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Resumen

En la industria textil, minimizar los tiempos de paro de produccion es crucial para mantener la
competitividad y la eficiencia operativa. Los telares circulares de alta tecnologia, como el mode-
lo Nova 6, estan equipados con miultiples sensores que permiten un monitoreo detallado de varios
aspectos del proceso productivo. Sin embargo, la falta de sensores especificos para monitorear el
estado de las bobinas, un componente critico, puede llevar a fallas inesperadas y tiempos de paro
prolongados debido a roturas de hilo. Este estudio se lleva a cabo en una empresa lider a nivel
nacional que cuenta con aproximadamente 80 telares circulares Nova 6 y busca identificar y abordar
esta limitacién mediante un enfoque integral de mejora continua y andlisis estadistico, con el fin de
optimizar los tiempos de paro y aumentar la eficiencia en el uso del telar Nova 6.

Tras una serie de entrevistas estructuradas con operadores del telar, se recabd informacién valiosa
sobre los puntos criticos del proceso productivo. Aunque no se tenia inicialmente claro que el estado
fisico de las bobinas tuviera un impacto significativo en los tiempos de paro, estas entrevistas reve-
laron indicios de que podian ser un factor influyente. Para validar esta hipdtesis, se monitorearon
12 telares circulares, y con la informacion recolectada se desarrollé un modelo de regresion lineal
multiple, evaluando la relacién entre los tiempos de paro y el estado fisico de las bobinas.

Fue necesario desarrollar un catalogo detallado de los tipos de dano presentes en las bobinas para

registrar correctamente los defectos: golpeadas, descamadas o sucias. Posteriormente, se ajusté un



modelo de regresion lineal multiple que determiné si el porcentaje de bobinas golpeadas, desca-
madas o sucias era un determinante clave en la frecuencia y duracién de los tiempos de paro. Se
utilizé el método de los mejores subconjuntos para seleccionar el mejor modelo de regresién lineal
multiple con base en los criterios de R? ajustado y el estadistico Cp de Mallows. El modelo resulto
estadisticamente significativo al 5% y explico el 58 % de la variabilidad en los tiempos de paro, lo
que confirmé que el estado de las bobinas impacta significativamente los tiempos de paro del telar
circular.

Para identificar las causas raices de los defectos en las bobinas, se llevé a cabo un Anadlisis de Modo
y Efecto de las Fallas (AMEF), que revel6 que los defectos més comunes se originan durante la
extraccion de las bobinas de la extrusora y su manipulaciéon en el entarimado. Con base en estos
hallazgos, se disefiaron tres propuestas de mejora dirigidas a las areas criticas: un sistema de control
de calidad mediante revisiéon visual y protocolos de manipulacion; la estandarizaciéon del acomodo
de bobinas y la sustitucién de jabas por carritos personalizados; y una capacitacién para operadores
sobre el impacto de los danos en bobinas sobre los tiempos de paro. La matriz PUG (Prioridad,
Urgencia y Ganancia) revelé que la segunda propuesta era la mas viable y efectiva.

Este estudio destaca la complejidad que representa la optimizacion en sistemas altamente automa-
tizados cuando existen factores no medidos directamente por la instrumentacién. La integracion
de metodologias clasicas de mejora continua con andlisis estadisticos robustos permitié no solo
diagnosticar la problematica sino también proponer soluciones concretas y fundamentadas. La im-
plementacion de estas propuestas promete un impacto significativo en la reduccién de tiempos de

paro, contribuyendo a una operacion mas eficiente y competitiva dentro del sector textil.
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Figura 1: Diagrama del telar circular, modelo Nova 6.
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Cuadro 1: Tipo de Danos en Bobinas.
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