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Reduccion de Tiempos de Paro en Telares Circulares Nova 6: Analisis
de Fallas y Estrategias de Mejora Operativa.

En este proyecto se abordo la merma en la produccion de costales de rafia, donde el promedio diario era de 90kg y los paros
ocasionados por esta merma. El diagnostico inicial, a partir de un diagrama de flujo, identificd un cuello de botella entre extrusion y
los telares Nova 6. Para profundizar, se realizaron entrevistas estructuradas con operadores, detectando que los danos en bobinas
podian influir en los tiempos de paro. Se desarrollo un catalogo de tipos de danos y se registraron datos en 12 maquinas,
evidenciando que la produccion real alcanzaba solo el 81% de la meta de 950 metros por turno. Los porcentajes de bobinas
danadas fueron: descamadas 62.22%, golpeadas 11.51% y sucias 22.25%. El analisis estadistico mostrd una correlacion
moderadamente significativa entre bobinas danadas y tiempos de paro, con un R* de 57.82%. Mediante un AMEF se identificaron
como causas criticas la colocacion de bobinas en tarimas, su emplayado y taslado en jabas. El FODA revelo debilidades internas
como ausencia de estandares y desconocimiento del personal, y amenazas externas asociadas a practicas robustas en otras
empresas del sector. Se plantearon tres propuestas: control de calidad, estandarizacion del acomodo de bobinas en tarimas y
jabas, y capacitacion del personal. La matriz impacto-esfuerzo priorizd la estandarizacion del acomodo y el uso de carritos,
complementado con bitacora digital y marcaje para trazabilidad y analisis semanal de merma. Con esta estrategia se espera
reducir los danos en bobinas, disminuir los tiempos de paro y aumentar la eficiencia y productividad de los telares Nova 6

Palabras clave: Analisis de fallas, Bobinas danadas, Tiempos de paro y regresion lineal

Plantamiento del problema

En este proyecto se trabajo con una empresa lider a nivel nacional que transforma papel y plasticos. Los productos principales son
impresiones de papel, rollos de plastico para punto de venta y costales de rafia para la industria agricola. La produccion de este
ultimo producto se realiza a traveés 80 telares circulares, mismos que presentaban problemas de calidad en su proceso productivo
generando paros en la operacion. Se asigno el analisis al area de produccion de costales de rafia y de acuerdo con los datos
proporcionados la merma promedio en el area ascendia a 90 kg/dia (32.8 toneladas anuales) lo que ocasionaba paros en la
produccion para corregir la falla del equipo. La mayor cantidad de merma y paros del proceso de fabricacion se concentraba
principalmente en la extrusion (28%) y en los telares Nova 6 (24%).

Inicialmente, el analisis se centro en el area de telares, ya que los registros mostraban que era donde ocurria la mayor parte de la
problematica. Los tiempos de paro en las maquinas Nova 6 generaban un nivel considerable de merma y, aunque al principio no
se contaba con evidencia clara sobre la influencia del estado fisico del equipo en dichos paros, debido a la ausencia de sensores 'y
registros especificos para monitorear este factor, comenzaron a detectarse indicios de que podian representar un factor influyente.
De lo cual se derivan las siguientes preguntas de investigacion: ;{De que manera el estado fisico de los telares influye en la
generacion de merme y paros de produccion?
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Figura 1. Telar circular Nova 6

Objetivos

Objetivo general

Desarrollar y generar de soluciones efectivas para reducir la merma en la produccion de costales de rafia en el area de produccion
de costales de rafia en la empresa, mediante la identificacion de sus causas, para la reduccion de tiempos de paro, en un lapso

de seis meses.
Objetivos especificos
o Generar el diagnostico del area de produccion de costales de rafia

o Identificar el impacto de la causa sobre el proceso de produccion
e Desarrollar propuestas para la reduccion de desperdicios en el proceso de produccion de costales de rafia

