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RESUMEN

El analisis de fallas en area de telares se lleva a cabo dentro de la empresa
CAROLINA PERFORMANCE FABRICS. S.A de C.V, en la cual se le aquejan
paros dentro del area de telares, se realizaron observaciones para identificar
posibles factores, continuamente se agruparon estos factores y se realizaron
estudios dentro del area para poder capturar los datos cuantitativos y realizar
un Pareto para visualizar, todos los factores involucrados y ver donde se
conglomeran todos ellos, de esta manera, poder atacar el factor o los factores
en los cuales se presentan estas fallas.

Al realizarse los cambios planteados sobre las fallas mas recurrentes, se
realizan nuevamente estudios sobre los telares, los cuales se usaran para tener
la comparacién entre el inicio del proyecto y la conclusion. De esta forma,

identificar de manera palpable los cambios en el proceso.
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INTRODUCCION

El analisis de fallas en el area de tejido se realizé debido a los problemas
que se tienen dentro del proceso, el proyecto escrito se realizé en distintos
capitulos que se presentaran a continuacion:

En el capitulo numero uno, se presentan los datos generales de la empresa
en la cual se realizara el proyecto, se presenta la importancia y los objetivos
que se plantean realizar, asi como un cronograma con las actividades
planeadas.

En el segundo capitulo son los marcos de referencia, en los cuales se
encuentran los antecedentes de trabajos realizados en el area de tejido,
también se encuentra en este capitulo la mision, visidn, valores y objetivos de
la empresa.

En el tercer capitulo se encuentra el marco teérico, en los cuales se tiene las
bases, de las herramientas que se utilizaran para lograr los objetivos
propuestos.

En el cuarto apartado se encuentran las herramientas que se utilizaran
durante el proyecto, la metodologia a aplicar en esta investigacion.

En el ultimo apartado se encuentran los resultados, con los datos obtenidos
a lo largo del proyecto, teniendo la conclusion de lo que se obtuvo de los

objetivos realizado.



CAPITULO 1. DATOS GENERALES

1.1. Planteamiento del problema

El area de tejido es el area de mayor importancia en la empresa, ya que es
el area que no debe de parar, dado que es el lugar en el cual se fabrican las
telas para su venta.

Actualmente, la empresa sufre de problemas de calidad en el area de tejido,
debido a distintos factores como mantenimiento, operador, preparacion del hilo,
defectos el hilo y ambientales como lo es la temperatura o la humedad, de los
cuales no se ha identificado cual de ellos es el principal problema que aqueja
dentro del area tejido.

Los problemas de calidad afectan la produccién debié a que provocan que
se rechacen metros de tela y se reprocesen esos metros de mala calidad,
también se genera scrap, y se genere acumulamiento de metros faltantes en la
planeacion de la produccidon semanal, provocando carga excesiva de trabajo.

La problematica puede resolverse identificando el problema raiz de ellos y
atacando el mismo para su erradicacién y de esta forma evitar un gasto en
volver a fabricar los metros faltantes.

El presente proyecto se enfoca en realizar analisis e identificar el problema

raiz aplicando técnicas estadisticas para lograrlo.
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1.2. Objetivo General

Analizar las fallas en el area de tejido para proponer las soluciones

pertinentes y disminuir los problemas de paros en 40%.

1.3. Objetivos Especificos

¢ |dentificar tipos de fallas dentro del area de tejido.

¢ Identificar la procedencia de la falla.

¢ Realizar estudios especificos de las areas problema.

e Analizar datos de fallas y disefiar propuestas de mejora en base al
analisis.

¢ Implementar soluciones propuestas.

1.4. Justificacién del proyecto

El area de tejido cuenta con problemas de calidad, los cuales provocan
mayor trabajo en la fabricacion de las telas, debido a sus problemas los cuales
son por distintos factores como el mantenimiento de las maquinas, el factor
humano, preparacion para telar o en los defectos del hilo.

La deteccion de las fallas a tiempo provocaria la disminucion de
problemas en el proceso, aumentaria la productividad de la produccion y
disminuira la mala calidad, causando un ahorro monetario y de trabajo, evitando
el reproceso de los kilos de tela faltantes y disminuyendo el porcentaje de scrap

producido hasta el momento.
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1.5.

Alcance del proyecto

El alcance se llevara a cabo dentro de la empresa CAROLINA

PERFORMANCE en el area de tejido principalmente, la empresa ubicada en

Salvatierra Guanajuato. Lo cual tiene como fin identificar la causante de fallas

que aquejan el area de tejido dentro de ella y en procesos anteriores para su

eliminacion.

1.6.

Limitaciones

Algunas de las limitaciones del proyecto son las que se mencionan a

continuacion:

1.7.

e Eltiempo que se llevara para la realizacion del proyecto.
e El compromiso de los operarios para trabajar.

e El material disponible para trabajar.

Hipotesis o preguntas de investigacion

Hipdtesis: Con la correcta identificacion de fallas e implementacion de

mejoras correspondientes se lograran disminuir los paros en un 40%.

Preguntas de investigacion:

1.

o > 0N

¢ Por qué paran los telares?

¢ La falla principal ocurre principalmente en los telares?
¢ La materia prima influye en el proceso?

¢, Qué factores influyen en los paros?

¢ Influye el estado de la maquinaria?
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1.8. Descripcion detallada de las actividades

A continuacion, se describen en orden cronologico la realizacion
de actividades del presente proyecto de acuerdo con los objetivos

planteados:

e Analizar entorno del area.

e Realizar un estudio de analisis de fallas dentro del area de tejido.

e Recaudar muestras de las fallas en el area de tejido.

e Analizar procedencia de la falla.

e Analizar estudios de falla.

¢ Analizar estado de maquinaria

e Analizar la causante de la problematica en la raiz.

¢ Idear posibles soluciones para erradicar el problema en la raiz.

¢ Iniciar la implementacién con el monitoreo de su cumplimiento.

¢ Realizar estudio de fallas ya con la solucién implementada y comparar los

resultados con los anteriores.
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1.9. Cronograma de actividades

Las actividades que se realizaran durante el proyecto son las mostradas

en la tabla 1y figura 1:

Tabla 1 Cronograma de actividades

los resultados con los

anteriores.

actividad Inicio duracion/dias fin

1. Analizar entorno del area. | 19/01/2019 1 20/01/2019
2. Realizar un estudio de
analisis de fallas dentro del |20/01/2019 6 26/01/2019
area de tejido.
3. Recaudar muestras de las

26/01/2019 6 01/02/2019
fallas en el area de tejido.
4. Analizar estudios de falla. | 01/02/2019 60 02/04/2019
5. Analizar procedencia de

02/04/2019 2 04/04/2019
la falla.
6. Analizar estado de

o 04/04/2019 1 05/04/2019

maquinaria
7. Analizar la causante de la

05/04/2019 14 19/04/2019
problematica en la raiz.
8. Idear posibles soluciones
para erradicar el problema 19/04/2019 8 27/04/2019
en la raiz.
9. Iniciar la implementacién
con el monitoreo de su 27/04/2019 25 22/05/2019
cumplimiento.
10. Realizar estudio de
fallas ya con la solucién
implementada y comparar 22/05/2019 60 21/07/2019

Fuente: Elaboracion propia
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1. Analizar entorno del area. -

2. Realizar un estudio de analisis de fallas dentro del
area de tejido.

3. Recaudar muestras de las fallas en el area de tejido.
4. Analizar estudios de falla.

5. Analizar procedencia de la falla.

6 Analizar estado de maquinaria

7. Analizar la causante de la problematica en la raiz.
8. Idear posibles soluciones para erradicar el problema
en la raiz.

9. Iniciar la implementacion con el monitoreo de su
cumplimiento.

10. Realizar estudio de fallas ya con la soluciéon

implementada y comparar los resultados con los...

Figura 1 Diagrama Gantt del proyecto. Fuente: Elaboracion propia
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1.10. Lugar donde se realizara el proyecto

Empresa: CAROLINA PERFORMANCE FABRICS, S.A DE C.V, la

ubicacién se observa en la figura 2, muestra una vista satelital de la empresa:

Figura 2 vista satelital de empresa Carolina Performance Fabrics S.A. de C.V. Fuente: Google

maps.

1.11. Informacion sobre la empresa.

En la Tabla 2, se muestran los datos mas importantes de la empresa, entre
ellos esta, el giro y el RFC de la empresa.

Tabla 2 Datos generales de la empresa

DATOS GENERALES DE LA EMPRESA
Nombre: CAROLINA PERFORMANCE FABRICS, S.A DE
C.V.
Giro: Textil
Domicilio: Miguel Lerdo de Tejada No. 437, Col: centro,
Salvatierra, Gto.
Teléfono: 466-663-0055 Ext 100

E-mail: jcapacitacion@grupocarolina.com.mx
RFC: CPF040527BN3
Nombre del Claudia Tinajero Pérez
contacto:

Fuente: ITESS
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CAPITULO 2. MARCO DE REFERENCIA

2.1 Fundamentos tedéricos
2.1.1 Fundamentos del proyecto
De acuerdo con el articulo de “El analisis de fallas como una técnica de
mantenimiento preventivo” publicado en noviembre de 2003 por José Fabio
Vélez Mejia el mantenimiento preventivo se han logrado disminuir sensiblemente
las “paradas” inadvertidas de maquinaria o equipos en las plantas industriales.
A través de los anos, los factores fundamentales relacionados con la falla
o acortamiento de la vida de partes en servicio han sido clasificados en grupos
a saber:
e Disefo
e Seleccidn de materiales
e Tratamientos térmicos
e Procesos de fabricacién
e Maquinados y ensambles
e Condiciones de transporte, almacenamiento y operacion
e Calidad del mantenimiento
Una falla puede deberse a la deficiencia en uno o varios de esos factores
actuando conjuntamente y la causa exacta es a menudo dificil de determinar,

ya que para ello se requiere de una intensiva investigacion.

El articulo publicado por Favio Vélez Mejia (2003), indica que un analisis de
fallas puede ser utilizado para el mantenimiento preventivo de las maquinas, la
relacion en el proyecto es que el mantenimiento es un factor por el cual se
aqueja al area debido a que se aplica un mantenimiento correctivo, con el
analisis de fallas se podra darle un mantenimiento preventivo a la maquinaria

antes de que cause una falla.



Tras realizarse la investigacion determinar las fallas cometidas en los puntos
a los cuales corresponde ya sea por materiales, proceso, maquinado,
condiciones de operacion y la calidad del mantenimiento son los puntos
principales para tomar para la realizacion del proyecto ya que el mantenimiento
del area tiene importancia dentro de la problematica.

En el articulo publicado (Parraga Velasquez & Izaguirre Neira, 2017).
“Aplicacién de las metodologias 8D y AMEF para reducir fallos en una fabrica
de refrigeradoras.” Publicado en el afio 2017, muestra que en una empresa
manufacturera de electrodomésticos de linea blanca se tiene identificado que
una linea especifica de refrigeradoras tiene un alto porcentaje de fallos en
usuarios finales, con respecto a las otras lineas de la misma fabrica. Se cuenta
con la informacién que reportan los servicios técnicos a la empresa en estudio
y que estan distribuidos en todo el Peru, por todo lo anterior, es necesario el
analisis para encontrar las causas de estos problemas principales y

planteamiento de acciones para mejorar el producto final.

La metodologia 8D es usada para identificar y corregir problemas que se dan
con mas asiduidad en las empresas; siendo de gran utilidad en la mejora de
productos y procesos. Establece una practica estandar basada en hechos y se
concentra en el origen del problema mediante la determinacion de la causa
raiz. Se presentan los 8 pasos de la metodologia que se aplicaran directamente
a la presente situacion problematica:

e D1: Formar un equipo.

e D2: Definir el problema.

e Da3: Implementar acciones de contencion

e D4: Identificar y verificar la causa raiz.

e Db5: Determinar acciones correctivas permanentes.

¢ DG6: Implementar y verificar las acciones correctivas permanentes.
e D7: Prevenir la recurrencia del problema y/o su causa raiz.

¢ DB8: Reconocer los esfuerzos del equipo.



El andlisis de efectos y modos de falla es una de las técnicas mas
ampliamente utilizadas para enumerar los posibles modos mediante los cuales
los componentes puedan fallar. Se tienen cinco tipos de AMEF: Sistema, diseno,
proceso, servicio y software. En el presente estudio se aplicara el AMEF de
disefio debido a las caracteristicas del problema presentado. Aqui los beneficios
generales del uso de esta metodologia:

e Minimiza el costo de desarrollo y produccion.

e Reduce el consumo de tiempo para corregir fallas.

e Captura el conocimiento de la organizacion.

e Acentua la prevencion del problema.

e Mejora la calidad y confiabilidad del producto y/o proceso.

Se recomienda iniciar el AMEF en etapas muy tempranas del desarrollo del
producto como la conceptualizacion del disefo, esta continuara a través de la
vida del producto.

La utilizacion de las 8D y AMEF son los fundamentos principales para seguir
para la identificacién del problema que aqueja el area de tejido ya que se requiere

saber la causante para generar la solucion y evitar fallos futuros.

