipos se especializaran émrataimiento de prendas de distintas
gamas y con variedad de tallas. Dada las exigenci@ssto conlleva, se procurd proveer el
disefio con sistemas cuyas técnicas de operaciomtigean procesar todas las prendas con

tiempos productivos acorde a los exigidos paravel de produccion previsto.

Sistemas ofertados para el sector

- Modo de operacion manual

Equipos que exigen mayor intervencion de los opergpara el tratamiento de las

prendas, su productividad estara limitado por ladagl de los mismos.
- Modo de operacion automatico

Equipo orientado a los servicios industriales, smmone por tineles en lo que las
prendas seran procesadas de forma automatica yadida del mismo estaran ya disponibles
para el plegado y empaquetado de las mismas.
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Acorde a la naturaleza de la actividad que se djs&fiseleccioné el modo automatico
para el tratamiento de prendas del sistema prihcipa obstante, para mantener el
funcionamiento en caso de fallos, se dotard conumada cuyo meéetodo de trabajo sera

manual.

Uniformidad Camisones  Pijamas

Cliente . . .
(Unidades) (Unidades) (Unidades)
Hospital A 480 275 350
Hospital B 500 350 250

Tabla XVIIl. Demanda inicial ropa de forma por cada hospital.

Tomando como referencia la demanda inicial teddiedas prendas que componen la
familia de ropa denominada como forma. Se seleaocbsn los equipos detallados a
continuacion.

Recursos materiales previstos

Equipos modo operacion automatico

Equipo ‘ Capacidad
Tanel de acabado 400 prendas/h
Robot plegador 700 prendas/h.

Tabla XIX. Capacidad de produccion equipo carga awimatica ropa lisa.

Los modelos seleccionados cubren con las necesidisl€apacidad establecidas, el
robot plegador previsto es de una capacidad magar garantizar eliminar posibles esperas
en el plegado de las prendas.
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Equipos modo operacion manual

Equipo Capacidad

Maniquies Condicionada por operarios.

Plegador 800 prendas/h.

Tabla XX. Capacidad de produccion equipo carga maral ropa lisa.

A diferencia de la maquinaria seleccionada parsistéma principal, los equipos que
compondran el auxiliar, son mas artesanales y eféacal menos de forma tedrica la misma
capacidad productiva que el automatico, no obstaetguiere de mayor disposicién de
operarios para que realicen dicho labor.

Como se observa en la Tabla XX, el plegador desestiema tiene una mayor capacidad
gue el automatico, esto se estimé puesto que ldupcmdn dependerd de la agilidad de

operarios y no de una produccién tedrica proveaidatun tunel de acabado.
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SUBCAPITULO 8:

JUSTIFICACION PROPUESTA SALA DE CALDERAS

8.1 Maquinaria con exigencias de suministro de vapo
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Subcapitulo 8: Justificacion propuesta sala de cabtas

Como se detalla en el documento memoria descripivpropuesta técnica especifica

gue se realiza en el presente proyecto, paradalsatalderas, tiene un caracter informativo y

orientativo para posteriores proyectos en los queeslice el dimensionamiento de dicha

instalacion. Tiene como finalidad disponer de umstalacion acorde a lo disefiado en el

presente proyecto.

Se considerd oportuno adjuntar dicha informaciéespuque en una actividad como la

que se disefia, un incorrecto dimensionamiento d@bodsuministro repercutiria en el

funcionamiento de la maquinaria productiva y pamtdaen los niveles de produccion

previstos.

8.1Maquinaria con exigencias de suministro de vapor

La maquinaria que requiere alimentacion de vaponsestra en |@abla XXI.

Maquina productiva

Unidades previstas

Consumo de vapor

(Kg/h)
Tunel de lavado 12 madulos 1 510
Tunel de lavado 6 modulos 1 490
Lavadora industriales 300 3 300
Lavadora industrial 111 1 100
Secadora DT-120 > 850
Secadora DT-90 1 650
Calandra 3 472
Tanel ropa de forma 1 250
Maniqui mixto ropa de forma 2 20

Tabla XXI. Maquinaria productiva que requiere suministro de vapor.
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El consumo de vapor considerando las unidadesgpasvpara el dimensionamiento de
la maquinaria productiva se encontraria en torlosa8.606 Kg/h. Siendo este un valor

general en el que se considera el consumo dealédtnd de los equipos.

Para conseguir un valor realista respecto al consgue se tendra, se debe considerar
gue para el disefio se establecieron sistemas galasiy auxiliares por lo que no todas las

magquinas estaran en funcionamiento al mismo tiempo.

8.1.1Justificacion nivel de consumo medio previsto

Para establecer el valor de consumo que se muestla memoria descriptiva se

considero la expresion que se muestra a continuacio

Ecuacion N° 16 Expresion que determina consumo medio previstager

Consumo medio = CT = FS

K
Consumo medio = 8.606 * 0,80 =~ 6.900 (Tg)

Siendo:

CT: Consumo total de toda la maquinaria prevista.

FS: Factor que permitird considerar que no todandguinaria se utilizara en el mismo
instante de tiempo, se estima entorno a un 0,83@ue® la maquinaria prevista en el disefio

ya ha sido sobredimensionada entorno a un 20 %.