Metodologia

Diagnéstico

FODA
Propuesta de Valor
Business Model Canvas

Cadena de Valor
Matriz de impacto-esfuerzo

e Diagrama de flujo de produccion e Modelo de regresion multiple
e Entrevista estructuradas con e AMEF
operadores del telar
e Catalogé de tipos de danos en
bobinas
e Registro de Datos
o Tipo de dano en bobinas
o Tiempo de paro

Mediciones Tiempos de paro (telares)
Ti de | Ti de Tiempo de
Observador | Maquina Paros paro total Eficiencia
medicién | paro total
por hora
Sofia 16 12 60 11.84 11.84 4.90 61%
” Carlo 22 7 60 4.44 4.44 4.44 81%
o | | 1
Ismael 23 2 60 1.66 1.66 0.00 959,
e F . Ahtziri 24 10 60 8.84 8.84 7.70 78%
% % A Luis | 30 5 60 | 754 | 754 5.16 62%
JPt Ahtziri 31 5 120 2.54 1.27 0.23 97%
! ;*' Sofia 32 2 60 0.51 0.51 0.51 89%
o Ismael | 34 3 60 | 1453 | 14,53 0.00 70%
.. . Luis | 35 1 60 | 358 | 358 0.00 80%
. Carlo y Luis 39 11 120 32.88 | 16.44 13.51 92%
— Ahtziri 40 8 60 14.10 14.10 4.05 84%
=y Promedio
— 'hl'-"l' 6 de 81%
\ eficiencia:

Figura 2. Catalogo de tipos de darfnos en bobinas ) L )
Figura 3. Mediciones de Tiempos de Paro en Telares

Figura 1. Diagrama de flujo del proceso de

B T e e Casi el 70% de bobinas danadas son

descamadas

La produccion real alcanza en promedio solo el
81% de la meta establecida por turno

= Bobinas descamadas
Bobinas golpeadas

EMeta: 950m

Bobinas sucias

Alcance 81%

Figura 4. Eficiencia de produccioén actual Figura 5. Porcentaje por tipo de bobina danada

Analisis Estadistico de Datos

la respuesta es Tiempo de paro

% % %

R-cuadrado R-cuadrado Cp de B BB ., .,
Vars R-cuadrado (ajust) (pred.) Mallows SGSD ECLIEICIC'“ CIE' rEQrE5|C}n
1 42.1 36.3 12.1 4.0 32519 X
1 33.1 264 0.0 5.9 3.4949 X Tiempo de paro = -4.47 + 207.9 % Bobinas Golpeadas + 40.9 % Bobinas descamadas
2 57.8 48.5 15.9 2.8 29254 X X
2 42.3 294 5.8 6.034231 X X
3 61.5 471 0.0 4029629 X X X

Figura 7. Ecuacion de regresion lineal multiple

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

Analisis de Varianza

Resumen del modelo Fuente GL SC Ajust. MC Ajust. Valor F Valor p
Regresidon 2 105.59 52.797 6.17 0.021
R-cuadrado |
SR drado R drado(ajustado) (pred) % Bobinas Golpeadas 1 45.12 45118 5.27  0.047
eHaTTaro TrHiatlatolalis avey, P % Bobinas descamadas 1 2872 28724 336 0.100
2.92541 57.82% 48.45% 15.91% Error 9 7702 9559
Total 11 182.62

Figura 8. Resumen del modelo de la regresion lineal multiple

Figura 9. Andlisis de varianza de la regresion lineal multiple

Efecto Controles

Paso del Proceso| Modo de Falla Potencial s Causa Potencial 0O actuales del 1] RPN Accion Propuesta
proceso
tt_":hnlncacmn di Bobina se atore h La bnbman 5 Forzar la bobina 5 MO existe: 5 50 Lubricar constantemente
Lbos en pare al meter el tubao echd se cona para que entre Tener cuidado los tubos de bobina
de extrusora Vv 5e descarta
lRehrp{ y d Bobina se atore |Dafiar el tubo al 5 Cluererlo hacer 5 Tener cuidado 2 60 Lubricacian carrecta del
t:n_m::au::mn ¢ al sacarla forzarlo demasiado rapido tubo
bobinas en jabas
Clue se caigan
Trasladn de de las jabas |Posibles dafios Mo ha}r Hn gcnmndn Hacerlo con Limitar el maximao de
jabas con . ) G ni cantidad G ) 2 T2 ) )
(Bobina se cae | en las bobinas cuidado bobinas porjava