En el articulo publicado por (Parraga Velasquez & Izaguirre Neira, 2017) se
utilizan metodologias las cuales son de suma importancia para el analisis de
fallas las cuales sirven para identificar y corregir el problema raiz, lo cual se
relaciona con el proyecto por completo dado que se trata de identificar la causa
raiz y corregirla.

De acuerdo con el articulo “Importancia para el mantenimiento de elementos
mecanicos y fallos en turbinas de vapor. “publicado en el aio 2017 por (Pino
Gomez, y otros, 2017). El mantenimiento para el area o equipo Turbina. Los
referidos documentos contienen las evidencias de los defectos encontrados, asi
como las acciones correctoras realizadas en la ejecucion de cada

mantenimiento.



En este estudio se aprecia que los registros que existen de los fallos de los
elementos mecanicos de las turbinas son solo los que estan incluidos en los
reportes de los mantenimientos realizados, pues los registros de interrupciones
no presentan tal grado de especificacion, lo que imposibilita el calculo de su
impacto para la produccion (energia dejada de producir). Esto provoca que la
vision de los técnicos y especialistas sobre qué parte de la energia dejada de
producir durante el mantenimiento se debe al elemento mecanico que se analiza
sea subijetiva, toda vez que se acomete su mantenimiento simultdneamente con

un grupo de tareas de mantenimiento de otros elementos.

El estudio de los histéricos demostré6 ademas que la ocurrencia de los fallos
de mas de 15 afnos no generd consecuencias directas para el medio ambiente o
la seguridad (ocurrieron sin causar danos de este tipo). Ademas, seria incorrecto
ponderar la frecuencia de fallo segun la experiencia de técnicos y especialistas
de la central, pues existen datos numéricos que permiten el calculo de esta para
el periodo analizado.

Los resultados del analisis de los fallos de tres turbinas de 100 MW en el
periodo comprendido entre los afios 1999 y 2014 se describen a continuacion.
La figura 3, muestra la tasa de fallos por piezas, esto es qué parte representan
los fallos de la pieza respecto a la suma de los fallos de todas las piezas. En la
figura 1, se muestra el analisis de Pareto de estos resultados, demostrando que
las chumaceras, deflectores y rotores son causantes de mas del 70 % del total
de los fallos. Luego, el calculo del PCN se realizara para estos tres elementos
mecanicos que constituyen los mas frecuentes por mucha superioridad, tal como

se demuestra en analisis de Pareto de la figura 3.
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Figura 3 Grafica de Fallos

La importancia de los resultados alcanzados tras el analisis de las evidencias
acumuladas durante 15 afos de explotacion de tres turbinas de 100MW es
elevada, porque sefialan cuales son los elementos mecanicos mas importantes
para el mantenimiento, asi como los principales modos de fallos de estos
componentes mecanico.

De acuerdo con los autores Joel Pino Gémez, Fidel Ernesto Hernandez
Montero, Julio Gonzalez Martinez, Yuritza Cruz Guzman (2017), un analisis
histérico de fallas puede demostrar el nivel de frecuencia de fallas y tener un
mejor control en el mantenimiento de ello, la utilizacion de los antecedentes
histéricos de fallas apoya en el proyecto debido a que con ellos se podra realizar
un Pareto, para la identificacion de frecuencia del analisis de fallas.

El estudio de la parte de area de turbinas de vapor se refiera al sistema de
humedad y temperatura que se tiene para mantener controlado el clima interno,
y saber sobre los tipos de fallos que se tienen y en que pueden afectar el clima
interno.

El articulo publicado por Diego A. Garcés y Omar D. Castrillén con el nombre
de “Disefio de una Técnica Inteligente para Identificar y Reducir los Tiempos
Muertos en un Sistema de Produccion”. Publicado en el afio 2017, habla de
alcanzar la maxima eficiencia en una linea de produccion es uno de los intereses
primordiales de las empresas, y uno de los problemas mas frecuentes que
obstaculiza el cumplimiento de esa meta es la aparicion de tiempos muertos,

razon por la cual, se hace necesario identificarlos y eliminarlos.



Para la identificacion de los tiempos muertos por medio de la caracterizaciéon
de las fallas presentadas en las diferentes maquinas de una linea de produccion,
se propone trabajar con una metodologia basada en una técnica inteligente como
lo es la mineria de datos o pesca, la mineria de datos como una herramienta
valiosa, ya que genera conocimiento y permite plantear hipotesis que pueden ser
probadas a través de pruebas t o de otras herramientas estadisticas, que
conllevan a las empresas a tomar las mejores decisiones sobre los temas que
se estén evaluando.

A través de una serie de pasos basados en el desarrollo de la técnica
inteligente denominada Mineria de datos se busca identificar y analizar las
causas que generan los tiempos muertos de una linea de produccién, planteada
€n cinco pasos:

Paso 1. Recoleccion de informacién y documentacion en una base de datos

Consiste en recolectar en una base de datos las diferentes causas que
generan los fallos en la linea de produccion, los cuales se extraen directamente
de SAP (Systems, Applications, Products in Data Processing), que es un ERP
modular que integra toda la informacion de las areas de la organizacion. Los
datos fueron recolectados a través de un seguimiento realizado durante un mes
en una linea de produccion a través del médulo de mantenimiento. Sin embargo,
otros datos fueron tomados de las planillas de produccion turno a turno como el
rol del colaborador que esta operando la maquina y las condiciones ambientales

del cuarto donde se esta produciendo.



Paso 2. Filtrar y estandarizar la descripcién de los fallos de la base de datos

Eliminar de la base de datos los espacios que no contribuyen con la
determinacién y prediccion del mantenimiento preventivo, de tal modo que se
pueda establecer relaciones, almacenar informacién y clasificar las variables
para realizar los analisis sobre las causas que generan los tiempos muertos en
la linea de produccion. Adicional a esto se va a identificar a través del diagrama
de Pareto, cuales de los siete procesos relacionados con la linea de produccion
son los que generan la mayor cantidad de fallos que dan como resultado
ineficiencias atadas a los tiempos muertos, ya que como lo menciona Bonet
(2005) esta herramienta determina cémo el 80% de los fallos producidos es
generado por el 20% de las principales causas.

Paso 3. Aplicacion de la mineria de datos a partir de la informacién recolectada

A través del programa WEKA se clasifica y establece las relaciones que
existen e interactuan entre las diferentes causas que ocasionan los tiempos
muertos. Adicional se debe organizar los datos recolectados de modo tal que
puedan ser cargados al programa en un archivo plano formato. arff. También se
debe definir el filtro a utilizar a partir de los siguientes niveles: instancias o
atributos, para este caso se definié atributos discretizados.

Paso 4. Determinacion del modelo matematico a aplicar

El modelo para utilizar se basa en una técnica de mineria de datos conocido
como Arbol de Decisién que permite predecir el valor de la variable especifica
dependiente, por medio del analisis de las variables independientes. Como lo
mencionan Silvente et al. (2013), es fundamental aplicar esta metodologia ya
que permite analizar los datos para evaluar la informacion resultante de diversos
eventos aportando argumentos para tomar las mejores decisiones a partir de la
asociacion y agrupacion de la informacion para predecir sucesos futuros. Franco
et al. (2013) hacen un aporte importante aclarando que los arboles de decisién
pueden ser usados en bases de datos extensas y sin limitacion, lo cual permite
afirmar que no se tiene restricciones al momento de desarrollar el trabajo
propuesto. El método utilizado para el desarrollo del arbol de decisién es el C4.5
mas conocido en WEKA como J48 el cual permite comparar el desempefio de
clasificadores en conjuntos de datos no balanceados como lo expresan
Caballero et al. (2015).



Paso 5. Concluir a partir del resultado obtenido

Para concluir que la metodologia basada en una técnica inteligente impacta
los procesos productivos de la organizacion, en este caso el mejoramiento de la
productividad a través de la identificacion y generaciéon de alternativas para la
eliminacién de los tiempos muertos, se deben confrontar los resultados
obtenidos versus la metodologia tradicional aplicada en la empresa, basada en
el manejo de los datos relacionados con los fallos y con la operacion para
calcular la eficiencia de la maquina objeto de estudio.

Los resultados se presentan y discuten en cinco partes. Primero recoleccion
de informacion y documentacion en una base de datos; segundo filtrar y
estandarizar la descripcion de los fallos de la base de datos; tercero aplicar la
mineria de datos a partir de la informacién recolectada; cuarto determinar el
modelo matematico a aplicar y finalmente discutir los resultados obtenidos.

Los autores Diego A. Garcés y Omar D. Castrillon la manera de reducir
tiempos muertos es utilizando una base de datos historicos, ellos utilizaron la
mineria de datos o pesca de datos para generar una base en la cual ellos con
un modelo matematico presentar los problemas, mas recurrentes para poder
darles una solucién y evitar los retrasos en la produccion. La recaudacién de
datos se relaciona con el proyecto debido a que los documentos son demasiado
antiguos para su utilizacion y se necesita una actualizacién de ellos para poder
determinar las fallas mas recurrentes y poder dar solucion.

Esta parte del fundamento se utilizara la generacion de una base de datos
sobre las rupturas para que el operador tenga un antecedente, se le pueda
ensefnar sobre su deteccion pronta para asi evitar tiempos prolongados de paros
del telar.

El José David Alvarado Moreno autor del articulo “Deteccidén de defectos en
textiles mediante técnicas espaciales para analisis de textura” publicado en el
afo 2015, muestra que el sector textil ha presentado cambios a través de los
anos, debido a factores como: la demanda, la globalizacion, la cantidad elevada
de productores y cambios en la moda, lo que hace de esta industria un sector
receptivo al cambio y en el que la innovacion plantea mejoras en los diferentes

procesos.



En el proceso que las maquinas de hilar fibras realizan, es posible que se
puedan presentar diferentes tipos de defectos que generan fallas en el tejido.
Por lo general, para su identificacién, una persona (operario) hace una
inspeccion visual en busca de dichos defectos. En ocasiones, este tipo de control
es insuficiente, pues los imperfectos son demasiado pequefos y no se perciben
a simple vista, o porque la fatiga del inspector de calidad impide la identificacion.

Se utiliza la base de datos texUAN que cuenta con cerca de 2000 imagenes,
las cuales representan muestras de tela que no tienen estampados, ni adiciones
de color y que fueron suministradas por empresas textiles de la ciudad de Ibagué
(Tolima). Dicha base de datos esta compuesta, originalmente, por imagenes de
640x480; se elabord un subconjunto de imagenes de 100x100 divididas en las
siguientes clases de imagenes: pique con434, barrado con 421, mariposeo con
440, mota tejida con 318, mancha con 342, sin defecto con 1041, que
corresponden a los diferentes tipos de defectos de estudio. En la figura 4, se
pueden observar las imagenes de 640x480, y en la figura 5, las diferentes clases

de las imagenes de 100x100.
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(a) Defecto b) Sin Defecto

Figura 4 Imagenes de defectos 1.



(a) Sin defecto (b) Barrado

(d) Mariposeo (e) Mota tejida (f) Pique

Figura 5 Imagenes de defectos 2.

Las técnicas de filtrado utilizadas mejoran el porcentaje de acierto de las
técnicas de analisis de textura. Para los patrones locales binarios el filtro
promedio y en la matriz de ocurrencia el filtro wavelet, incrementaron el
porcentaje de acierto en la identificacion de los defectos en la tela. En la
identificacién de los diferentes defectos de estudio el filtro wavelet aumenta el
porcentaje de acierto en la clasificacion del mariposeo y la mota tejida, el filtro
promedio en imagenes sin defecto, y sin utilizar filtros el barrado, la mancha y el
pique.

El articulo publicado por José David Alvarado Moreno (2015) muestra la
deteccién de fallas mediante muestras tomadas y haciendo una base de datos
en la cual se compara para poder detectarla falla con mayor facilidad. EI método
de toma de muestras sirve dentro del proyecto para poder tener una mejor idea
de donde provienen las fallas y manejar una base en la cual se puede identificar
con mayor facilidad las fallas.

Toma de muestras durate los estudios a realizar formaran parte de la base de
defectos para poder mostrar a los operadores y sepan distinguir con mayor

facilidad cual puede ser la problematica y pueda repararse lo mas pronto posible.
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2.1.2 Fundamentos para el desarrollo del proyecto

Los estudios de fallas dentro de la empresa se realizaban
constantemente, pero por la falta de personal se dejaron de realizar durante 3
afnos, para poder concentrarse en otro tipo de estudios en el area de acabados,
dejando al area de tejido e hilatura sin los analisis de fallas durante los afios
anteriores, provocando soluciones a ciegas sin saber exactamente cual es el

problema a cual atacar.

2.2 Filosofia de la empresa

2.2.1 Mision

Ser una empresa textil ejemplar con innovacion, flexibilidad y dinamismo,
para su crecimiento satisfaccion de sus clientes y orgullo de su personal y
accionistas.

2.2.2 Visién

Producir articulos textiles técnicos y especializados con constante
innovacion, capacitacion e inversion en tecnologia y desarrollo para ofrecer a
nuestros clientes soluciones textiles flexibles y dinamicas.