8.1.2- Justificacion capacidades de calderas

Las calderas tienen un consumo de combustiblelagg respecto el nivel de carga de
dicho equipo, es por este motivo por el que sesgardisponer de dos sistemas de distintas
capacidades que permitan seleccionar con cualakaimentar la maquinaria en funcién de

los datos de demanda y los indices de produccengbos.
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Los valores orientativos de la seleccion de caflpaxra la instalacion, se muestran a

continuacion:

Caldera de mayor capacidad: 7.800 Kg/h (6.900Kggtosdria trabajar al 88%)
Caldera de menor capacidad: 5.500 Kg/h

Obteniendo asi un marguen de operacion en el quensumo medio no involucraria

gue las calderas trabajasen operando con mayaunmmonde combustible.
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Estudio de Sequridad y salud.

1. Objeto

El objeto del presente documento esta redactado para dar cumplimiento a las
disposiciones expuestas tanto en el Real Decreto 486/1997, de 14 de abril, por el que se
establecen las disposiciones minimas de seguridad y salud en los lugares de trabajo, como
Real Decreto 1627/1997, de 24 de Octubre, por el que se establecen disposiciones minimas de
seguridad y salud en las obras de construccién, en el marco de la Ley 31/1995, de 8 de

noviembre, de Prevencidn de Riesgos Laborales.

De acuerdo con el articulo 4. Apartado a, del Real Decreto 1627/1997, de 24 de

Octubre. Existe la obligatoriedad del desarrollo del estudio de seguridad y salud.

2. Normativa aplicada

- Ley 31/1995, de 8 de noviembre, prevencion de riesgos laborales (BOE n° 269, de 10 de
noviembre de 1995).

- Real Decreto 486/1997, de 14 de abril, por el que se establecen las disposiciones
minimas de seguridad y salud en los lugares de trabajo (BOE n ° 97, de 23 de abril de
1997).

- Real Decreto 1627/1997, de 24 de Octubre, por el que se establecen disposiciones
minimas de seguridad y salud en las obras de construccion (BOE n° 256, de 25 de
Octubre)

- Real Decreto 773/1997, de 30 de Mayo, sobre disposiciones minimas de Seguridad y

Salud relativas a la utilizacion por los trabajadores de equipos de proteccion individual.
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- Real Decreto 1215/1197, de 18 de Julio sobre Disposiciones minimas de Seguridad y
Salud para la utilizacion por los trabajadores de los equipos de trabajo.

3. Caracteristicas proyecto al que se refiere

Proyecto de Ejecucion: Planificacion de procesos de una Lavanderia Industrial

Hospitalaria.
Presupuesto de Ejecucion Material: asciende a la cantidad de 2.713.634,65 €.

En relacion con el presente proyecto, se realizd un estudio contemplando los riesgos
existentes tanto para la implantacion e instalacion de los recursos previstos en el disefio de la

actividad como para los riesgos propios asociados a la ejecucién de la misma.

4. Descripcion de la obra

La obra se cifie a las instalaciones especificas de toda la maquinaria productiva prevista
en el proyecto. La situacion de la obra a realizar se recoge en la Memoria Descriptiva del

presente proyecto.

5. ldentificacion de riesgos en implantacién de la actividad

Para cada una de las maquinas provistas en el disefio se identifican y relacionan los
siguientes riesgos y condiciones peligrosas de trabajo que resultan previsibles durante el curso

de la obra:
- Caida de personas al mismo nivel.

- Caida de objetos sobre personas.
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- Golpe por objetos.
- Corte por manejo de objetos y herramientas manuales.
- Sobreesfuerzos.

5.1 Medidas preventivas. Protecciones personales.

Ropa de trabajo

Protecciones de la cabeza:

- Cascos

- Gafas contra impacto
Proteccién de extremidades:

Guantes

- Botas de seguridad

5.2 Medidas preventivas. Protecciones colectivas

- Sefiales varias en la obra.
- Sefales normalizadas para el transito de vehiculos transporte de maquinaria.

- Comprobacion de que todas las maquinas y herramientas disponen de sus protecciones

colectivas.
- Nunca efectuaran trabajos de instalacion de maquinaria operarios solos.

En referencia a los riesgos laborales que puedan surgir en la obra derivados de contactos
directos e indirectos con pequefia maquinaria eléctrica auxiliar a utilizar, podran ser

evitados poniendo para ello las medidas que se citan.
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6. Identificacién de riesgos propios en el desarrollo de la

actividad disefiada

Dado que en las lavanderias pueden existir riesgos ergonémicos por sobreesfuerzos que
se pueden producir cuando se manipulan manualmente cargas, mantener posturas forzadas y
cuando se hacen movimientos repetitivos, es importante conocer medidas preventivas
adecuadas para reducir la carga fisica en las principales tareas que se llevan a cabo en el

sector.

6.1 Tipos de riesgos de caracter general segun cada seccion
6.1.1 Recepciony traslado de ropa

Enfermedades: los trabajadores que se dediquen a la manipulacion de las prendas
procedentes de los hospitales, tanto en la recepcion como en la clasificacion, estaran

sometidos al riesgo por el contacto con prendas que resulten infecciosas.
Medios preventivos

- Uso de equipos de proteccién individual especificos para eliminar el contacto directo

con las prendas.