bobinas atarima estandarizado

de la jaba)l

Acomodo en las

) ) Usar cartones gruesos,
orillas de la tarima

Colocacidn de |Bobina se caiga|Posibles dafios evitar poner una bobina

. . . ) ] 0 bien, mal 7 Tener cuidado 2 ad
bobinas entarimal delatarima |enlas bobinas sobre otra, emplayar con
acomado de )
. cuidadao
soporte de carton
El modo de
Emplayado de |Bobina se caigalPosibles dafios emplayado no es el ) Crear una plantilla para
; ) . G ) 7 Mo existe 2 a4 )
tarima de latarima |en las bobinas correcto ytiende a las bobinas
roMmperse
Traslado de ..
tarimaien Clue [a tarima Danos Tarima en malas Revision de tarimas en
) completo en 5 o 4 Mo existe 2 40 .
mantacarga) a Se guiebre bobinas condiciones buenas condiciones
almacén
Tra;ladn de Chogue de la . No existe cnn.trnl &n Delimitar correctamente
tarima (en ) Danos en los espacios . )
tarima con ) 5 . G Mo existe 2 G0 los espacios de
montacarga) a . bobinas designados de )
obstaculos i almacenaje
telares almacenaje
Traslado de ) Falt_a d?, Limitar el maximo de
. Bobinas se . estandarizacion en .
jabas con ) Dano en ) ) bobinas portransporte y
; ) caigan en el ) 6 Jacomodoy cantidad] 6 Tener cuidado 2 T2 .
bobinas de tarima bobinas . forma estandar de
traslado de bobinas par

aMova g acomodao

carra

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

Generacion de Propuestas para la Reduccion de Desperdicios

« Existencia de recursos materiales como
tarimas, jabas y equipo de emplayado.
* Personal operativo con experiencia en
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Figura 11. Analisis FODA

Figura 13. Bussiness Model Canvas

Matriz de Impacto y Esfuerzo

Popuestas Impacto Esfuerzo

impacto

Oportunidades gﬁﬂ,‘,‘:}j’;"

Propuesta 1: Control de calidad para

identificacidn temprana de defectos en 4 2
extrusion y telares

,,_
IMPACTO

Propuesta 2: Acomodo estandarizado en
tarimasy jabas

= R W L
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esfuerzo M ESFUERZO

Propuesta 3: Capacitacion sobre el

cuidado de bobinas en extrusion y telares.

Figura 15. Matriz Impacto y esfuerzo

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

Propuesta 1: Control de calidad para identificacion temprana de defectos en
extrusiony telares.

Propuesta 2: Acomodo estandarizado de bobinas en tarimas y jabas.
Propuesta 3: Capacitacion sobre el cuidado de bobinas en extrusion y telares.

Conclusion

Figura 14. Andlisis de la Cadena de Valor

En el diagnostico del area de produccion se identifico que el cuello de botella se encuentra entre extrusion y telares, donde las
bobinas danadas podrian constituir un factor influyente en los tiempos de paro. El registro de datos mostro que, en promedio, el
15.91 % de las bobinas presentaba algun tipo de dano, principalmente descamadas, lo que se reflejo 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 analisis estadistico, el modelo de regresion lineal multiple mostro un R*> moderadamente alto (58%), lo cual indica que,
aunque no se explica la totalidad de la variabilidad en los tiempos de paro, si existe una relacion significativa entre el estado fisico
de las bobinas y la duracion de los paros. Dado que la produccion de la planta es elevada, incluso un impacto moderado adquiere
relevancia practica y economica, 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
estandarizacion 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 Dbitacora digital para darle seguimiento a la implementacion. como propuesta
complementaria estratégica se agrego el marcaje manual de la roturas en telares, el registro visual durante el corte y el analisis
semanal.
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