2.2.3 Valores

1.- Su Gente: Todos somos importantes; respetamos las diferencias y
necesidades de los demas y en conjunto tejemos un compromiso Honorable y
leal que nos impulsa a desarrollarnos.

2.- Honestidad: Somos transparentes, nos dirigimos con apego a la
verdad, congruentes con nuestros principios personales y los valores de la
organizacion.

3.- Responsabilidad: Todos cumplimos con los compromisos adquiridos
en tiempo y forma, asi como asumimos las consecuencias de nuestras
decisiones.

4.-Calidad: Hacemos las cosas buscando la excelencia, la productividad,

evitando errores y desperdicios con un espiritu de servicio.
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2.2.4 Objetivos

Somos una empresa con mas de siglo y medio de experiencia en Hilatura,
Tejido, Acabado de hilo y telas, comprometidos con la mejora continua,
buscando la satisfaccion de nuestros clientes con innovacion, investigacion,

desarrollo y mano de obra calificada.

2.3 Tecnologia actual de la empresa

e Carretes Julios
Los Carretes Julios, son carretes de metal grandes en los cuales se

enrollan los hilos para tejerlos en el area de tejido (véase Figura 8).

Figura 6 Carretes Julio.
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e Telares GTM PICCANOL.
Los telares GTM PICCANOL son la maquinaria mas antigua en
funcionamiento, en ellos se fabrican las telas mas ligeras dado su capacidad de

fabricacion (Véase Figura 9).

Figura 7 Telar GTM PICCANOL
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e Telares OMNI PLUS PICCANOL.
Los telares OMNI PLUS PICCANOL son la maquinaria mas nueva en
cuanto a su modelo de maquinaria, ya que la empresa ha tenido ya varios afios

con ellos (véase Figura 10).

Figura 8 Telar OMNI PLUS PICCANOL

e Sistema de humedad.
El sistema de humedad se encarga de regular la cantidad de agua en el
aire para poder evitar roturas en los hilos de las telas y que se pueda

procesar mejor (Véase Figura 11)

Figura 9 Sistema de Humedad
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CAPITULO 3. MARCO TEORICO

3.1. Observacion.

Cuando decide emplearse como instrumento para recopilar datos hay que
tomar en cuenta algunas consideraciones de rigor. En primer lugar, como
método para recoger la informacion debe planificarse a fin de reunir los
requisitos de validez y confiabilidad. Un segundo aspecto esta referido a su
condicion habil, sistematica y poseedora de destreza en el registro de datos,
diferenciado los talantes significativos de la situacion y los que no tienen
importancia. (Quintero Russo, 1996)

Asi también, se requiere habilidad para establecer las condiciones de manera
tal que los hechos observables se realicen en la forma mas natural posible y sin
influencia del investigador u otros factores de intervencion. (Quintero Russo,
1996)

Como posibles errores en el uso de esta técnica, método o instrumento ya
definido; Quinteros advierte que, “las condiciones de una investigacion podrian
ser seriamente objetables si en el disefio de esta no se toman en cuenta los
posibles errores de la observacién”. Estos errores, prosigue estan relacionados
con: “los observadores, el instrumento utilizado para realizar la observacion y el
fendmeno observado”. A tales efectos se construyo el cuadro mostrado como
Tabla 3 que es una sintesis que permite visualizar los errores mas comunes

relacionados con los aspectos que senala Quinteros:
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Tabla 3 Posibles Errores

Posibles errores de:

Debilidad determinada:

o El Observador

La participacion de personas
no involucradas en |la
investigacién; que pueden
conducir a la inconsistencia
de los resultados. Se aprecia
la falta de una definicion

operacional.

¢ El Instrumento

Desaciertos que se incurren
en su elaboracion y lo que se
desea medir. Se evita con
una definicidn operacional,
especificando los criterios e
indicadores de la medicion

de las variables.

o EIl Objeto

Obedece al hecho de que
cuando se observa el
fendmeno en estudio; los
aspectos que se deben
abordar no se presentan en

igualdad de condiciones.

(Quintero Russo, 1996)
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3.1.1.

Tipos de observacion.

En la tabla 4, se muestra las condiciones de observacion que refiere Moran

como parte de su teoria.

Tabla 4 Condiciones de la observacion

CONDICIONES DE LA OBSERVACION

LA SENSACION

inmediata del estimulo
de un receptor

organico.

ETAPAS CONSTRUCTO CARACTERISTICA
El observador escoge los
estimulos que le
LA ATENCION Disposicion o estado de | interesan. El interés por
alerta. el asunto ayuda a
observar de manera mas
inquisitiva.
Consecuencia Los 6rganos no son

confiables para medir
distancias, tamafos y

velocidades; etc.

LA PERCEPCION

Capacidad de
relacionar lo que se
siente respecto a una

experiencia pasada.

Pueden ser simples o
complejas e incluyen
varios organos de los

sentidos.

LA REFLEXION

Formulacion de
conjeturas, hipotesis,

teorias; etc.

Supera las limitaciones

de la percepcion.

(Quintero Russo, 1996)
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3.2. Lluvia de ideas.

La lluvia de ideas es una técnica relativamente sencilla que permite superar

las presiones para conseguir una conformidad, y que detienen el desarrollo de

alternativas creativas. Se trata de un proceso para generar ideas que propicia,

especificamente, la presentacion de una y todas las alternativas, pero al mismo

tiempo evita las criticas contra ellas. (P.Robbins & DeCenzo, 2009)

En su libro Whetten (2004) menciona algunos aspectos importantes de la

lluvia de ideas:

Se utiliza para crea un gran numero de ideas.

Es un esfuerzo creativo.

Se utiliza en varios pasos del proceso de resolucion de ideas.
Es una herramienta simple pero muy efectiva.

ES un mecanismo para promover la participacion.

La lluvia de ideas esta disefiada para ayudar a la gente a generar alternativas

de solucion de problemas sin evaluar prematuramente, y, por tanto,

descartarlas. La finalidad de la lluvia de ides es utilizarlas en un entorno de

grupo para que los individuos puedan estimular las ideas. (Whetten, 2004)
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3.2.1 Desarrollo de la lluvia de ideas

Esta se inicia con la presentacion del grupo, del tema a tratar y de las reglas
del juego que se tendran encuentra. El moderador de la sesién, ademas de
hacer la presunta inicial, considera la palabra, fomentara la participacién de
todos y anotara las ideas que surjan de la reunién, en esta ultima parte la
anotacion puede ser sustituida por el uso de tarjetas, en las cuales lo
participantes escribiran sus ideas. (Ferreira da Silva, 2006)

existen Cuatro reglase principales que gobiernan la lluvia de ideas:

1. No se permite evaluacion de ningun tipo mientras se generan las
alternativas. La energia individual se emplea en generar ideas, no en
defenderlas.

2. Se alientan las ideas mas salvajes y divergentes. Es mas facil apretar las
alternativas que soltarlas.

3. La cantidad de ideas toma precedencia sobre la calidad. Enfatizar la
calidad engendra juicio y evaluacion.

4. Los participantes deben construir sobre las ideas de los demas o
modificarlas. Las ideas pobres se agregan p se alteran antes de volverse
buenas ideas. (P.Robbins & DeCenzo, 2009)

La lluvia de ideas deja que la mente asocie libremente para dar con ideas o
respuestas diferentes también se conoce como pensamiento divergente: se
comienza con una pregunta y se deja que la mente divague en busca de
soluciones. (Carter & Bishop, 2006)

19



3.3. Diagrama de Ishikawa.

El diagrama de Ishikawa es uno de los instrumentos mas utiles y sencillos
que se usa dentro de los grupos de trabajo para comenzar a dar solucion
también se le conoce como esqueleto de pescado, por su forma o diagrama de
causa-efecto, por tener como cabeza de pescado aun problema o efecto de
alguna accion a los problemas mas detectados como prioritarios usando el

principio de Pareto. (Romero Bermudes, 2010)

El objetivo de este tipo de diagrama es encontrar las posibles caudas de un
problema. En un proceso productivo(manufactura), el diagrama de Ishikawa
puede estar relacionado con uno 0 mas de os factores de (6 Ms) que
intervienen en cualquier proceso de fabricacion:

1. métodos: procedimiento por usar en realizacion de actividades.

2. Mano de obra: la gente que realiza las actividades.

3. Materia prima: el material que se usa para producir.

4. Medicion: los instrumentos empleados para evaluar procesos y
productos.

5. Medio: las condiciones del lugar de trabajo.

6. Maquinaria y equipo: los equipos y periféricos usados para producir.

(Escalante Vazquez E. J., 2008)

3.3.1 Objetivo e Hipotesis del diagrama de Ishikawa

Las hipétesis que plantea el modelo de Ishikawa son dos:

e Existe un numero limitado de causas principales y secundarias para cada
problema

e La distincién de estos dos tipos de causa es una primera etapa hacia la

resolucion del problema. (Romero Bermudes, 2010)

Este es uno de los instrumentos de trabajo mas utiles y sencillos que se usan
dentro de los grupos de trabajo para comenzar a dar solucién a los problemas
detectados como prioritarios. A partir de esta se pueden sugerir acciones a
tomar como el cambio de un proveedor, mantenimiento de la maquinaria, etc.
(Mercado Ramirez, 2001)
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3.3.26M's

El método Ishikawa consiste en buscar la causa de un problema en los
siguientes aspectos: equipo, personal, material, métodos y otros.
(Govindarajan, 2009) lo modifico para introducir las 6M, ya que <<equipo>> del
diagrama de Ishikawa es la <<M>> de maquinaria, <<personal>> es la <<M>>
de mano de obra, <<material>> en la <<M>> de material, <<métodos>> es la
<<M>> de metodologia. En <<otros>>, la versioén modificada introduce la
<<M>> de medio externo y la <<M>> de medicion, ya que no hay causas fuera
de las 6M que puedan causar la variabilidad en un proceso, sea este industrial
o sanitario. (Govindarajan, 2009)

El método de Ishikawa, modificado para poder ajustarlo a la planificacién y al
control de la variabilidad de las 6M, es muy facil de usar y ayudar a identificar la
causa esencial de un problema y a implantar las acciones correctivas
adecuadas. La causa fundamental identificada se encuentra bajo el control de
la organizacion. Las 6M de un proceso pueden variar, pero si se logra
mantenerlas constantes también la calidad sera constante. (Govindarajan,
2009)

A pesar del intento de mantener las 6M constantes, a veces el proceso
pierde su estabilidad. Es necesario saber qué es lo que no se ha controlado
bien. Si se ha detectado un fallo en el proceso, por ejemplo, una pérdida de su
estabilidad, se encontrara la causa si se averigua cual de las 6M se ha
alterado, y para ello, el método Ishikawa modificado sera de gran ayuda. En
ocasiones, es posible que mas de una <<M>> contribuya a la variabilidad
excesiva, pero en un proceso bien controlado esto es muy poco probable.
(Govindarajan, 2009)
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3.4. Diagrama de Pareto

A principios del siglo XX, Vilfredo Pareto (1848-1923), un economista
italiano, realizo un estudio sobre la riqueza y la pobreza. Descubrié que el 20%
de las personas controlaban el 80% de la riqueza de ltalia. Pareto observo
muchas otras distribuciones similares en su estudio. A principios de los afios
50, el Dr. Joseph juran descubri6 la evidencia para la reglade <<80-20>> en
una gran variedad de situaciones. En particular, el fenémeno parecia existir sin
excepcion en problemas relacionados con la calidad. Una expresion comun de
la regla 80/20 es que el “el ochenta por ciento de nuestro negocio proviene del
veinte por ciento de nuestros clientes”. Por lo tanto, el analisis de Pareto es una
técnica que se para los “pocos vitales” de los “muchos triviales”.

Un diagrama de Pareto es un grafico de barras que enumera las categorias
en orden descendente de izquierda a derecha, el cual puede ser utilizado por
un equipo para analizar causas, estudiar resultados y planear una mejora
continua. Dentro de las dificultades que se pueden presentar al tratar de
interpretar el diagrama de Pareto es que algunas veces los datos no indican
una clara distincion entre las categorias. Esto puede verse en el grafico cuando
todas las barras son mas o menos de la misma altura. Otra dificultad es que se
necesita mas de la mitad de las categorias para sumar un valor mayor del 60%
del efecto de la calidad, por lo que un buen analisis previo de las causas y
posterior recogida de los datos. (Verdoy, Mateu Mahiques, Sagasta Pellicer, &
Servent Prades, 2006)

Si se consiguiera identificar todos los factores que en conjunto causan un
determinado problema, se habria dado un gran paso de cara a la resolucién de
del mismo. Sin embargo, no todos los factores que causan el problema tienen
la misma importancia, ya que existian algunos factores cuyos efectos no
tendran una importancia notable o serian muy poco frecuentes. (Miranda
Gonzalez , Chamorro, & Rubio, 2007)
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3.5. Graficos de control

Los graficos de control se emplean para vigilar procesos, generalmente los
de produccién. Por ello, dichos graficos deben satisfacer dos exigencias
contrarias: 1) si el proceso, esta, de hecho, fuera de control, el grafico debe de
sefialarlo tan pronto como sea posible. Cuando antes se produzca la sefal,
mas se reducira la produccion de unidades no satisfactorias; 2) si esta bajo
control, cualquier sefal que lance el grafico sera una sefal falsa. Tal tipo de
sefales debe ser infrecuentes. El grafico de control debe permitir que un
proceso bajo control opere durante largo tiempo sin producir sefiales falsas. La
operacion de un grafico de control es una prueba de dicha hipétesis de que el
proceso esta bajo control. Dos propiedades de la prueba de dicha hipotesis
indican hasta qué punto puede satisfacer un grafico de control los dos
requisitos aparentemente citados antes. Dichas propiedades son 1) la fuerza de
la prueba, y 2) su recorrido.