Gorro
Mascarilla

Guantes

- Disposicion de medios de transportes que faciliten el traslado y descarga de las prendas.
Consiguiendo asi una ayuda mecéanica y la eliminacion del transporte manual por parte

de los operarios.
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6.1.2 Cargay de lavadoras industriales

Para el caso del uso del sistema auxiliar dispuesto en el disefio del proyecto, la carga de
las prendas sera de forma manual. Lo que supondria posible aparicion de sobreesfuerzos y

realizacion de movimientos repetitivos.
Medio preventivo

- Montacargas que permitira el traslado de las jaulas con ropa sucia procedentes de los
hospitales y que hayan sido depositados en el muelle de descarga de la nave industrial.
Permitira asi el traslado de las prendas hasta la seccion en la que se encuentren las
lavadoras mediante los medios de transporte establecidos, evitando asi sobreesfuerzos

por parte de los operarios.

6.1.3 Carga Yy descarga de secadoras auxiliares

Para el traslado y depdsito de la ropa al interior de la maquinaria se puede dar la
manipulacion manual de cargas con flexion del tronco, también se puede dar el riesgo por

manipulacion manual de cargas y realizacion de los sobreesfuerzos que esto implica.
Medio preventivo

- Utilizar los carros con fondo mdvil previstos en el disefio de la actividad que permitiran

coger la ropa a una altura ajustable y constante.
6.1.4 Tareas generales en maquinaria de acabado

Riesgos

Toda la maquinaria dispuesta en el disefio y la cual requiere la manipulacion por parte

de los operarios, pueden presentar riesgos de caracter mecanico para los trabajadores.

- Aplastamiento o golpes en los dedos por las maquinas de marcas de identificacion

accionadas mecanicamente.
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- Caidas en el suelo debido a posibilidad de humedad por escape de agua procedentes de

maquinaria de lavado.
- Sobresfuerzos por la realizacion de movimientos repetitivos y de larga duracion.
Medidas preventivas especificas

- Distribucion de equipos y elementos del puesto de trabajo de manera que se eviten
desplazamientos innecesarios. Evitando asi interferencia de operarios en las zonas de las

maquinarias.

- Rotacion de las tareas entre los trabajos para evitar la sobrecarga de grupos musculares

concretos.

- Tareas como la introduccién de prendas en el introductor, tiempos de recuperacién

después de 50 minutos de trabajo.

- Todos los trabajadores deberan recibir informacion teorica y practica en funcion de los
riesgos propios de sus puestos de trabajo. Asi como para conseguir la implantacion de

procedimientos correctos de trabajo y una correcta utilizacion de los equipos.
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7. Medidas de Prevencion Generales

- Mantenimiento de la obra en buen estado de orden y limpieza.
- Determinacion de las vias o zonas d desplazamiento para la circulacion.

- El mantenimiento, el control previo a la puesta en servicio y el control periddico de las
instalaciones y dispositivos necesarios para le ejecucion de la obra, con objeto de

corregir los defectos que pudieran afectar a la seguridad y salud de los trabajadores.

- Delimitacion y el acondicionamiento de las zonas de almacenamiento y depdsito de los

distintos materiales.

- Adaptacién, en funcién de la evolucion de la obra del periodo de tiempo efectivo que

habra que dedicarse a los distintos trabajos de instalacion o fases del mismo.
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PLIEGO DE PREINSCRIPCIONES TECNICAS PARA EL SERVICIO
DE UNA LAVANDERIA INDUSTRIAL HOSPITALARIA

1. Objeto

El presente pliego tiene por finalidad regular y definir las condiciones que han de regir
la contratacion del servicio e implantacion que ofrece la Lavanderia Industrial Hospitalaria

objeto del presente proyecto.

2. Condiciones generales

2.1 El servicio se debera prestar con la debida fiabilidad y calidad, ajustandose en
todo momento a lo ofertado por el adjudicatario en su oferta, asi como lo establecido en el

presente pliego de preinscripciones.

2.2 El volumen anual en Kg. De ropa a tratar se estima en 3.377.079,75 este volumen
podria verse incrementado por probable aumento de la actividad sanitaria o en caso contrario,
minorado. Estando obligada la empresa adjudicataria a asumir el servicio en cualquiera de sus

condiciones.

2.3 El contratista sera el responsable de suministrar, poner en servicio, en 6ptimas
condiciones de funcionamiento e integrar cada uno de los sistemas provistos en el desarrollo

de la definicién de los procesos del presente proyecto.

2.4 Cualquier cambio planteado respecto a la actividad, que implique un cambio
sustancial sobre lo disefiado, deberad ponerse en conocimiento de la Direccién Técnica para
que lo apruebe y en el caso de ser aprobado se debera redactar los documentos oportunos que
definan el proyecto reformado.

2.5 EIl tipo de ropa a procesar serd la habitualmente utilizada en los centros

hospitalarios, ademas indicada en el documento adjunto denominados Memoria Descriptiva.

