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CAPITULO 18. Anilisis para mejorar la calidad de

hilos en el proceso de hilatura de algodon
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Mexico

18.1. Introduccion
Esta investigacion forma parte de la linea de investigacion gestion

de la produccion la cual estd integrada al cuerpo académico de
electromecdnica y busca las estrategias necesarias para la
reduccion y control de hilos gruesos en urdimbre de la tela de
mezclilla; por medio de la aplicacion de la metodologia PDCA;

mejor conocida como ciclo de calidad.

Las herramientas estadisticas son primordiales en el desarrollo de
este proyecto, y proporcionan informacion relevante para la
solucidn del problema mediante el andlisis e interpretacion de los
datos obtenidos. Se hace referencia a los objetivos del proyecto,
asi como a la descripcion de los pasos seguidos en la solucion del

problema de hilos gruesos mediante la aplicacion de la
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metodologia PDCA, la cual constituye una de las herramientas

basicas y completas para la mejora continua de un proceso.

Se detallan los pasos del desarrollo de la investigacion: la
identificacion del problema, buscar las causas mas importantes,
considerar y poner en marcha las medidas remedio y
estandarizarlas. En este apartado se muestran las acciones
realizadas para la solucion de problema: hojas de verificacion,
diagramas de pareto, estratificaciones, ordenes de trabajo
especificas y rutinarias, hojas de instruccion, diagramas de
procedimiento; para elaborar un plan integral de conservacion de
piezas vitales y triviales en la reduccion y control de partes

gruesas en el hilo.

Los resultados muestran los beneficios de la aplicacion de las
medidas preventivas y correctivas aplicadas en el trabajo de
investigacion, mediante un comparativo del antes y el después de
la puesta en marcha del proyecto. Por lo que se hace énfasis en

los resultados del proyecto de investigacion.

Ademads se muestra una sintesis de los aspectos fundamentales
analizados como producto de los resultados de investigacion,
donde se sefialan las deducciones, aportaciones, perspectivas y

beneficios de la aplicacion del proyecto.

Por ultimo se hicieron propuestas y recomendaciones planteadas

del anélisis de hilos gruesos en la hilatura de algodén. Este
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apartado contiene los puntos que son necesarios para garantizar y
dar continuidad a los resultados del proyecto; asi como da la
pauta a direccionar algin trabajo futuro de investigacion sobre

este tema.

18.2. Desarrollo
El desarrollo de la investigacion se realizo con base en la

metodologia PDCA [1], mediante los siguientes ocho pasos.

18. 2.1. Definir, delimitar y analizar la magnitud del problema
Se identificd que el principal defecto de la mezclilla fue el hilo

grueso en urdimbre [2] con un 41% de frecuencia (Véase Figura
8.1), posteriormente se elaboro el Diagrama de Pareto de segundo
nivel para identificar la longitud con mayor incidencia y asi atacar

los “pocos vitales, y no los muchos triviales [3]”.

18.2.2. Buscar todas las posibles causas
El siguiente paso fue buscar las posibles causas de la produccion

de hilos gruesos en el departamento de hilatura, mediante una
lluvia de ideas y la elaboracion del diagrama de Ishikawa. Se
eligio el Diagrama de pescado de las 6M por ser el mas completo
en considerar los diversos factores que intervienen en un proceso.
Véase Figura 18.2 Diagrama de Ishikawa en la produccion de

hilos gruesos en hilatura.
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Figura 18.1. Diagrama Pareto de Defectos de la Mezclilla
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Figura 18.2. Diagrama de Ishikawa en la produccion de hilos

gruesos en hilatura.
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18.2.3. Investigar cual es la causa o el factor mas importante
Con base en la identificacion de las posibles causas mediante la

lluvia de ideas del jefe de area, técnico de open end y técnico de
calidad, se determind por consenso; que la principal causa es la
materia prima; sin embargo por ser €ste un punto limitante debido
a que la compra del algodon es funcion de la directiva, se tomo la
causa siguiente en importancia que fue la de la maquinaria y

especificamente la maquina Open End.

Una vez que se determind que la maquinaria Open End era el
factor mas importante del defecto de hilos gruesos, se elabord con
mas detalle un diagrama de Ishikawa. Este fue enfocado en
identificar las principales causas de produccion de hilos gruesos

en ésta maquina.

Ademas se utilizé la herramienta de los cinco porqués debido a

que contribuye a identificar la causa raiz y no los sintomas.

Respecto a las caracteristicas del proyecto se trabajo con la Open
1 y 2. Con apoyo del sistema Informator se identifico que la 1 era
la que presentaba mayor porcentaje de gruesos, por lo que se
inicié con esta maquina para determinar cudl era el tipo de grueso

mas recurrente.