Los graficos de control sefalan la existencia de una causa asignable. A partir
de este momento los responsables deben identificar la causa raiz del problema
y preparar un plan de accion para eliminar su efecto.

El Grafico presenta una Linea Central (LC) que representa el valor medio de
la caracteristica de calidad. Las otras dos lineas se llaman Limite de Control
Inferior (LCI) y Limite de Control Superior (LCS).

Considerar a continuacion un modelo general de grafico de control sea W un
estadistico que mide alguna caracteristica de calidad. Supongamos que la
media de W es u,, y su desviacion estandar es o,,. La linea central uy los
limites se calculan asi:

LCS =, + ky,
LC = py
LCI = u,, + ko,
Donde K es la distancia entre los limites de control y la linea central.
(L. Hansen, 1990)
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Los graficos o cartas de control estadistico constituyen un procedimiento
sencillo y eficaz para asegurar que el proceso de fabricacién que estamos
analizando se encuentran en condiciones de control estadistico y, por tanto, su
variabilidad se debe unicamente a causas no asignables, es decir aleatorias.

e Gréficos de control por variables: en los que se analiza caracteristicas
de calidad medibles

e Graficos de control por atributos, en los que se analiza si el producto
resultante posee o no cierto atributo o caracteristica cualitativa

e Graficos de control por numero defectos, en los que se examina la
cantidad de anomalias o defectos que presenta el articulo fabricado.
(Ross, 2007)

Las muestras se suelen tomar a intervalos regulares de tiempo (a cada hora,
por ejemplo). Estos limites de control se calculan de forma que
aproximadamente todos los puntos de la muestra caigan entre ellos. Mientras
los puntos caigan entre los limites se asume que el proceso esta bajo control y
por lo necesario no sera necesario intervenir en el proceso. (Heredia Alvaro,
2001)
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3.6. Analisis del modo y efecto de la falla

El AMEF analisis de modo efecto y falla es una herramienta que relaciona
las fallas o defectos de las caracteristicas del proceso que afectan las salidas
del proceso. Es un procedimiento organizado que permite:

e Reconocer y evaluar las fallas potenciales de un producto o proceso y
los efectos de dichas fallas

¢ Identificar acciones que podrian eliminar o reducir la posibilidad de
que ocurran fallas potenciales

e Documentar todo el proceso.

De esta manera la accion puede planearse para reducir o eliminar el

riesgo Véase Figura (Miranda Rivera , 2009)

Las caracteristicas de un AMEF son: minimizar la probabilidad de una falla o
minimizar el efecto de la falla. Se efectua previamente a la finalizacion del
concepto(disefo) o al inicio de la produccion(proceso); es un proceso iterativo
sin fin, y es una manera de documentar el disefio y el proceso.

El AMEF de disefio evalua lo que podria resultar mal con el producto de su
uso y durante su manufactura como consecuencia de debilidades del disefio.

El AMEF de procesos se enfoca en las razones de fallas potenciales durante

manufactura (ver tabla 5). (Escalante Vazquez E. j., 2006)

Tabla 5 Datos generales de la empresa
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Analisis del Modo y Efecto de la Falla

A.M.E.F. de Gerencia: Dept areas
A.M.E. |Fecha de |Responsabl
Proceso () 0. involucrad
F. No.: |Revisi6n: |e:
Disefio () as:
Proveedor |Nombre de la pieza | No.:
(es)afecto(s | o proceso de
L Modelo:
) fabricacion:
func
descri Ca
_ ion | Mo | Efe
pcién us
4o de |do|cto Acci N Accione | Accio
ela a
la |de |de ones| 9| & & s nes | Q| ¢ &
parte de € a|3|P €a3|8 | NPR
part | la | la actu | g | 2| & recome |Adopt| g | a| Q.
0 la 5|/8|S|R 5189
e o |fall | fall ales ndadas | adas
proce fall
proc| a | a
SO a
eso
Probabilidad de Rango de Numero de la
ocurrencia de la falla: severidad de prioridad de
la falla Probabilidad de la falla riesgo
Altamente 1 Altament 1 Altamente 1 500
improbable e improbable = a
= improbabl Alto riesgo 100
e= defalla= O
Muy baja= 2a Muy baja 2 Muy baja = 2ab 125
3 = Riesgo a
Medio 499
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Media 4a Me 4 Medi 6a8
= 6 dia a = Bajo 1a

= 6 Riesgo 134
Alta = 7a Alt 7 Alta = 9 No

8 a= a existe
8 riesgo 0

Muy 9a Mu 9 Muy 10
Alta = 10 y a Alta =

Alt 1

a= 0

(Miranda Rivera , 2009)

CAPITULO 4. METODOLOGIA

4.1 Enfoque de investigaciéon

Segun Gonzalez (2005), el método es un requisito indispensable para la
realizacion de una investigacion, la cual es una herramienta que ayuda a
sistematizar u ordenar la investigacion, ademas ayuda al logro de los objetivos
preestablecidos, esto para un mejor resultado al momento de realizar el analisis
cientifico.

Aunque existe una gran variedad de métodos, se puede decir que estos se
simplifican en dos categorias generales el método cualitativo y el método
cuantitativo:

Método cualitativo: La explicacién de Ruiz Olabuenaga (2012), el método
cualitativo es aquella en la que recoge en y analizan los datos sobre una
variable ademas trata de determinar la fuerza de asociacion o correlacion entre
variables, la generalizacidén u objetivacién de los resultados tomados de la
muestra de la poblacion.

Método cuantitativo: segun Ruiz Medina (2013), sefiala que, bajo la
perspectiva cuantitativa, la recoleccidon de datos es equivalente a medir.

De acuerdo con la definicion clasica del término, medir significa asignar
numeros a objetos y eventos de acuerdo con ciertas reglas. Muchas veces el

concepto se hace observable a través de referentes empiricos asociados a él.
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En la investigacion realizada se hace uso de ambos métodos, el cualitativo
se utiliza para poder obtener informacion de variables que influyen dentro de
los paros de los telares, asi como el cuantitativo el cual se utiliza para poder
medir las variables que se recolectaron con el enfoque cualitativo y asi poder
asignar un numero sobre cada una para posteriormente medir cual de ellas

afecta mas durante el proceso.

4.2 Tipo de investigacion

investigacion: Descriptiva:

La investigacion descriptiva refiere a la situacion de las cosas en el
presente. No solo puede ser autosuficiente, sino también sirve como base
para otros tipos de investigaciones, porque a menudo es preciso descubrir
las caracteristicas de un grupo antes de poder abordar la significatividad
de cualesquiera diferencias observadas. (Arias, 2012)

Se usa un disefio descriptivo cuando el objetivo es:

1. Describir caracteristicas de ciertos grupos

2. Calcular la proporcion de gente en una poblacion especifica
que tiene ciertas caracteristicas.

3. Pronosticar.

Un buen estudio presupone mucho conocimiento a priori acerca del

estudio.

Un estudio descriptivo pude ser simple, es decir, una pregunta o

hipétesis univariable; o complejo, si empieza en un estudio

descriptivo con varias variables. (Naghi Namakforoosh, 2005)

investigaciéon Explicativa:

Los estudios explicativos van mas alla de la descripcion de conceptos o
fendbmenos o del establecimiento de relaciones entre conceptos; es decir, estan
dirigidos a responder por las causas de los eventos y fendmenos fisicos o
sociales.

Como su nombre lo indica, su interés se centra en explicar por qué ocurre
un fendmeno y en qué condiciones se manifiesta, o porque se relacionan dos

0 mas variables. (Arias, 2012)
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La investigaciéon explicativa tiene caracter predictivo cuando se propone
pronosticar la realizacion de ciertos efectos, tiene caracter correctivo cuando se
propone estimular, atenuar o eliminar efectos. (Garza Mercado , 2009)

Para esta investigacion se hara uso de estos dos tipos; la descriptiva debido
a que es necesario hacer un analisis de las condiciones en las que se
encuentra el area de tejido. Y con la explicativa se buscara dar sentido de

entendimiento y una descripcion de lo que se hara para mejorar la situacion.

4.3 Determinacion del universo y obtencion de la muestra

Segun Hernadez Sampieri, Fernandez Collado, & Baptista Lucio (2010), para
seleccionar una muestra, lo primero que hay que hacer es definir la unidad de
analisis (individuos, organizaciones, peridédicos, comunidades, situaciones,
eventos, etc.). Una vez definida la unidad de analisis se delimita la poblacion.

Para el proceso cuantitativo la muestra es un subgrupo de la poblacién de
interés sobre el cual se recolectaran datos, y que tiene que definirse o
delimitarse de antemano con precision, éste debera ser representativo de dicha
poblacion. El investigador pretende que los resultados encontrados en la
muestra logren generalizarse o extrapolarse a la poblacion (en el sentido de la
validez externa que se comento al hablar de experimentos).

Una vez definido el universos o poblacion se hacen necesaria su
cuantificacion para determinar el tamano de la muestra que de él se extraera.
La seleccion de la muestra inicia desde la perspectiva de la segmentacién de
los grupos estratégicos para obtencion del corpus de elementos o pizas que se

analizaran. (Lopez Lita, 2001)

4.4 Método

A continuacion, se describen en orden cronoldgico las herramientas

utilizadas y el método de aplicacion.
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4.4.1 Observacion

La observacion se utilizara para dar inspeccion sobre el area y cualquier
desperfecto, que se encuentre en ella, durante los estudios de telares la
observacion, juega un papel muy importante debido a que con ella se podran
identificar y apuntar cualquier anomalia, que se encuentre en el camino y se
pueda registrar, para posteriormente determinar si es un factor de falla o no

como se muestra en la figura 10.

Registros de observacion dentro de tejido

Figura 10 Registro de observacién

4.4.2 Lluvia de ideas

En este formato se registraran las ideas y observaciéon que se formen
durante los estudios para poder determinar posteriormente los problemas

principales. En la tabla 6 se muestra el formato utilizado.
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Tabla 6 Formato de lluvia de ideas.

Lluvia de Ideas

Métodos:

Mano de Obra:

Materia Prima:

Medicion:

Medio Ambiente:

Maquinaria y equipo:

Fuente: Elaboracion propia
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4.4.3 Ishikawa

El Ishikawa se llenara junto con lo registrado en el formato de lluvia de ideas

para identificar la rama donde se presenta el problema. Véase Figura 11.
Diagrama de Ishikawa

Mediciones Material Personal

Medio ambiente Metodos Maguinas

Figura 11 Ishikawa

4.3.4. Estudios de telares

Se utilizara el formato de la empresa para los estudios de telares, para poder
capturar las fallas que se presenten y asi se pueda actualizar su registro

después de un largo tiempo sin realizarlo. Véase figura 12.
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Figura 12 Estudio de Telares.



4.3.5. Diagrama Pareto

El Pareto, tomara los datos del estudio de telares para poder graficar las
fallas y representar graficamente los problemas que hay dentro del area. De
esta forma se visualice el problema para poder atender inmediatamente. Los
estudios se realizaron durante un periodo de 4 meses en el area de tejido, al
final de los estudios se realizara un Pareto que conglomera los primeros 2
meses de estudios se conglomeran los resultados para identificar las fallas mas
recurrentes y poder actuar sobre las fallas, los siguientes 2 meses son estudios
gue se realizan son para obtener una comparacion del cdmo se inicio en el

area y de como termino en nivel de fallas.
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CAPITULO 5. RESULTADOS

5.1 Identificacion de los tipos de falla dentro del area de

tejido.

Para este objetivo se empez6 a observar la situacion dentro del area de tejido
siendo la primer area, lo cual, se empezd a realizar un recaudacion de las
posibles causantes de paros en los telares y se fueron recaudando esto
formando parte de las actividades a realizar la recaudacion de datos se
pueden observar en la figura 13, posteriormente se realizé una lluvia de ideas
con base a los datos de la observacion y a clasificar estos problemas y
visualizar mejor la problematica, la participacién de la lluvia de ideas que se
muestra en la tabla 7, participaron el gerente de produccién Rafael Lopez, el

ingeniero Sabino Maya y el ingeniero Rafael Vera.

Registros de observacion dentro de tejido

Paro telar por falla eléctrica
Paro telar porque el cono se acabo

Paro el telar porque rompié en urdimbre

Paro porque se rompié la trama

Paro el telar porque se rompid una pieza

El telar quedo parado mas de 20 min el operador esta ocupado en
otro telar
Paro el telar porque vienen muchas rupturas en urdimbre

Paro porque los hilos del cono de la trama estan pegados

Paro por falla en el preparador de la trama
Paro por falla en el peine
Paro por machucon (muchos hilos rotos en el peine).