TFG. PLANIFICACION DE PROCESOS LAVANDERIA INDUSTRIAL HOSPITALARIA
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2.6 El kilogramo diario de ropa a procesar se estima en un promedio de 7.000 Kg/dia
por cada uno de los Hospitales demandantes, no obstante estas cantidades se ajustaran a las

necesidades de los mismos.

3. Condiciones particulares

3.1 La instalacion de todos y cada uno de los componentes de los sistemas que han
sido planificados se deberéa efectuar en los lugares sefialados en los planos de distribucién y de

maquinaria adjuntos.

3.2 Todos los gastos necesarios para la implantacion, tales como transporte, seguros,

carga y descarga, etc.., seran por cuenta del contratista.

3.3 Los cambios de marcas y modelos indicados en la maquinaria, solamente se

admitiran siempre que mantengan exactamente las mismas especificaciones técnicas.

3.4 El contratista debera prestar todos los servicios necesarios para que el personal

encargado de tareas de instalacion disponga de todos los documentos necesarios para tal fin.

4. Metodologia

4.1 Las instalaciones deberan estar preparadas y concebidas para el tratamiento de

ropa de Hospitales.

4.2 El personal debera disponer de formacion, conocimientos y especializacion para
tal fin.

4.3 Se debera mantener en todo momento las exigencias técnicas en relacion con las
barreras sanitarias consideradas durante la planificacién y distribucion de los procesos del

presente disefio. Respetando por tanto la distincion entre zona limpia y sucia.
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4.4 El transporte para el traslado de las prendas debera ser diario, efectuandose de

forma separada para cada uno de los hospitales a los que se les ofrecera el servicio.

45 La recogida de ropa sucia se realizara por medio de empleados de la propia

lavanderia, efectuandose dentro del horario prescrito.

4.6 La ropa sucia debera ser entregada expedida de tal forma que se encuentren en

paquetes de unidades concretas y contenido especifico.

4.7 Utilizacion de vehiculos distintos para el transporte de ropa sucia y limpia,

evitando asi el cruce de las mismas.

5. Descripcion del equipamiento a suministrar

Se expone a continuacion un listado de todos los equipos que como minimo deben
incluirse en la implantacion de la Lavanderia industrial Hospitalaria. Se distinguiran los
recursos por cada una de las dependencias que fueron distribuidas para el desarrollo de la
actividad.

5.1 Sistema de clasificacion

5.1.1 Cinta transportadora
5.1.2 Sacas para cargas de 50 Kg
5.1.3 Almacén de carga aérea

5.2 Sistema de lavado

5.2.1 Tunel de lavado de 12 médulos

5.2.2 Tunel de lavado de 6 modulos

5.2.3 Tres lavadoras de 300 Kg de capacidad
5.2.4 Una lavadora de 111 Kg de capacidad

TFG. PLANIFICACION DE PROCESOS LAVANDERIA INDUSTRIAL HOSPITALARIA
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5.3

531
5.3.2
5.3.3
5.34

5.4

54.1
5.4.2
5.4.3
5.4.4
5.4.5
5.4.6

5.5

5.5.1
5.5.2
5.5.3
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Sistema de secado

Dos prensas para cargas de 50 Kg

Cinco secadores de paso ritmico de 97 Kg

Un secador de paso ritmico de 73 Kg

Desliador para piezas una vez hayan sido procesadas

Sistema de acabado

Tres trenes de acabado, compuestos por ( Introductor, calandra, plegador, apilador)
Dos maniquies combinados

Dos plegadores especificos ropa felpa

Plegador especifico ropa de forma

Robot plegador ropa de forma

Tunel de acabado ropa de forma

Sistema de pesaje

Bascula industrial 300 Kg
Plataforma para carga de jaulas en bascula industrial
Indicador para peso calculado

6. Caracteristicas basicas de los equipos

6.1

Sistema de clasificacion

Compuesto el mismo sistema que une la clasificacion con el almacén de ropa sucia,
debera ser una Unica estructura en la que se garantizara al menos la capacidad para 88 sacas
de 50 Kg de carga nominal.

6.2

6.2.1

Sistema de lavado

Tunel de lavado de 12 mdédulos

- Garantizar una produccion minima de 1.200 Kg/h, para ciclos de lavado superiores a 25

minutos y en cargas de ropa hospitalaria de 50 Kg.

Tener la siguiente configuracién modular:
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o 1 Modulo de carga, provisto de una tolva de entrada con su correspondiente
circuito de agua, tres depdsitos acumuladores para el agua de red, agua
recuperada de la prensa y un equipo de bombeo de agua a los diferentes
maodulos del conjunto.

o 3 Moddulos para el prelavado o lavado energético.

o 5 madulos que formen el lavado de desinfeccion, con temperaturas.

o 2 modulos de aclarado.

o 1 modulo para el neutralizado

- Disponer de un circuito de control, con todo el sistema eléctrico para su
funcionamiento, con sus correspondientes seguridades y conexiones de entrada y salida para
toda la linea del tren de lavado, todo ellos de acuerdo con la actual normativa de alta y baja

tension.