Se elabor6 en Excel 2007, una hoja de verificacion de datos de
los defectos de la maquina Open End 1, la cual permiti6 registrar

los cortes de calidad por gruesos en cada turno. Esta actividad se
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realizé por una semana del 11 de Abril del 2011 al 14 de Abril
del mismo afio. Los datos registrados se obtuvieron del sistema
Informator de la Open End, el cual proporciona informacién de:
produccién, eficiencia y paros por purgado de calidad por

mencionar algunos mas importantes.

Los purgados de calidad registrados en el sistema de la maquina
son por gruesos y delgados. Sin embargo, fue necesario realizar
una minuciosa seleccion de los registros que atafien a cortes por

gruesos para efectos del proyecto.

También se elabord un histograma para conocer su tendencia
central y su dispersion. Ademds de visualizar su rango de

variacion en la produccion de gruesos [4] en la Open End 1.

Se pudo observar que tiene un acantilado a la izquierda; lo cual
indica que la mayoria de husos presentan un purgadode 1 a3 y
debido a la caida con mayor tendencia o tasa de cambio mayor en
la distribucion de las demas barras, se dedujo que la causa de éste
pico es debido a un factor global que presentaban la mayoria de

los husos de la maquina.

Este factor consistia en las impurezas contenidas en forma de
borrilla, ya sea en las partes mecanicas o en los botes de
estiradores. Por éste motivo se decidid abordar los husos con
purgado mayor o igual a 4, ya que eran los que tenian alta

probabilidad de tener un problema mecanico de las causas
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identificadas en el diagrama de pescado. Los purgados de 1 a 3 se

reducirian considerablemente con limpieza de la maquina.

Con la interpretacion del histograma, se determind el criterio de la
identificacién de husos para la construccion del diagrama de
pareto. El cual fué en relacion a los puestos de hilatura que
presentaran un purgado igual o mayor a 4, con el fin de identificar

los husos que representaran las causas vitales y los triviales.

La elaboracién del diagrama de pareto permitio identificar la
principal causa de gruesos, dando como resultado gruesos cortos
y cinta gruesa, lo cual confirmo el planteamiento del problema en
cuanto a la longitud del defecto. Se considera grueso corto aquel
defecto que mide entre 5 a 50mm y grueso largo al defecto que

mide entre 60 y 320 mm.

Posteriormente se elabor6 una hoja de verificacion para
identificar los husos con mayor frecuencia de purgado de gruesos
cortos y cinta gruesa de acuerdo al criterio ya mencionado de
igual o mayor a 4. Véase Tabla 18.1 Hoja de verificacion de
husos con mayor o igual a 4 purgados por gruesos cortos y cinta
gruesa. Estos cortes fueron en mas de 1 y 2 turnos

respectivamente.

Con base en los datos obtenidos fue posible la estratificacion de
los husos criticos plasmados en la Tabla 18.1 en cuanto a gruesos

cortos y a cinta gruesa.
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Tabla 18.1. Hoja de verificacion de husos con > 4 purgados por

gruesos cortos y cinta gruesa.
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De acuerdo al diagrama de Ishikawa y el diagrama de los cinco
porqués realizados en el paso 2.3, se identificaron los principales
factores en la produccion de hilos gruesos en la maquinaria Open
End. Esto permitio establecer las medidas remedio para la

solucion del problema las cuales fueron:

Se realizo una hoja de instruccion para el operador de la maquina
Open End en relacidn al punto de control de gruesos en cuanto a
la limpieza de su maquina. Asi como en la contribucion e

importancia de su trabajo en cuanto a la reduccidon de gruesos.

Se elabor6 una hoja de instruccion para el operador de la maquina
de estiradores [5] en relacion al punto de control de gruesos en
cuanto a la limpieza de su maquina. Asi como en la contribucion

e importancia de su trabajo en cuanto a la reduccidon de gruesos.

Se elaboro el formato de una orden de trabajo y un programa
semanal de conservacion de rodillos pinzadores de estiradores
para el monitoreo del cambio de los mismos cuando se encuentren
desgastados; como medida preventiva para evitar la reincidencia

de partes gruesas en la cinta y por lo tanto en el hilo.

18.2.4. Poner en practica las medidas remedio
La aplicacion de las medidas remedio propuestas en el paso 2.4 se

aplicaron primero como plan de prueba en la Open End 1 con el
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objetivo de evaluarlas. Se eligid ésta maquina porque presentaba

mayor incidencia de gruesos en comparacion con la nimero 2.

Para la puesta en marcha de las medidas remedio se comenzé con
la instruccion del personal de Open End y estiradores, mediante
las hojas de instruccion que fueron entregadas a los oficiales y
operadores de éstas maquinas por cada turno, con el objetivo de
concientizar en la importancia de su trabajo para la reduccion de

gruesos.

Posteriormente se impartio a los responsables involucrados en el
control de gruesos del hilo:al jefe de area, ingenieria, mecanico,
almacén de refacciones y calidad el diagrama de flujo del
procedimiento para el control del defecto, asi como el

procedimiento del mantenimiento correctivo y preventivo.