Paro por falta de trama

Paro por hilos faltantes

Figura 13 Registros de observacion.
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Tabla 7 Lluvia de ideas.

Lluvia de Ideas

Métodos:

Procesos anteriores

Reparacion de ruptura.

Diagndstico de ruptura

Mano de Obra:

Experiencia del operador.

Experiencia del mecanico.

Materia Prima:

Calidad del algodén.

Humectacion del algoddn

Medicion:

Falta de medicion

Falta de antecedentes

Medio Ambiente:

Temperatura

Humedad

Maquinaria y equipo:

Mantenimiento de las maquinas

Calidad de piezas utilizadas

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 7, se ingresaron las ideas aportadas por los participantes, después
de visualizar y captar fallas dentro del area de tejido que se realiz6é durante un
dia como se muestra en la figura 13. Se estuvo aportando lo mas importante
que influyera sobre el proceso en base a los registros de la observacion a lo
cual se desfragmentando para identificar cada una de las 6M a lo cual se
utilizaran para realizar el diagrama de causa y efecto que se muestra en la

figura 14.

5.2 Identificacion de la procedencia de la falla.

En la Figura 14, se muestran en forma de diagrama causa y efecto las
principales fallas que se recaudaron durante la lluvia de ideas que se
muestra en la tabla 7 y la observacion dentro del area de tejido que se
muestra en la figura 13. Donde se puede observar punto por punto sus
problemas mas a detalle.

En la parte de Medicion se encuentra que sus problemas son: de que no
tienen como medir la cantidad y tipo de falla, también no cuentan con un
antecedente que les indique si ya ocurrio la falla y como fue que se
soluciond, esto para evitar tiempos paros de los telares.

En el punto de material se detectaron los problemas de calidad del algodon
el cual se trabaja, ya que este problema es directamente del proveedor, no
se le puede hacer muchos cambios, pero para darle un poco de mejora al
material se trabaja se debe de mantener una buena humectacion durante los
procesos iniciales para mejorar la resistencia del hilo.

En el punto de mano de obra se detectd que la falta de experiencia del
operador para detectar por qué paro y el cdmo solucionarlo en el menor
tiempo posible, también se detecta la falta de experiencia del mecanico por
parte de mantenimiento que provoca paros mas prolongados en lo que llega
a la identificacion de la falla.

En el punto del Medio ambiente se encuentran los problemas de temperatura
y humedad ya que el area se debe mantener dentro de un ambiente
controlado ya que a mas temperatura reseca la humedad del hilo y provoca
rupturas, a menor temperatura la humedad se impregna y humedece el
material provocando que se peguen los hilos y no se puedan trabajar.
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En los Métodos se encuentra que la falta de un diagndstico certero de que
fue lo que fallo genera mas tiempo paro del telar, también los métodos de
reparacion pueden no ser efectivos lo que provoque de que al momento del
arranque paren inmediatamente por la misma falla ya que no lo hicieron
adecuadamente, se detecta que hay problemas que se acarrean desde
procesos anteriores ya se por un mal manejo del material y termine con un
dafio que ya dentro del area provoque rupturas.

Por ultimo, punto, se encuentra dentro de Maquinaria, el mantenimiento
dado a los telares, el cual puede ser un mantenimiento mal generado y
prolongue el tiempo paro de los telares, asi como el mantenimiento puede
realizarse de una manera correcta el uso de piezas de baja calidad puede
generar un desgaste en ellas mas pronto de lo esperado y mantenga en

tiempo paro por mantenimiento mas de lo deseado.

Diagrama Causa y Efecto

Mediciones Material Mano de Obra

Calidad del algodon Experiencia del

operador

Falta de medicion

Humectacion del
algodon

Falta de antecedentes Experiencia del

mecanico

Paro de
Telares

Diagnostico de

Humedad ruptura Calidad de piezas
utilizadas

Reparacion de ruptura

Mantenimiento de
maquinas

Temperatura
Procesos anteriores

Medio ambiente Métodos Maquinas

Figura 14 Ishikawa
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De esta manera con la figura 14 y la tabla 7 que muestran las causa por las
cuales hay paros se da por concluido asi concluyendo con la primera de las

actividades a realizar que es el analisis del entorno.

5.3 Realizacion de estudios especificos de las areas del
problema.

La empresa cuenta con un formato especifico para el conteo de rupturas, el
cual se dejo de utilizar debido a que el personal lo enfocaron en otros procesos.

Se realizaron diversos estudios del area entre los meses de febrero a mayo
del 2019 en periodos de minimo dos veces por semana.

A continuacion, se mostraran una pequefa poblacion de los estudios
realizados en el area de tejido.

En esta parte se realiza la tercera actividad a realizar que es la recaudacion
de las muestras.

A continuacion, se describira cada una de las partes de estudio de telares.

En esta primera parte se colocan datos generales como lo son la hora de
inicio y fin, fecha, num. de estudio, numero de telares, turno, operador,

temperatura y humedad véase figura 15.

Encabezado de formato de registro de rupturas

i Tiempo de
CAROLNA CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. Y | o2
< meses
REGISTRO PARA EL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO
Hrs.Inicio:  T33Hre Fecha: 18 defebrero de 2019 Estudio No.: 1164 Operador: Emesto Mendoza
HeFn  $33Hs Tueno:  Primero Temperaturz: 6°C
Mimutos, Totales: 120 min Seccion: 3 Nimde Telarss, 7 Hum Relativa: 8%

Figura 15 Estudio de tejido parte superior
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En esta segunda parte se llenan con la numeracién de los telares que se van

Llenado datos de telares del formato de registro de rupturas

velocidad y su tiempo productivo véase figura 16.

a estudiaron, se coloca su numeracion de tela que se esta procesando, su

No.de Telar 609 610 611 612 613 614 613 616 617
Engomador No. 1 1 3 1 1 1 1 1 1 Total
Hilo de Conera::  murata turbo murata murata murata murata murata murata murata
Paosmaquinaenmin. .00 120,00 0.00 0.00 36.00 0.00 0.00 120.00 0.00 13l
Mine. del Estudiomaquina. 113 0 120 120 8 120 120 0 120 00
RPM. 600 0 600 720 120 720 120 0 630 676
Articnlo rostat 150 44 0 ostat 130 44iufuga 200 Twfuga 200 Twarfuga 200 Tequfuga 200 Tw 0 ifuga 200 Tw
Picks Iicio} 51 0 51 37 43 60 48 0 i1 Rt}
PiksFinal 116 0 112 121 ) 115 104 0 101 65
Picks Reales. 65 0 61 64 51 53 36 0 0 a0
Picks Exigibles al 100% 69 0 n 86 60 86 0 78 40
Capa. Exigibleen % v Picks: 83%: 30 (0% : 0 (83%% 61 1§3%: 73 i8%% 51 8% 73 % 3% 66 8% 65
Capacidad Real, 0% 0% 85% % % 64% 64% 1%
Eficiencia de Produccion, 4% 0% 83% % 8% 64% 64% 4%
Figura 16 Estudio de tejido maquinas a monitorear
En la parte 3, se llenaron las rupturas en cada uno de los telares para poder
ser contabilizadas véase figura 17.
Llenado de rupturas del formato.
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Figura 17 Estudio de tejido zona de contabilidad de fallas
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En esta ultima parte se contabilizan por secciones los paros, para poder
visualizar mejor donde se concentran el mayor numero de paros véase figura
18.

Parte final del formato de registro de rupturas

CAUSAS PARO
Roturas Hilatura Trama 0 7o%io7oni0fow 27Tniofoie (3% 2 15% 2 i15% 1 15% : STD 20%
'E DefectosdeHilo| 2 720%: 0 0% | 1 [17% 3 :31% 2 733%: 6 (33% 1 % 1 i13% 15 3% STD 0%
zE Preparscion Tepido| 1 '14%: 0 2 0% : 0 ' 0% : 2 13% 0 0% 0 0% 0 0% 1 ;8% 4 5% : STD 30%
= Tepdo| 4 Fsui 0 Mo i w7 Tami 4 Ter s e 4 A § [62% ki 47% : STD 30%
TotalParos| 7 [100%: 0 © 0% | 6 100%: 16 i100%i 6 1100% 17 (100%: 13 [100% 13 :100% 78 100% :STD 100%
Total de Roturas de hilos 7 0 ] 16 ] 7 3 13 11
Paros C/100.000 pasadas| 11 0 1 25 12 i i) 26 pi]
Paros C/100,000 pas. STD 6 ] 6 ] 6 ] ] ] 6
OBSERVACIONES:
el telar 202 tuvo 13 min de falla electrica
el telar 207 tuvo 12 min de paro por falla mecanica
el telar 205 presento una falla mecanica de 8 min
Realizo: Joel Rojas|
Rendim. con base en ¢l Estudio]  8240% ! DOB3A% 1 7093% D 8303% ¢ 7948% | 8133% | LO7696% [ 8138% | HIIRED3D

Figura 18 Parte inferior observaciones y rendimiento de los telares

En seguida se mostrara una parte de la poblacion de estudios realizados
durante el periodo febrero-mayo, véase figuras 19 - 25.

En la figura 19, realizada el 27 de febrero, se presenta la seccion 1 de tejido,
con una eficiencia de 84.36% donde los mayores paros que se tiene es la parte
de trama sobre los canales 1y 2, los cuales colocan la trama en el telar,
también presentaron fallas 2 mecanicas y 1 eléctrica, estas se colocaron en
parte de observaciones junto con el tiempo que duraron parados véase figura
19.
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Tiempo de
CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. retencion: 2
meses
REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO
Hrs. Inicio:____7:36 Hrs. Fecha: 27 de febrero de 2019 Estudio No.: 1162 Operador: Francisco Martinez
Hrs. 9:55 Hrs. Turno:__Primero Temperatura: 26°C
Minutos. Totales: 120 min. Seccion: 1 Niim de Telar 3 Hum. Relat 9%
No. de Telar] 601 602 603 604 605 606 607 608
No. 1 1 3 1 1 1 1 1 Total
Hilo de Conera; murata mrata murata murata trbo trbo murata murata
Paros/maquina en min.| _ 28.00 30.00 23.00 23.00 24.00 23.00 28.00 23.00 202
Mins. del 92 90 97 97 96 97 92 97 758
RPM.[ 720 700 600 600 720 500 720 600 645
Articulojnifuga 200 Twnifuga 200 Twrostat 150 44 fnifuga 200 Twrotec 150 Forfrotec 200 Forgnifuga 200 Twostat 150 (blari
Picks Inicio| 886 779 294 775 20 12 70 50 2886
Picks Final] 950 840 350 830 79 60 130 105 3344
Picks Reales 64 61 56 55 59 48 60 55 458
Picks Exigibles al 100% 66 63 58 58 69 49 66 58 489
Capa. Exigible en % y Picks| 85% | 56 |85% | 54 |85%| 49 |85% | 49 [85% | 59 [85%| 41 |85% | 56 :85% | 49 i i I i 85% | 52
Capacidad Real|  74% 3% 8% 76% 68% 80% 69% 76% 74%
Eficiencia de Produccion| _ 97% 97% 96%. 95% 85% 99% 91% 95% 94%
ROTURAS Total Rot.|Min %

] E Débil 2 4 6 564 | 8.11%
Bk Z Empalme 1 4 B 470 | 6.76%
Slg| = Alacrén| 0 0.00 | 0.00%
gy Mﬁ 1 1 094 | 1.35%
NE & -

s S Orilla 0 0.00 | 0.00%

= q&éé Nudo Prepa 0 0.00 | 0.00%

.| E Débil| 1 1 1 1 4 494 | 541%

=| = Empalme 0 0.00 | 0.00%
2|5 = Alacran| 1 1 273 135%
ez = Motas! 1 1 2.23 1.35%
HEIRE Cruzado| 0 0.00 | 0.00%
Nig| £ Orilla 0 0.00_ | 0.00%

2| E HioFalante 0000 | 0.00%

Nudo Prepa 0 0.00 | 0.00%

Tejido Telar (Paros) 0 0.00 | 0.00%

Débil| 0 0.00 | 0.00%

5 Empalme 0 0.00 | 0.00%

& Alacran 0 0.00 | 0.00%

Mal Enconado 0 0.00 | 0.00%

Al Cambio I 1 1 1 4 389 | 541%

Débil 1 1 2 195 | 2.70%

B & Empalme 0 0.00 | 0.00%

I Alacrén| 0 0.00 | 0.00%

=R Borra 0 0.00 | 0.00%

Débil 1 1 097 | 1.35%

Empalme o Nudo| 0 0.00 | 0.00%

. Alacran| 1 1 124 | 135%

s Mota o Borra 0 0.00 | 0.00%

Pinza 0 0.00 | 0.00%

Trama Canal No. 1 1 [ 2 0 7 6 3 8 28 | 2725 | 37.84%

Trama Canal No. 2 3 3 1 2 4 2 4 1 20 19.46 | 27.03%
CAUSAS PARO

Roturas Hilatura Trama 3 127% ] 0 [ 0% [ 1 [20%] 0 [0%] 0 [0%] 0 0% 0 0%: 0] 0%: 0 :0% 4 5% | STD 20%
2 ] Defectos de Hilo] 4 [36% | 5 [50% | 0 [ 0% | 6 [75% | 1 | 8% | 0 [ 0% | 0 [ 0% 0 | 0% 0 @ 0% 16 22% | STD 20%
$ & | Preparacion Tejido| 0 | 0% | 0 [ 0% | 1 [20% | 0 [ 0% | 0 | 0% | 0 [ 0% | 0 0% | 1 | 9% ' 0 0% 2 3% | STD 30%
5 ] Tejido| 4 |36% | 5 | 50% | 3 [60% | 2 |25% | 12 [92% | 9 [100%| 7 [100%: 10 [ 91% - 0 : 0% 52 70% | STD 30%