- Tener un colector de vapor, con acoplamiento para los modulos con calefaccion, con sus

correspondientes valvulas neumaticas y latiguillos de acero inoxidable.

- Estar acondicionado por un equipo informéatico para el control de todo el tanel de
lavado.

- Permitir sincronizacién con almacén de carga aérea.

6.2.2 Tunel de lavado de 6 modulos

- Garantizar una produccion minima de 600Kg/h, para ciclos de lavado superiores a 25

minutos y en cargas de ropa hospitalaria de 50 Kg.

- Tener la siguiente configuracion modular:

o 1 Modulo de carga, provisto de una tolva de entrada con su correspondiente

circuito de agua, tres depoésitos acumuladores para el agua de red, agua
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recuperada de la prensa y un equipo de bombeo de agua a los diferentes
maodulos del conjunto.

o 1 Mddulo para el prelavado o lavado energético.

o 2 mddulos que formen el lavado de desinfeccién, con temperaturas.

o 1 modulos de aclarado.

o 1 modulo para el neutralizado

- Disponer de un circuito de control, con todo el sistema eléctrico para su
funcionamiento, con sus correspondientes seguridades y conexiones de entrada y salida para
toda la linea del tren de lavado, todo ellos de acuerdo con la actual normativa de alta y baja

tension.

- Tener un colector de vapor, con acoplamiento para los modulos con calefaccion, con sus

correspondientes valvulas neumaticas y latiguillos de acero inoxidable.

- Estar acondicionado por un equipo informéatico para el control de todo el tanel de
lavado.

- Permitir sincronizacion con almacén de carga aérea

6.2.3 Lavadoras industriales 300

- Tiene que garantizar una produccion de al menos 300 Kg/h de ropa, ademas disponer
de dos puertas que permitiran que la ropa sucia se cargue por una de ellas y se descargue por

el otro extremo una vez se haya desinfectado.

- Garantizara la barrera sanitaria

6.2.4 Lavadoras industriales 111

- Tiene que garantizar una produccién de al menos 111 Kg/h de ropa, en su interior
presentar configuracion de cilindro dividido para respetar la division entre la manipulacion de

ropa limpia y sucia.
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6.3 Sistema de secado

6.3.1 Prensas extractora

- Maquina que permita la extraccion en carga de 50 Kg de ropa humeda, como minimo

con presion de 37 bares.

6.3.2 Secadores de paso ritmico 97

- Para el funcionamiento de la cadena de lavado automatico, deberan disponer de

secadores de paso ritmico cuya capacidad sera de al menos 97 Kg ropa humeda.

- Deberéa disponer de distintas puertas para la carga y descarga de la ropa y contara con un

sistema de carga automatica.

6.3.3 Secadores de paso ritmico 73
- Secadores de paso ritmico cuya capacidad sera de al menos 73 Kg ropa humeda.

- Deberéa disponer de distintas puertas para la carga y descarga de la ropa y contara con un

sistema de carga automatica.

6.3.4 Desliador de piezas

- Maquina separadora de piezas de ropa proveniente del proceso de lavado, con una

produccién minima de 800 prendas por hora aproximadamente.

- Debe estar fabricado de acuerdo a la normativa espafiola y comunitaria vigente para este
tipo de equipos de tratamiento de ropa hospitalaria, asi como las correspondientes a seguridad

de las maquinas.

TFG. PLANIFICACION DE PROCESOS LAVANDERIA INDUSTRIAL HOSPITALARIA
Paginal|7



Pliego de Preinscripciones Técnicas

6.4 Sistema de acabado

6.4.1 Trenes de acabado

6.4.1.1 Introductor

- El introductor a suministrar seré& para al menos dos puestos de carga.

- Disponer de pinzas mecanicas para la sujecion de las prendas introducidas.

- Debera disponer de sistema de control y gestion programable. Velocidad sincronizada

con calandra y sistema de control de prendas rotas o sucias.

6.4.1.2 Calandra

- Equipada con al menos dos rodillos de didmetros de 800 a 1.200 mm, capaz de planchar

ropa plana y sabanas hasta 40 m/min con alta evaporacion.

- El ancho de trabajo con rodillo debera ser de al menos 3.300 mm y ser entregado con

muelles y muleton.

- Sistema de calefaccion de la maquina debera ser a vapor.

6.4.1.3 Plegador

- Plegadora con anchura util de trabajo de 3.300 mm para realizar 1 6 2 pliegues

longitudinales en 1 6 2 vias de entrada.

- Programacion variable de plegados sincronizados con la maquina de planchado e

introductor.

6.4.1.4 Apiladores

- Para el caso de apiladores de ropa lisa, se debera disponer de maquinaria que permita el

suministro mediante plegadores.
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6.4.2 Maniquies combinados

- Debera permitir planchar alternativamente prendas tanto superiores como inferiores.
Disponiendo ademas de posicionamiento automatico que permita ajustar el planchado segun

la talla de la prenda.