Se realizd la programacion y ejecucion de conservacion de
rodillos pinzadores de estiradores en una semana como medida
correctiva, para posteriormente estandarizar esta programacion

cada mes como medida preventiva.

Se llevo a cabo la de ejecucion de las drdenes de trabajo
especificas de acuerdo con los husos que representaran las causas

vitales, de acuerdo con el diagrama de Pareto.
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Se elaboré un Programa mensual de conservacion de piezas
mecénicas de Open End con base en los husos que representardn

causas triviales en la produccion de gruesos.

Se disefiaron las o6rdenes de trabajo de rutina con base a los husos

que representardn las causas triviales.

18.2.5. Revisar los resultados
En este paso se verificd si las medidas remedio dieron resultado

mediante el llenado de las hojas de verificacion de defectos de
cortes por purgados de gruesos cortos y cinta gruesa después de la
mejora, esto con el fin de elaborar un comparativo mediante el
diagrama de pareto del antes y el después en el control de gruesos.
Asi como también se realizdo una prueba de elaboracion de un

codigo de mezclilla con el hilo producido en la Open End 1.

18.2.6. Prevenir la recurrencia del problema
Se realiz6 la estandarizacion de la metodologia de control de

gruesos mediante las medidas preventivas y correctivas como:
seguimiento de los formatos de hojas de verificacion de defectos,
hojas de instruccion, programas de conservacion de piezas [6],
ordenes de trabajo, diagramas de flujo de procedimiento en el
control de gruesos y mantenimiento de las piezas mecdanicas
productoras de este defecto. Con el fin de evitar la recurrencia del

problema.
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Ademas fue fundamental la comunicacion y conocimiento de las
medidas de estandarizacién con el jefe de area, el responsable de

calidad, ingenieria, refacciones y mantenimiento.

En esta fase se debe generalizar las medidas de accion en las
maquinas restantes, por lo que se inicid el ciclo de calidad

nuevamente con la réplica de la Open End 2 desde el paso 2.3

Este ultimo paso hace referencia a la documentacion del
procedimiento realizado durante la investigacion para que sea

punto de partida para las acciones futuras.

18.3. Resultados
Los resultados mostraron que mediante la programacion e

implementaciéon de medidas preventivas y correctivas en el
departamento de hilatura como: hojas de instruccion,
programacion de conservacion de piezas, diagramas de
procedimiento y ordenes de trabajo; se logrd reducir la cantidad
de produccion de defectos por gruesos en las maquinas Open End.
Asi como también se increment6 la eficiencia de las maquinas

obteniendo mayor productividad.

Al existir menor cantidad de partes gruesas en el hilo, se tradujo
el resultado en una mejora en la calidad de apariencia de la tela de
mezclilla tal como se observa en la Figura 18.3 Reduccion de

gruesos en el hilo.
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Figura 18.3. Reduccion de gruesos en el hilo
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18.4. Conclusiones
Los resultados obtenidos fueron favorables, selogro el objetivo

principal de disminuir el indice de defectos de hilos gruesos en
urdimbre por altos puntos en la tela de mezclilla. De un indice de
1.8 gruesos por cada 100 yardas lineales se logro reducir a 1
grueso por cada 100 yardas lineales. Se considera que el
beneficio de este proyecto cumplié ampliamente las expectativas,
ademas de contribuir en la calidad de apariencia de la tela, se
obtuvo un incremento en la produccion del hilo debido a que
aumento la eficiencia de las maquinas Open End en un 11% por la

reduccion de frecuencia de cortes por el defecto de gruesos.

Las principales causas de produccion de gruesos en el hilo fueron
algunas piezas deterioradas de la caja de hilatura de la Open End
como: cardinas, tina de alimentacion, canal de fibras, rotores, twin
disc, compresores. Asi como rodillos pinzadores desgastados de
la maquina de estiradores. Las principales piezas productoras de
gruesos, en especifico gruesos cortos fueron: cardinas y tinas de
alimentacion. Con respecto al defecto de gruesos por cinta gruesa

fue el canal de fibras.

Con la puesta en marcha de un plan integral de conservacion de
piezas por medio de medidas preventivas y correctivas: drdenes
de trabajo, hojas de verificacion, diagramas de procedimiento,
diagramas de pareto; se logr6é reducir un 31% la produccion de

partes gruesas en el hilo Open End.
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Para finalizar, con la aplicacion delde la metodologia PDCA o
ciclo de calidad y aspectos basicos del mantenimiento industrial a
través de las medidas preventivas y correctivas (refaccionamiento
de piezas) de las causas vitales en la produccion de gruesos; fue
posible reducir y controlar el defecto de gruesos en la urdimbre y
asi incrementar la calidad del hilo y por lo tanto de la tela de

mezclilla.
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