Total Paros| 11 [100%] 10 [100%[ 5 [100%] 8 [100%]| 13 [100%[ 9 [100%] 7 [100%: 11 [100% : 0 0% 74 [100% [STD 100%

Total de Roturas de hilos 11 10 5 8 13 9 7 11 0 9

Paros C/100,000 pasadas| 17 16 9 15 22 19 12 20 0 16
Paros C/100,000 pas. STD 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
OBSERVACIONES:
el telar 202 tuvo 13 min de falla electrica
el telar 207 tuvo 12 min de paro por falla mecanica
el telar 205 presento una falla de 8min | —
S\, Realizo: Joel Rojas;

Rendim. con base en el Estudio | 81.16% | 8586% | 85.64% | 8538% 82.38% 86.54% | 86.80% 81.16% | [84.36% [} HI-I-RE-03-b

Figura 19 Estudio de tejido 1

En la figura 20, realizada el 28 de febrero, se muestra la seccion 3 al 81.38%
de rendimiento donde la cantidad de paros se carga sobre la parte de urdimbre,
también se presentaron 3 paros por mantenimiento, 2 por fallas mecanicas y 1

por falla eléctrica.
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I 4 .
CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. retencion: 2
meses
REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO
Hrs. Inicio: 7:33 Hrs. Fecha: 28 de febrero de 2019 Estudio No.: 1164 Operador: Ernesto_Mendoza
Hrs. Fin___ 933 Hrs. Turno:__Primero Temperatura:__26°C
Minutos. Totales: 120 min, Seccion: 3 Niim de Telares: 7 Hum. Relativa: __78%
No. de Telar] 609 610 611 612 613 614 615 616 617
Engomador No. 1 1 3 1 1 1 1 1 1 Total
Hilo de Conera:] murata turbo murata murata murata murata murata murata murata
Paros/maquina en min.| 5.0 120.00 0.00 0.00 36.00 0.00 0.00 120.00 0.00 281
Mins. del Estudio/maquina| 115 0 120 120 84 120 120 0 120 799
RP.M. 600 0 600 720 720 720 720 0 650 676
Articulojrostat 150 44 0 rostat 150 44 fnifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Tw 0 inifuga 200 Tw
Picks Inicio| 51 0 s 57 45 60 48 0 s 363
Picks Final] 116 0 112 121 96 115 104 0 101 765
Picks Reales 65 0 61 64 s 55 56 0 50 402
Picks Exigibles al 100% 69 0 72 86 60 86 86 0 78 540
Capa. Exigible en % y Picks| 85% | 59 | 0% | 0 |85%| 61 |85%| 73 |85%| 51 |85% | 73 |85% | 73 : 0% | 0 8% 66 I ! 85% | 65
Capacidad Reall — 90% 0% 85% 4% 59% 64% 65% 0% 64% 1%
Eficiencia de Produccién|  94% 0% 85% 74% 84% 64% 65% 0% 64% 74%
ROTURAS Total Rot. | Min %
FIE Débil 1 3 1 3 1 9 846 | 11.54%
22| & Empalme i 1 1 1 1 s 470 | 641%
Sl = Alacrin| 1 2 3 3.03 | 3.85%
HE N Motas 1 1 094 | 1.28%
E d;ﬁ Orilla 1 1 094 | 1.28%
. Nudo Prepa 0 0.00 | 0.00%
N Débil 2 3 1 6 742 [ 7.69%
S| £ Empalme 1 1 101 1.28%
215 = Alacran| 1 1 2.73 1.28%
S = Motas 1 1 2 447 | 256%
SN Cruzado| 0 0.00 | 0.00%
N 2| & Orilla 0 0.00 | 0.00%
<| 2 | HioFalant 0 0.00 | 0.00%
Nudo Prepa 0 0.00 | 0.00%
Tejido Telar (Paros) 0 0.00 [ 0.00%
Débil 1 1 094 | 1.28%
5 Empalme 0 0.00 | 0.00%
5 Alcrén| 0 0.00_| _0.00%
Mal Enconado 0 0.00 | 0.00%
Al Cambio 2 1 3 292 | 3.85%
Débil 1 3 2 2 8 7.79 | 1026%
B é@?‘ Empalme 1 1 Lol | 1.28%
El & Alacrén| 1 1 124 | 1.28%
Sl Borra 0 0.00 | 0.00%
Débil 0 0.00 | 0.00%
Empaime o Nudo| 1 1 101 1.28%
. Alacrén| 0 0.00 | 0.00%
s Mota 0 Borra 0 0.00 | 0.00%
Pinza 1 1 097 | 1.28%
Trama Canal No. 1 4 0 2 3 3 2 2 7 23 | 2238 [ 29.49%
Trama Canal No. 2 0 0 1 3 1 3 2 0 10 973 | 12.82%
CAUSAS PARO
Roturas Hilatura Trama 0 10%] 0 [0%[ 01[0%] 2 13%] 0]0%][ 6 [35%] 2 |15% 2 1% 12 15% | STD 20%
2 ] Defectos de Hilo] 2 129% | 0 [ 0% | 1 [17% | 5 [31% ] 2 [33% | 6 [35% | 7 |54% 2 1% 25 32% | STD 20%
% & [ Preparacion Tejido| 1 [ 14% | 0 | 0% | 0 | 0% | 2 [13% | 0 | 0% | 0 | 0% | 0 | 0% 1 8% 4 5% | STD30%
5 ] Tejido| 4 |57% | 0 | 0% | 5 [83% | 7 |44% | 4 [67% | 5 [29% | 4 |31% 8 1 62% 37 [ 47% [ STD30%
Total Paros| 7 [100%] 0 [ 0% | 6 [100%] 16 [100%] 6 [100%] 17 [100%] 13 [100% 13 1100% 78 [100% [STD 100%
Total de Roturas de hilos 7 0 6 16 6 17 13 13 11
Paros C/100,000 pasadas| 11 0 10 25 12 31 23 26 20
Paros C/100,000 pas. STD 6 6 6 6 6 6 6 6 6
OBSERVACIONES:
el telar 202 tuvo 13 min de falla electrica
el telar 207 tuvo 12 min de paro por falla mecanica
el telar 205 presento una falla de 8 min
Realizo: Joel Rojas
Rendim. con base en el Estudio |  82.40% | [ 83.62% | 79.93% 85.93% 79.48% | 81.35% | 76.96% | | | [ [81.38% || HI-II-RE-03-b

Figura 20 Estudio de tejido 2

En la figura 21, realizada el 19 de marzo, se aprecia una carga de rupturas
sobre la parte de urdimbre que mantiene la seccion de telares en 83.49%, en
este estudio se realiz6 la actividad de atado, lo cual ocupa es el cambio de un
carrete julio terminado por uno nuevo, lo cual es atar hilo por hilo que llevo todo

el estudio y el telar no entra dentro del estudio.
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Tiempo de
CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. retencion: 2
meses
REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO
Hrs. Inicio:____12:16 Hrs. Fecha: 20 de marzo del 2019 Estudio No.: 1171 Operador: Emnesto mendoza
Hrs. Fin:__13:53 Hrs. Tuno:__Primero Temperatura:__27°C
Minutos. Totales: 97 min. Seccion: 3 Nim de Telares: 7 Hum. Relativa: 79%
No. de Telar] 609 610 612 613 614 616 617
No. 1 1 1 1 1 1 1 Total
Hilo de Conera:| _ murata murata murata muata murata murata murata
Paros/maquina en min.|  0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0
Mins. del Estudio/maquina 97 97 97 97 97 97 97 679
RPM.| 600 720 720 650 700 650 620 666
Articulojrostat 150 44 inifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Tw
Picks Inicio| 44870 3563 17573 7912 5479 3801 44000 127198
Picks Final] 44921 3608 17615 7945 5534 3833 44028 127484
Picks Reales 51 45 ) 33 55 32 28 286
Picks Exigibles al 100%. 58 70 70 63 68 63 60 452
Capa. Exigible en % y Picks| 85% | 49 [85% | 59 [85% | 59 |85% | 54 [85% [ 58 [85% [ 54 |85%] 51 | ! 85% 55
Capacidad Real]  88% 64% 60% 52% 81% 51% 4% 63%
Eficiencia de Produccion] 8% 64% 60% 52% 81% 51% 47% 63%
Eficiencia del Tejedor|  103% 76% 1% 62% 95% 60% 55% 74%
ROTURAS Total Rot. | Min %
g E Débil 1 2 1 4 376 | 1.02%
22| E Empalme| 1 1 2 1 5 470 | 8.71%
Slg| = Alacrén| 1 1 2 202 | 351%
Hh Motas 1 1 2 188 | 3.51%
NIE= & -
= S Orilla 0 0.00 | 0.00%
= q@é Nudo Prepa 2 2 247 | 351%
L€ Débil 1 2 1 4 494 | 7.02%
= 8 Empalme 1 1 2 202 | 351%
215 = Alacran| 1 1 273 | 175%
f:: 2 = Motas| 1 1 2.23 1.75%
5i8 3 Cruzadol 0 0.00 | 0.00%
Nig § Orilla 0 0.00 | 0.00%
<| 2 | HioFalante 0 0.00 | 0.00%
Nudo Prepa 0 0.00 | 0.00%
Tejido Telar (Paros) 0 0.00 [ 0.00%
Débil 1 1 2 1.88 [ 351%
o Empalme 0 0.00 [ 0.00%
5 Alacrén| 0 0.00 | 0.00%
Mal Enconadol 0 0.00 | 0.00%
Al Cambio 1 1 2 195 | 3.51%
Débill 1 1 1 1 8 12 11.68 | 21.05%
B &»@ Empalme 0 0.00 | 0.00%
El & Alacran 1 1 124 | 1.75%
SR Borra 0 0.00 | 0.00%
Débil 2 2 195 | 3.51%
Empalme o Nudo 1 1 2 202 | 351%
. Alacrén 0 0.00 | 0.00%
§ Mota o Borra 0 0.00 | 0.00%
Pinza 0 0.00 | 0.00%
Trama Canal No. 1 3 2 2 1 4 12 11.68 | 21.05%
Trama Canal No. 2 1 1 097 | 1.75%
Otros paros diversos
‘Tpo. paro por roturas enmin.| _ 5.46 5.56 7.52 4.68 2.55 241 9.01 57 160131 100%
‘Tpo. paro roturas/hra en min, 3.38 344 4.65 2.89 158 1.49 557
Tpo. Mag. trabajando en min.| __ 93.62 93.56 9235 94.11 95.42 9551 91.43
Tiempo Total] _ 97.00 97.00 97.00 97.00 97.00 97.00 97.00
X 11.29
N= 700
Interferencia 3.16
CAUSAS PARO
Roturas Hilatura Trama 0 [ 0% [ 4 [44% [ 3 [25% ] 1 [17%] 0 [ 0% [ I [25% ] 10 | 67% 19 33% | STD 20%
R Defectosde Hilo| 2 [29% | 2 [20% | 3 [25% [ 4 [67% | 4 [100%] 2 [50% | 1 | 7% 18 32% | STD 20%
$ & [ Preparacion Tejdo| 0 | 0% | 1 [11% | 3 [25% | I [17% | 0 | 0% | 0 | 0% | 0 | 0% 5 9% | STD 30%
S | Tejido| 5 | 71% | 2 [22% | 3 [25% | 0 | 0% | 0 | 0% | I [25% | 4 | 27% 15 26% | STD 30%
Total Paros| 7 [100%[ 9 [100%] 12 [100%] 6 [100%[ 4 [100%| 4 [100%[ 15 [100% 57 [ 100% [STD 100%
Total de Roturas de hilos 7 9 12 6 4 4 15 8
Paros C/100,000 pasadas| 14 20 29 18 7 13 54 22
Paros C/100.000 pas. STD 6 6 6 6 6 6 6 6
Paros Cada 10 Picks STD|  0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60
OBSERVACIONES:
el telar 611 no se registro dentro del estudio por estar en 6n de atado.
el telar 616 paro 18 minutos debido a que se genero un machucon.
el telar 613 paro 8 minutos debido a que se genero un machucon.
7S, Realizo: Joel Rojas.
Rendim. con base en el Estudio| 82.86% | 83.88% | 76.96% | 85.24% | 87.69% | 88.20% | 79.58% [ 183.49% [ HITI-RE-03-b