6.4.3 Tunel acabado de forma

Se encargara del procesamiento de la ropa de forma totalmente automatico, como

requisito exigira que las prendas ya hayan sido previamente lavadas.
Caracteristicas principales:
- Apto para cualquier prenda procedente del &rea hospitalaria.
- Capacidad de produccion hasta 400 prendas por hora.
- Calefaccion a vapor.
6.4.4 Robot plegador de forma

- Procesamiento automatizado, suministro de los articulos desde las perchas y cuya

actividad sera el plegado consiguiendo la separacion y la retirada de la percha.

- Capacidad productiva de al menos 700 prendas por hora.

6.4.5 Plegador especifico ropa de forma
- Plegador automatico con una capacidad de al menos 800 piezas por hora.

- Debera ser especifico para el plegado de ropa de forma, permitiendo asi la manipulacion

de todas las prendas de la seccién.

TFG. PLANIFICACION DE PROCESOS LAVANDERIA INDUSTRIAL HOSPITALARIA
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7. Administracién del servicio

La empresa adjudicataria sera la responsable de la Administracion del Servicio,
ejerciéndose la supervision del mismo por parte de su Direccidn técnica y dirigido por un
técnico especializado.

El Centro Sanitario se limitara a disponer de la Estructura Técnica de supervision y
control que se precise para coordinar los trabajos y verificacion de lo realizado, a fin de
asegurarse que el Servicio contratado se esta llevando a cabo, conforme a las exigencias del
Pliego y compromisos contractuales establecidos.

La empresa adjudicataria seré responsable de la puesta en marcha de toda la mecéanica
operativa, establecimiento de procesos, definicion y preparacion de recursos, etc., que
conlleven a la ejecucion rigurosa y eficaz del Servicio contratado, todo lo cual se define en
detalle en el correspondiente Capitulo de este Pliego de Prescripciones Técnicas.

8. Adjudicacion

Tras la valoracién de las distintas ofertas presentadas, el procedimiento se adjudicara a
la oferta que, de conformidad con los criterios de valoracion establecidos y la ponderacion de
los mismos, resulte econémicamente mas ventajosa para el centro.

La Laguna, Septiembre 2014.

Alejandra Arismendi Diaz
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1. Presupuesto de Ejecucion Material

1.1

Referencia UM

Descripcion

Precio
unitario

Equipos sistema clasificacion y almacén aéreo

Cantidad

Universidad
de La Laguna

Escuela Superior de

Ingenieria y Tecnologia
Seccién de Ingenieria Industrial

Precio total

0001 ud

Estructura portante
para sistema de
clasificacion y almacén
aereo.

Incluye las sacas
especificas para la
carga de las prendas.

Marca: GIRBAU
Modelo disefiado a
medida que incluye los
siguientes
componentes:

- Once lineas de
almacenamiento.

- Railes de traslado
para sacas.

- Capacidad de 88
sacas.

En el precio se incluye
la instalacion del
equipo.

(Euros)

246.750,00

(Euros)

246.750,00

SUBTOTAL equipos de lavado

246.750,00
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Universidad
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1.2  Equipos sistema de lavado

PIEEE Precio total
Referencia | UM Descripcion unitario  Cantidad
(Euros)

Tunel de lavado
compuesto por 12
modulos en su interior.

Marca
JENSEN-SENKING

Capacidad de carga por
compartimento 50 Kg.
0002 ud 472.500,00 1 472.500,00
- Longitud 11,012 m
- Altura 2,790 m

- Ancho 2,00 m

- Peso neto 9.300 Kg

El precio unitario
incluye la mano de obra
necesaria para la
instalacion del equipo.
Tunel de lavado 6
modulos en su interior.

Marca
JENSEN-SENKING

Capacidad de carga por

compartimento 50 Kg.

0003 299.250,00 1 299.250,00

ud
- Longitud 6,812 m
- Ancho 2,000m

- Alto 2,790 m

El precio incluye la
mano de obra para la
instalacion del equipo
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Universidad
de La Laguna

Escuela Superior de
Ingenieria y Tecnologia
Seccién de Ingenieria Industria

0004 ud

Lavadora Industrial
modelo 72044 \WP2

Marca Milnor

Modelo especifico con
barrera sanitaria a traves
de maquina.

Capacidad de carga 300
Kg ropa seca.

El precio incluye la
mano de obra para la
instalacion del equipo

76.650,00

229.950,00

0005 ud

Lavadora Industrial
modelo 42044 WP2

Marca Milnor

Modelo especifico con
cilindro dividido en su
interior.

Capacidad de carga 111
Kg ropa seca.

El precio incluye la
mano de obra para la
instalacion del equipo

36.750,00

36.750,00

SUBTOTAL equipos de lavado

1.108.450
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Alejandra L. Arismendi Diaz. Escuela Superior de

Ingenieria y Tecnologia
Seccién de Ingenieria Industrial

1.3  Equipos sistema de secado

PIEEE Precio total
Referencia | UM Descripcion unitario Cantidad

Prensa Sep-50
Marca: SENKING

Prensa extractora de
agua. Capacidad de
carga de 50 Kg ropa
humeda.

- Profundidad
0006 ud | 2,065 m 26.250,00 2 52.500,00
- Ancho
1,835m
-Altura
3,410 m

El precio incluye la
mano de obra para la
instalacion del
equipo

Desliador modelo
viking 2000.

