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En el diagnóstico del área de producción se identificó que el cuello de botella se encuentra entre extrusión y telares, donde las
bobinas dañadas podrían constituir un factor influyente en los tiempos de paro. El registro de datos mostró que, en promedio, el
15.91 % de las bobinas presentaba algún tipo de daño, principalmente descamadas, lo que se reflejó en una eficiencia del 81 %.
Esto significa que, frente a la meta de 950 metros por turno, solo se alcanzaban 769.5 metros reales.

En el análisis estadístico, el modelo de regresión lineal múltiple mostró un R² moderadamente alto (58%), lo cual indica que,
aunque no se explica la totalidad de la variabilidad en los tiempos de paro, sí existe una relación significativa entre el estado físico
de las bobinas y la duración de los paros. Dado que la producción de la planta es elevada, incluso un impacto moderado adquiere
relevancia práctica y económica, pues se traduce en pérdidas considerables cuando se acumulan los tiempos de paro. En
consecuencia, los hallazgos confirman que los defectos en las bobinas representan un factor clave que debe atenderse para
mejorar la eficiencia operativa.

Con base en el estudio se selecciono como Propuesta el acomodo estandarizado en tarimas y jabas, la cual consiste  en la
estandarización del acomodo de bobinas en tarimas, separadores de madera para las tarimas y el cambio de jabas a carros de
transporte, esto complementado con una bitácora digital para darle seguimiento a la implementación. como propuesta
complementaria estratégica se agregó el marcaje manual de la roturas en telares, el registro visual durante el corte y el análisis
semanal.
                   

En este proyecto se abordó la merma en la producción de costales de rafia, donde el promedio diario era de 90 kg y los paros
ocasionados por esta merma. El diagnóstico inicial, a partir de un diagrama de flujo, identificó un cuello de botella entre extrusión y
los telares Nova 6. Para profundizar, se realizaron entrevistas estructuradas con operadores, detectando que los daños en bobinas
podían influir en los tiempos de paro. Se desarrolló un catálogo de tipos de daños y se registraron datos en 12 máquinas,
evidenciando que la producción real alcanzaba solo el 81 % de la meta de 950 metros por turno. Los porcentajes de bobinas
dañadas fueron: descamadas 62.22 %, golpeadas 11.51 % y sucias 22.25 %. El análisis estadístico mostró una correlación
moderadamente significativa entre bobinas dañadas y tiempos de paro, con un R² de 57.82 %. Mediante un AMEF se identificaron
como causas críticas la colocación de bobinas en tarimas, su emplayado y taslado en jabas. El FODA reveló debilidades internas
como ausencia de estándares y desconocimiento del personal, y amenazas externas asociadas a prácticas robustas en otras
empresas del sector. Se plantearon tres propuestas: control de calidad, estandarización del acomodo de bobinas en tarimas y
jabas, y capacitación del personal. La matriz impacto-esfuerzo priorizó la estandarización del acomodo y el uso de carritos,
complementado con bitácora digital y marcaje para trazabilidad y análisis semanal de merma. Con esta estrategia se espera
reducir los daños en bobinas, disminuir los tiempos de paro y aumentar la eficiencia y productividad de los telares Nova 6
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Resumen
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En este proyecto se trabajó con una empresa líder a nivel nacional que transforma papel y plásticos. Los productos principales son
impresiones de papel, rollos de plástico para punto de venta y costales de rafia para la industria agrícola. La producción de este
último producto se realiza a través 80 telares circulares, mismos que presentaban problemas de calidad en su proceso productivo
generando paros en la operación. Se asignó el análisis al área de producción de costales de rafia y de acuerdo con los datos
proporcionados la merma promedio en el área ascendía a 90 kg/día (32.8 toneladas anuales) lo que ocasionaba paros en la
producción para corregir la falla del equipo. La mayor cantidad de merma y paros del proceso de fabricación se  concentraba
principalmente en la extrusión (28%) y en los telares Nova 6 (24%). 

Inicialmente, el análisis se centró en el área de telares, ya que los registros mostraban que era donde ocurría la mayor parte de la
problemática. Los tiempos de paro en las máquinas Nova 6 generaban un nivel considerable de merma y, aunque al principio no
se contaba con evidencia clara sobre la influencia del estado físico del equipo en dichos paros, debido a la ausencia de sensores y
registros específicos para monitorear este factor, comenzaron a detectarse indicios de que podían representar un factor influyente.
De lo cual se derivan las siguientes preguntas de investigación: ¿De que manera el estado físico de los telares influye en la
generación de merme y paros de producción?

Plantamiento del problema 

Objetivos 
Objetivo general

Desarrollar y generar de soluciones efectivas para reducir la merma en la producción de costales de rafia en el área de produccion
de costales de rafia en la empresa, mediante la identificación de sus causas, para la reducción de tiempos de paro, en un lapso
de seis meses. 

Objetivos específicos

Generar el diagnostico del area de producción de costales de rafia
 Identificar el impacto de la causa sobre el proceso de producción
Desarrollar propuestas para la reducción de desperdicios en el proceso de produccion de costales de rafia

Metodología 

Resultados 

Conclusión 

Diagnóstico

Análisis Estadístico de Datos

Generación de Propuestas para la Reducción de Desperdicios

Figura 1. Diagrama de flujo del proceso de
producción de costales de rafia

Figura 2. Catálogo de tipos de daños en bobinas

Figura 4. Eficiencia de producción actual Figura 5. Porcentaje por tipo de bobina dañada

Figura 7. Ecuacion de regresion lineal multiple 

Figura 6. Regresión de los mejores subconjuntos:
Tiempo de paro vs. % BG, % BS, % BD

Figura 8. Resumen del modelo de la regresion lineal multiple

Figura 9.  Análisis de varianza de la regresion lineal multiple

Figura 10.  Análisis de Modos y Efectos de Fallas en el manejo de las bobinas

Figura 11.  Análisis FODA Figura 12.  Propuesta de Valor Figura 13.  Bussiness Model Canvas

Figura 14.  Análisis de la Cadena de Valor 

Figura 15.  Matriz Impacto y esfuerzo

Propuestas para la Reducción de Tiempos de Paro en Telares Circulares Nova 6

Propuesta 1: Control de calidad para identificación temprana de defectos en
extrusión y telares.
Propuesta 2: Acomodo estandarizado de bobinas en tarimas y jabas.
Propuesta 3: Capacitación sobre el cuidado de bobinas en extrusión y telares.

Figura 1.  Telar circular Nova 6
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Figura 3. Mediciones de Tiempos de Paro en Telares