Figura 21 Estudio de tejido 3

g

En la figura 22, realizada el 21 de marzo sobre la seccidn 1, se aprecia una

carga de rupturas sobre la parte de urdimbre que mantiene la seccion en

81.01%, en este estudio las fallas mecanicas y eléctricas provocaron largos

paros y llegan afectar la calidad de la tela que se esta tejiendo, provocando otro

paro por calidad, el cual requiere una valoracidn especializada para poder

volver a arrancar.
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Tiempo de
CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. retencion: 2
— meses
REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO
Hs. Inicio: 9:50 Hrs. Fecha: 21 de marzo de 2019 Estudio No.: 1175 Operador: Francisco Martinez
Hrs. Fin: 11:50 Hrs. Turno:__Primero 26°C
Minutos. Totales: 120 min. Seccion: 1 Nim de Telares: 8 78%
No. de Telar] 601 602 603 604 605 606 607 608
No. 1 1 1 1 1 1 1 1 Total
Hilo de Conera:|  Murata Murata Murata Murata Turboyan | Turboyan Murata Murata
Paros/maquina en min.| 16.00 0.00 19.00 68.00 0.00 0.00 70.00 0.00 173
Mins. del Estudio/maquina 104 120 101 52 120 120 50 120 787
R.P.M. 720 720 600 600 600 600 720 600 645
Articulomifuga 200 Twnifuga 200 Twrostat 150 44 mifuga 200 Tw composito | Carostat 1.5 mifuga 200 Twarostat 150 44
Picks Inicio 138 745 725 322 7940 975 98 11811
Picks Finall 200 797 770 339 923 8002 991 155 12177
Picks Reales 62 52 45 17 S5 62 16 57 366
Picks Exigibles al 100% 75 86 61 31 72 2 36 72 508
Capa. Exigible en % y Picks| 85% | 64 185% | 73 |85% | 52 [85% | 27 |85% | 61 |85% | 61 [85% | 31 (8% 61 : ! ! ! 85% 54
Capacidad Real| 2% 60% 63% 24% 76% 86% 19% 79% 59%
Eficiencia de Produccion|  83% 60% 4% 54% 76% 86% 44% 79% 2%
Eficiencia del Tejedor| 97% 1% 87% 64% 90% 101% 52% 93% 85%
ROTURAS Total Rot. | Min %
8 g Débill 6 3 2 2 1 1 15 14.10 15.96%
el<| = Empalme 0 0.00 | 0.00%
2ls = Alacran| 1 1 1.01 1.06%
HA Vows| 2 1 T 4| 376 | 420%
NIE & 5
] & Orilla 0 0.00 | 0.00%
= q@'g Nudo Prepa. 0 0.00 0.00%
. é‘ Débil| 2 1 2 2 1 8 9.89 | 851%
=1 = Empalme 1 1 1 3 3.03 3.19%
215 = Alacran| 1 1 273 1.06%
ez = M(;ﬁ 2 1 3 6.70 | 3.19%
HEIRE] Cruzado| 2 i i 4 494 | 4.26%
Nlgl g rilla 1 1 093 | 1.06%
<| 2 | HioFalante 0 0.00 | 0.00%
Nudo Prepa. 0 0.00 0.00%
Tejido Telar (Paros) 0 0.00 | 0.00%
Deébil 1 1 1 3 2.82 3.19%
o Empalme 0 0.00 0.00%
g Alacran| 1 1 097 | 1.06%
Mal Enconado, 0 0.00 0.00%,
Al Cambio 1 1 1 1 4 3.89 4.26%
Débil 1 2 4 7 6381 7.45%
- Empalme 0 0.00 0.00%
£ Alacran| 2 1 3 371 3.19%
=] Borra 1 1 2 1.95 2.13%
Deébil 1 3 2 1 7 6.81 7.45%
Empalme o Nudo| 0 0.00 | 0.00%
uy Alacran) 1 1 1.24 1.06%
s Mota o Borra 0 0.00 | 0.00%
Pinza 0 0.00 0.00%
Trama Canal No. 1 2 2 1 2 6 5 1 2 21 20.44 22.34%
Trama Canal No. 2 1 3 1 H 487 | 532%
CAUSAS PARO
Roturas Hilatura Trama 2 | 12% | 4 120%] 0 0% 8 [47% | 3 [27% | 2 [25% | 2 {29%: 1 25% 22 23% | STD 20%
2 ] Defectosde Hilo| 9 [53% | 5 125% | 5 [50% | 5 [29% | 0 | 0% [ 1 [13% | 2 129%: 1 |25% 28 30% | STD 20%
g 2 ‘ Preparacién Tejido| 2 | 12% i 4 [20% | 2 [20% | 2 |12% | 0 0% 0 0%, 2 129%: 0 0% 12 13% | STD 30%
= Tejido| 4 [24% | 7 [35% | 3 [30% | 2 [12% | 8 [73% | 5 [63% | 1 | 14%: 2 | 50% 32 34% | STD 30%
Total Paros| 17 [100% 20 [ 100% | 10 | 100% | 17 [100%| 11 [100% 8 [100% | 7 (100%: 4 | 100% 94 100% [STD 100%
Total de Roturas de hilos 17 20 10 17 11 8 7 4 12
Paros C/100,000 pasadas 27 38 22 100 20 13 44 7 34
Paros C/100,000 pas. STD 6 6 6 6 6 6 6 6 6
Paros Cada 10 Picks STD|  0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60
OBSERVACIONES:
El telar 604 tuvo fallas y Electricas lo cual detuvo el telar 68 min. Se presentaron fallas de presion de aceite
El telar 607 termino a las 10:40 lo cual se registro 50 min.
El tealr 603 obtuvo falla mecanica deteniendolo 19 min.
El telar 601 tuvo ellectrico y repaso de calidad parando 16 min.
El mayor numero de paros son en los canales 1 y 2 de trama Realizo: Joel Rojas:
Rendim. con base en el Estudio | 77.30% | 75.22% | 80.75% | 71.77% 81.37% 83.11% | 86.76% 85.79% | [ 81.01% |)_HIII-RE-03-b

Figura 22 Estudio de tejido 4

En la figura 23, realizada el 29 de marzo sobre la seccion 2. se puede

N

apreciar un 88.35%, en la cual se aprecia que los paros son mas recurrentes

en la parte de urdimbre, se presenta un paro mecanico prolongado y cambios

de material de trabajo del telar, asi como rollos llenos los cuales se deben de

cortar para poder continuar tejiendo.
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Tiempo de

CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. retencion: 2
meses
REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO
Hrs. Inicio: 9:45 Hrs. Fecha: 29 de marzo de 2019 Estudio No.: 1180 Operador: Jorge rosiles
Hrs. Fin___ 1145 Hrs. Turno:_Primero Temperatura:__ 28°C
Minutos. Totales: 120 min. Seccion: Nim de Telares: 8 Hum. Relativa 80%
No. de Telar 201 202 204 205 206 207 208 210
Engomador No. 1 1 1 1 1 1 1 1 Total
Hilo de Conera:; O.E O.E O.E. O.E. Murata Renconado O.E. O.E
Paros/maquina en min. 8.00 0.00 41.00 5.00 7.00 0.00 0.00 0.00 61
Mins. del Estudio/maquina’ 112 120 79 115 113 120 120 120 899
R.P.M. 371 375 430 411 415 401 404 402 401
Articulo. 805 790 846 813 846 813 790 795
Picks Inicio: 359 362 910 359 640 629 255 277 3791
Picks Final 390 399 933 39 677 671 291 316 4073
Picks Reales 31 37 23 37 37 42 36 39 282
Picks Exigibles al 100% 42 45 34 47 47 48 48 48 361
Capa. Exigible en % y Picks: 85% | 35 185% : 38 85% 1 29 i85% i 40 i85% i 40 :85% i 41 :85%: 41 | 85% i 4l 85% 38
Capacidad Real; 70% 82% 45% 75% 74% 87% 74% 81% 73%
Eficiencia de Produccion: 75% 82% 68% 78% 79% 87% 74% 81% 78%
Eficiencia del Tejedor: 88% 97% 80% 92% 93% 103% 87% 95% 92%
ROTURAS Total Rot. | Min %
2 g Débill 2 1 1 3 2 1 10 9.40 16.13%
2 2 E Empalme| 1 1 094 1.61%
:13 é_ = Alacran| 1 1 2 2.02 3.23%
5 2 Motas| 3 2 1 6 5.64 9.68%
Nig &9‘9 Orilla 1 1 094 | 1.61%
= Nudo Prepa. 1 1 1.24 1.61%
- g Débill 2 1 1 4 4.94 6.45%
= = Empalme| 1 1 2 202 . 3.23%
2 5 = Alacran 0 000 0.00%
aig = Motas 1 1 2.23 1.61%
£:81 § Cruzado 1 1 124 1.61%
Nig| & Orila| 1 ) i 4 3712 caw
2 [ Hilo Falan] 0 [ 000 | 000%
Nudo Prepa. 0 0.00 0.00%
Tejido Telar (Paros) 0 0.00 | 0.00%
Débill 1 1 1 3 2.82 4.84%
o Empalme 0 0.00 0.00%
g Alacran 0 0.00 | 0.00%
Mal 0 0.00 0.00%
Al Cambio| 0 0.00 0.00%
Débill 1 1 1 3 2.92 4.84%
- Empalme| 0 0.00 0.00%
5 Alacréan| 0 0.00 0.00%
= Borra 0 0.00 0.00%
M Débill 3 4 1 2 1 11 10.71 17.74%
E Empalme o Nudo 1 1 1.01 1.61%
Alacran| 0 0.00 0.00%
Mota o Borra 2 2 247 3.23%
3 Pinza 0 0.00 | 0.00%
& [ Trama Canal No. 1 3 2 2 2 9 876 | 1452%
Trama Canal No. 2 0 0.00 0.00%
Otros paros diversos i
Tpo. paro por roturas en min. 4.57 3.38 0.00 5.79 2.42 4.61 3.97 3.50 62 63.03 100%
Tpo. paro roturas/hra en min. 2.28 1.69 0.00 2.89 1.21 231 1.98 1.75
Tpo. Mag. trabajando en min. 109.72 118.31 0.00 76.11 113.79 110.69 118.02 118.25
Tiempo Total; 112.00 120.00 0.00 79.00 115.00 113.00 120.00 120.00
X 17.00
N 8.00
Interferencia 1.36
CAUSAS PARO
Roturas Hilatura Trama 1 13% : 2 2% 3 125% i 4 180% i 2 i22%: 2 25% 3 [43% 1 17% 18 29%  STD 20%
'2 Defectos de Hilo| 1 13% i 2 1 29% 3 12% 1 120%: 7 (78% i 2 | 25% 1 14% 2 33% 19 31%  STD 20%
g H Preparacion Tejido| 6 75% i 0 0% 4 133% i 0 0% 0 0% 2 25% 1 14% 1 17% 14 23%  STD 30%
= Tejido| 0 0% 3 43% 2 (17% i 0 0% [ 0% 2 2% 2 2% 2 33% 11 18% : STD 30%
Total Paros| 8 (100%: 7 {100% 12 {100%: 5 {100%: 9 i100%: 8 (100% ;. 7 [100%; 6 100% 62 100% STD 100%
Total de Roturas de hilos 8 7 12 5 9 8 7 6 8
Paros C/100,000 pasadas| 26 19 52 14 24 19 19 15 24
Paros C/100,000 pas. STD 6 6 6 6 6 6 6 6 6
Paros Cada 10 Picks STD 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60
OBSERVACIONES:
El telar 204 paro 41 min. Por falla mecanica
Los telares 201 y 206 tubieron que parar para el corte del rollo.
El telar 205 paro por un cambio de carrete.
El principal factor de paros es la debilidad en el hilo.
Realizo: Joel Rojas
Rendim. con base en el Estudio | 89.34% 89.96% | | 87.56% 92.22% 89.62% 86.33% 85.47% 86.31% 88.35% ||| HI-II-RE-03-b

Figura 23 Estudio de tejido 5

En la figura 24, que se realizé el 3 de abril sobre la seccion 4 con 88.43%, se

aprecia una gran aparicion de rupturas sobre la parte de urdido, se tuvo un telar

parado completamente por falla eléctrica todo el estudio, también un telar

parado por limpieza y atado, un telar tuvo paro prolongado por falla mecanica.
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Figura 24 Estudio de tejido 6