Marca: JENSEN.

Maquinaria
capacidad 1.800
piezas/h

- Profundidad
0007 ud | 5,10 m 126.000,00 1 126.000,00
-Ancho
1,50 m
- Alto
3,2m

El precio incluye la
mano de obra para la
instalacion del
equipo.
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Universidad
de La Laguna
Escuela Superior de

Ingenieria y Tecnologia
Seccion de Ingenieria Industria

0008

ud

Secador de paso
ritmico. Modelo
DT120.

Marca: JENSEN.

Capacidad de carga
97 Kg ropa humeda.

El precio incluye la
mano de obra para la
instalacion del
equipo.

36.750,00

183.750,00

0009

ud

Secador de paso
ritmico.

Modelo DT-90.
Marca: JENSEN.

Capacidad de carga
73 Kg ropa himeda.

El precio incluye la
mano de obra para la
instalacion del
equipo.

30.450,00

30.450,00

SUBTOTAL equipos de secado

392.700,00

Paginal6




Escuela Superior de
Ingenieria y Tecnologia
Seccién de Ingenieria Industrial

Alejandra L. Arismendi Diaz.

Universidad
de La Laguna

1.4  Equipos sistema de acabado

1.4.1  Acabado ropa lisa

PEED Precio total
Referencia | UM Descripcion unitario  Cantidad
(Euros)
(Euros)
Introductor frontal
automatico modelo
DRF- LITE.
Marca: GIRBAU
Capacidad de
procesado de 650
0010 ud | prendas/h. 126.000,00 3 378.000,00

Disponibilidad de 2
vias de carga.
Especialidad ropa lisa.

El precio incluye la
mano de obra para la
instalacion del equipo.
Planchadora industrial
ropa lisa. Modelo
Calandra PC-80.
Marca: GIRBAU.

- Longitud
47 m
0011 ud | - Altura 78.750,00 3 236.250,00
1,53 m

- Profundidad
4,99 m

El precio incluye la
mano de obra para la
instalacién del equipo.
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Plegador especifico
ropa plana. Modelo
FL-LITE.

Marca: GIRBAU.

Forma de operacién
mediante soplado de
aire.

0012 ud 64.000,00

El precio incluye la
mano de obra para la
instalacion del equipo.

192.000,00

Apiladora de prendas
plegadas ropa lisa.
Modelo AP-LITE.
Marca: GIRBAU.

0013 ud | Capacidad variable 15.750,00
segun tipo de prenda.

El precio incluye la
mano de obra para la
instalacion del equipo.

47.250,00

SUBTOTAL equipos de acabado ropa lisa

853.500,00

1.4.2  Acabado ropa felpa

Precio

Referencia UM Descripcion unitario

Cantidad

Precio total

(Euros)

Plegador de ropa
felpa modelo FT-
POLY. Marca:
GIRBAU

Capacidad 1000

o i piezas/h.

10.500,00

El precio incluye la
mano de obra para
la instalacion del
equipo.

(Euros)

21.000,00

SUBTOTAL equipos de acabado ropa felpa

21.000,00
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1.4.3  Acabado ropa de forma

rEen Precio total

(Euros)

Referencia| UM Descripcion unitario Cantidad
(Euros)

Tuanel de acabado
Modelo S-MT-1-
400.

Marca:
Kannegiesser

Maquinaria
especifica para el
procesamiento de la
0015 ud ropa de forma. 26.250,00 1 26.250,00
Control automético.
Capacidad de
produccion 400
prendas/h.

El precio incluye la
mano de obra para
la instalacion del
equipo.

Robot plegador
Modelo FA-700-A.
Marca
Kannegiesser.

Equipo especifico
para ropa de forma.
Operacion de
separacion y
retirada de la percha
de las prendas.

0016 ud 17.850,00 1 17.850,00

El precio incluye la
mano de obra para
la instalacion del
equipo.

Paginal9



Alejandra L. Arismendi Diaz.

Escuela Superior de

Universidad
de La Laguna
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Seccién de Ingenieria Industria

0017

ud

Maniqui combinado
Modelo SIMTV
Marca: GIRBAU

Equipo especifico
para el tratamiento
de ropa de forma
tanto superior como
inferior.

El precio incluye la
mano de obra para
la instalacion del
equipo.

7875,00

2 15.750,00

0018

ud

Plegador ropa de
forma modelo FT-
VEST.

Marca: GIRBAU

Maquinaria de
introduccion de
prendas de tipo
manual.

El precio incluye la
mano de obra para
la instalacion del
equipo.

13.125,00

1 13.125,00

SUBTOTAL equipos de acabado ropa de forma

72.975,00
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1.5 Sistema pesaje

PIEEE Precio total
Referencia UM Descripcion unitario Cantidad
(Euros)
- (kuo) -

Bascula industrial
Modelo PTC
Marca Giropes

Especifica para
entornos
industriales.

Superficie de
0019 ud apoyo para carga: 175,00 2 350,00
0,8x0,8m

Capacidad
méaxima 300 Kg.

El precio incluye
la mano de obra
para la instalacién
del equipo.
Plataforma
complementaria
para bascula
modelo PTC.
Marca Giropes

Especifica para
entornos
industriales.

0020 ud 78,75 2 157,40

El precio incluye
la mano de obra
para la instalacién
del equipo.
Indicador
complemento
0021 ud modelo BR9O0. 45,00 2 90,00

Marca Giropes
SUBTOTAL equipos sistema de pesaje 597,40

Padgina|ll



Escuela Superior de
Ingenieria y Tecnologia
Seccién de Ingenieria Industrial

Alejandra L. Arismendi Diaz.

Universidad
de La Laguna

1.6 Recursos materiales auxiliares

Precio Cantidad Precio total

unitario

Jaulas de transporte
con abertura lateral.
Material acero
galvanizado.

0021 ud | Marca GIRBAU 110,00 120 13.200,00
- Superficie
0,620 x 0,675 m
- Altura

1,70 m

Cinta
transportadora
modelo TEB.
Marca: PMV
Geiser.

0022 ud Longitud 9,50 m 78,75 1 75,00
Altura variable

El precio incluye la
mano de obra para
la instalacion del
equipo.

Estructura portante
para operarios
entorno de trabajo
industrial.

0023 ud Longitud 7 m. 120,75 1 115,00

El precio incluye la
mano de obra para
la instalacion del
equipo.
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0024

ud

Carros transporte
especifico para el
traslado de ropa
himeda.

Modelo B-80

Marca: GIRBAU
Capacidad 190 I.

Peso neto 12 Kg.

30,00 10 300,00

0025

ud

Carro elevador con
cinta
transportadora.
Marca GIRAU

Modelo conveyor
elevador
desplazable con
control automatico
sobre los traslados.
Incluye sistema de
barrera de
proteccion.

El precio incluye la
mano de obra para
la instalacion del
equipo.

3.360,00 1 3.360,00

0026

ud

Carros transporte
interior. Modelo
con fondo movil.
Marca: GIRBAU

Material de plastico
polietileno de alta
densidad

25,00 10 250,00
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Mesas de trabajo
para entornos
industriales.
Especificas para la
manipulacion de
prendas para
empaquetado.
0027 ud Longitud 3,00 m 120,75 3 362,25
Ancho 1,00 m
Altura ajustable.

El precio incluye la
mano de obra para
la instalacion del

equipo.

SUBTOTAL recursos r?1atF(JeriaIes auxiliares 17.662,25
Total apartado 1.1 246.750,00 €
Total apartado 1.2 1.108.450 €
Total apartado 1.3 392.700,00€
Total apartado 1.4 947.475,00 €
Total apartado 1.5 597,40€
Total apartado 1.6 17.662,25 €
TOTAL PRESUPUESTO DE EJECUCION MATERIAL  2,713.634,65 €

Asciende el Presupuesto total de Ejecucion Material a la cantidad de DOS MILLONES
SETECIENTOS TRECE MIL SEISCIENTOS TREINTA CUATRO CON SESENTA'Y
CINTO CENTIMOS DE EUROS.
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2. Presupuesto de ejecucion por contrata
Total Presupuesto de Ejecucion Material 2.713.634,65 €
Gastos Generales (16 %) 434.181,54 €
Beneficio Industrial (6 %) 162.818,08€
PRESUPUESTO DE EJECUCION POR CONTRATA 3.310.634,27 €

Asciende el Presupuesto de Ejecucidn por Contrata del Proyecto Definicion de Procesos
de wuna Lavanderia Industrial Hospitalaria a la cantidad de TRES MILLONES
TRESCIENTOS DIEZ MIL SEISCIENTOS TREINTA Y CUATRO CON
VEINTISIETE CENTIMOS DE EURO.

La laguna, Septiembre 2014.
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CONCLUSIONS

The completion of specific project for the Final grade work, permit me know about to
steps for design, definition of needs and planification of industrial activities starting from

initial conditions.

In terms of academic training, permit me to have knowledge about necessary documents
and the development of a project of this magnitude. Adjust this way to thes activities for
which it will be enabled after obtaining the title of Graduate in Industrial Electronics and

Automation.

For development, the starting point was the need of the benefits of the service in an
unusual industrial activity, so further implied as to the operation, requirements, regulations
and general characteristics, to help students to expand knowledge in the industrial sector.

The study conducted it can be concluded that for the development of industrial activity
of a specialized hospital gown Laundry, efficiency and effectiveness of processes depend only
on the proper planning, distribution and application of appropriate controls commensurate
with the needs of customers. So the work of the engineer in charge of design is fundamental

to the implementation of the service.

The importance of developing a laundry operation as it was designed is directly related
to the services provided by a hospital. Therefore, the production will be determined by the
demand for these. Production equipment will be provided to be used for processes, being the

means for achieving the values set and also get to maintain the viability of the company.
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Technically, for the implementation of this project, the major constraints were found in
the use of sanitary measures that may affect the operating staff and patients of the institutions
that will require the services. The hospital gown is an environment characterized by constant

contact with diseases, which can lead to infection risks during handling.

Finally, once all possibilities analyzed using the knowledge acquired during university
studies, it was possible to make the design so as to comply with current regulations also
providing updated and automated means to implement it.
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