En la figura 25, que se realiz6 el dia 10 de abril se aprecia

83.94%, donde se muestra una carga asi a las rupturas de urdido se

CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. retencion: 2
| meses
REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO
Hrs. Inicio:____ 9:19 Hrs. Fecha: 03/0420119 Estudio No.: 1184 Operador: Jose Guadalupe Rangel
Hrs. Fin: 11:19 Hrs. Turno:__Primero Temperatura: 29°C
Minutos. Totales: 120 min. Seccion: 4 Nim de Telares: 8 Hum. Relativa: 78%
No. de Telar 209 211 212 213 214 215 615 627 628 629
No. 1 2 2 2 1 1 2 2 Total
Hilo de Conera;l — O.E murata Akra Akra murata murata | Schlafhors murata
Paros/maquina en min. 8.00 44.00 70.00 0.00 9.00 0.00 0.00 9.00 140
Mins. del Estudio/maquina 112 76 50 120 111 120 120 111 820
R.P.M. 382 418 419 390 720 620 600 600 519
Articulo| Indiolino 1,8 grostat 150 44|  Caroclin Caroclin ifuga 200 TwProtec 300 duc Duck rostat 150 44 ¢
Picks Inicio 875 618 663 175 283 556 445 47 3662
Picks Final 906 639 681 209 330 605 493 96 3959
Picks Reales 31 21 18 34 47 49 48 49 297
Picks Exigibles al 100% 43 32 21 47 80 74 72 67 425
Capa. Exigible en % y Picks| 85% | 36 185% | 27 |85% | 18 |85% | 40 1 85% | 68 8% 63 i85%: 61 18% i 57 85% 46
Capacidad Real| 68% 42% 36% 73% 54% 66% 67% 68% 60%
Eficiencia de Produccion| 2% 66% 86% 3% 59% 66% 67% 4% 70%
ROTURAS Total Rot. | Min %
z] ¢ Débil 2 2 1 5 470 [ 7.94%
2i<| = Empalme 1 1 2 1.88 3.17%
Slegl = Alacrén 0 0.00 | 0.00%
£l Motas 3 2 5 470 | 7.94%
Nig| & Orilla I 2 3 282 | 476%
> Nudo Prepa. 0 0.00 | 0.00%
” g Débill 1 1 1 3 1 7 8.65 11.11%
2| E Empalme ! 1 2 202 | 317%
215 = Alacrén| 0 000 | 0.00%
aiz = Motas 1 1 2.23 1.59%
HEIEE:] Cruzadol 3 2 247 | 307%
NEIE | Orilla i 1 093 | 159%
< E Hilo Faltante 2 2 247 3.17%
Nudo Prepa. 0 0.00 0.00%
Tejido Telar (Paros) 0 0.00 0.00%
Débil 2 1 1 2 6 5.64 9.52%
o Empalme 0 0.00 0.00%
5 Alacran| 0 0.00 0.00%
Mal Enconado) 0 0.00 0.00%
Al Cambio 1 1 2 1.95 3.17%
ol Débill 1 1 2 3 7 6.81 11.11%
&
- ,\9@‘ Empalme 0 0.00 0.00%
5 & Alacrin| 0 0.00 0.00%
=] Borra 1 1 0.97 1.59%
Deébil 1 2 3 2.92 4.76%
5 Empalme 0 Nudo| 0 0.00 | 0.00%
& Alacran| 0 0.00 | 0.00%
Mota o Borra 0 0.00 0.00%
- Pinza 0 0.00 0.00%
£ [[rama canal No. 1 1 1 4 3 2 1 12| 1L68 | 19.05%
Trama Canal No. 2 2 2 1.95 3.17%
CAUSAS PARO
Roturas Hilatura Trama 4 | 57% 1 10% | 0 0% 0 0% 3 12%: 0 0% 3 4% 5 71% 16 25% | STD 20%
'; ‘ Defectosde Hilo| 2 129% | 4 |40% | 4 |50% | 0 0% 3 23% : 2 40% 0 0% 1 14% 16 25% | STD 20%
g 2 ‘ Preparacion Tejido| 0 0% 4 140% | 2 |25% | 0 0% 4 131%: 2 140% i 2 (29% 0 0% 14 22% | STD 30%
= | Tejido| 1 14% 1 10% | 2 |25% | 6 |100% 3 23% 1 20% 2 2% 1 14% 17 27% | STD 30%
Total Paros| 7 [100%] 10 [100%| 8 [100%| 6 |100% 13 [100% i 5 §100% i 7 i100%i 7 {100% 63 100% [STD 100%
Total de Roturas de hilos 7 10 8 6 13 5 7 7 8
Paros /100,000 pasadas! 23 48 44 18 28 10 15 14 25
Paros C/100,000 pas. STD 6 6 6 6 6 6 6 6 6
Paros Cada 10 Picks STD 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60
OBSERVACIONES:
El telar 215 estuvo detenido por falla electrica durante todo el estudio
El telar 214 estuvo detenido por limpieza para el atado y posteriormente se empezo el atada
El telar 212 paro a las 10:31 para empezar proceso de atado
El telar 211 paro por falla mecanica 44 min.
| S Realizd: Joel Rojas
[Rendim.con base en ol Estudio | 89.86% | 87.73% | 88.29% | 90.19% | T 86.78% 86.82% 88.73% 89.09% 1 [88.43% [} HII-RE-03b
\ "4

la seccién 3 al

presentaron varias fallas eléctricas en los telares, una de ellas provoco que el

telar quedara parado todo el estudio y hubo paro por mantenimiento preventivo

en uno de los telares durante el estudio.
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4 Tiempo de
CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. ) | rotencion:2
~ meses
REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO
Hrs. Inicio:___ 920 Hrs. Fecha: 10 de abril de 2019 Estudio No.: 1189 Operador: Ernesto Mendoza
Hrs. Fin: 11:20 Hrs. Turno: __Primero Temperatura: 28°C
Minutos. Totales: 120 min, Seccion: 3 Niim de Telares: 7 Hum. Relativa: ___76%
No. de Telar] 609 610 611 612 613 614 616 617
No. 1 3 1 1 1 1 1 Total
Hilo de Conera:| _Murata Murata Murata Murata Murata Murata
Paros/maquina en min.|  21.00 0.00 3.00 26.00 0.00 0.00 20.00 70
Mins. del Estudio/maquina 99 120 117 94 120 120 100 770
R.P.M. 500 600 700 720 700 600 580 629
Articulojrostat 150 44 rostat 150 44 fnifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twsnifuga 200 Ty
Picks Inicio 2 443 81 55 34 9 4 638
Picks Final] 47 504 124 % 9 57 55 980
Picks Reales 35 61 43 4 60 48 51 342
Picks Exigbles al 100%. 50 72 82 68 84 72 58 484
Capa. Exigible en % y Picks| 85% | 42 | 85% | 61 |85% | 70 |85% | S8 |85% | 71 |85% | 61 i85% | 49 { | { 85% | 59
Capacidad Real]  58% 85% 51% 51% 71% 67% 3% 65%
Eficiencia de Produccién|  71% 85% 53% 65% 71% 67% 88% 1%
ROTURAS Total Rot.|Min %
8 g Débill 1 2 2 5 4.70 6.10%
o|Z| E Empalme, i i 2 188 | 2.44%
2lsl T Alacrén| 0 0.00 | 0.00%
sz Motas| 1 3 1 1 6 564 | 1.32%
NIz f Orilla 0 0.00_ | 0.00%
= & Nudo Prepa. 1 1 1 3 371 | 3.66%
R Débil 1 2 3 371 | 3.66%
= _% Empalme 0 0.00 | 0.00%
R Alacrén 0 0.00 | 0.00%
eI Motas| 0 0.00 | 0.00%
HEIE Cruzadol 0 0.00 | 0.00%
Nlgl g Orilla 0000 0.00%
<| 2 | HioFalant 1 1 2 247 | 2.44%
Nudo Prepa. 0 0.00 | 0.00%
Tejido Telar (Paros) 2 2 4 3.89 | 4.88%
Débil 0 0.00 | 0.00%
° Empalme; 0 0.00 | 0.00%
g Alacran 0 0.00_ | 0.00%
Mal Enconado 0 0.00 | 0.00%
Al Cambio| 1 1 097 | 1.22%
& Débil 1 1 097 | 1.22%
. \&\é" Empalme 0 0.00 | 0.00%
El o Alacrin| 0 0.00 | 0.00%
= Borra 0 0.00 | 0.00%
Débil| 0 0.00 | 0.00%
5 Empalme 0 Nudo| 0 0.00 | 0.00%
& Alacrén| 1 1 124 | 1.22%
Mota o Borra [ 1 1 3 371 | 3.66%
A Pinza 0 0.00 [ 0.00%
g Trama Canal No. 1 3 1 10 3 5 5 7 39 37.96 | _47.56%
Trama Canal No. 2 1 1 3 2 s 12 1168 | 14.63%
CAUSAS PARO
Roturas Hilatura Trama 0 [ 0% 0[o0% [ 2T1%] 0[0%[ 0]0a]07[0%:0]0% 2 2% | STD 20%
2 7 Defectos de Hilo| 1| 8% 0 [ 0% | 3 [16%] 0 [ 0% | 3 [21%| 3 [25%: 0 | 0% 10 12% | STD 20%,
3 & [ Preparacion Tejido| 1 | 8% 1 |33% | 1 | 5% | 4 [36% | 0 | 0% | 3 {25% 1 | 10% 11 13% | STD 30%.
s | Tejido| 11 | 85% 2 [67% | 13 [68% | 7 | 64% [ 11 [79% | 6 | 50% . 9 | 90% 59 72% | STD 30%
Total Paros| 13 [100% 3 1100%] 19 [100%[ 11 [100%] 14 [100%] 12 [100%: 10 | 100% 82 [ 100% [STD 100%
Total de Roturas de hilos 13 3 19 11 14 12 10 12
Paros C/100000 pasadas| 37 5 44 25 23 25 20 26
Paros C/100,000 pas. STD 6 6 6 6 6 6 6 6
Paros Cada 10 Picks STD|  0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60
OBSERVACIONES:
El telar 609 paro 2min por defecto de calidad, 4 min por corte de rollo y 15 min por falla mecanica i ion de aceite)
El telar 610 no se registro en el estudio por paro prolongado a causa de falla electrica.
El telar 612 paro 3 min por machucon.
El telar 613 paro 26 min por mantenieminto preventivo.
El telar 617 paro 8 min por falla electrica y 12 min por falla electrica a causa de que el prealimi 1o arrojaba las espiras al telar. Joel Rojas
[Rendim. con base en el Estudio | 82.71% | [ 88.62% | 80.13% 84.63% 8271% | 8347% | 8529% | ] ] : [ [83.94% [} HI-I-RE-03-b

Figura 25 Estudio de tejido 7

Tras la realizacion de los estudios se comienza a vaciar la informacion
recabada para hacer el analisis de las fallas, asi se daria por concluida la
tercera actividad de recaudacion de muestras del area de tejido.

En las muestras recabadas se puede apreciar que los defectos se muestran
sobre lo que es la urdimbre, la trama, los paros mecanicos y eléctricos, se
muestran en los estudios que el tiempo por mantenimiento correctivo es muy

prolongado repercute en la productividad del area.
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5.4 Analisis de datos de fallas y disefio de propuestas de

mejora en base al analisis.

Después de capturar los datos en el formato se utilizaron para la creacién

del Pareto y poder visualizar la procedencia de las fallas en el area de tejido

siendo la quinta, sexta, séptima y octava actividad para realizar. Se encontré

por la regla de Pareto del 80-20 que los problemas se encuentran sobre el

telar, el hilo y el area mantenimiento en el area. Véase tabla 8 y figura 26.

Tabla 8 Frecuencias y porcentajes

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje acumulado
Preparacion
Tejido 238 16% 16%
Roturas
Hilatura Trama 303 21% 37%
Defectos de
Hilo 327 22% 60%
Tejido 587 40% 100%
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Pareto
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Tejido Defectos de Hilo Roturas Hilatura Trama Preparacion Tejido

Figura 26 Pareto Final

La grafica representa varios factores que estan distribuidos en cada una de
las frecuencias, que a continuacion se presentan:

Tejido: Maquinaria, Entorno, Materia, y Personal.

Defectos en el hilo: Material y Entorno.

Roturas en trama: Maquinaria, Material y entorno.

Preparacion de tejido: Entorno, Personal y Método.

De esta manera, se puede visualizar cual de los factores se encontré por la
regla de Pareto del 80-20 que los problemas se encuentran sobre el tejido,

defectos en el hilo y sobre roturas en la trama.
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Analizando los factores se encuentra que el entorno, influye dentro de todos
los factores, el tener que mantener una temperatura estable y una humedad
optima dentro del area, para poder trabajar de una manera continua y sin
paros, el problema con el entorno varia debido a que no se cuenta con un
sistema de enfriamiento del area de tejido, lo cual al aumento de la temperatura
dentro provoca descenso de la humedad, considerablemente secando el hilo y
provocando que pierdan sus propiedades de elasticidad, su resistencia y llegue
a un punto de rotura constante al momento de trabajar.

El material también se encuentra dentro de todos los factores, este es un
problema en el cual no se puede realizar un cambio del material, debido a que
no se cuenta con un proveedor que de garantia de algodon todo el afio como lo
realiza el actual proveedor.

La maquinaria con la que se cuenta para poder realizar el tejido es una
maquinaria que ya cuenta con un largo tiempo en uso continuo, el cual, ha
provocado desgaste en ella, haciendo que realice paros continuos para darle
mantenimiento correctivo provocando que se retrase en el cumplimiento de los
metros del telar.

El personal con el que se encuentra a cargo de los telares son 2 tipos de
puestos:

1. Tejedores.
2. Personal de Mantenimientos: Eléctricos y Mecanicos.

Los tejedores se encargan de reparar roturas en los telares lo mas rapido y
correcto posible.

El personal el mantenimiento se divide en dos sectores: los eléctricos y
mecanicos. Los eléctricos se encargan de reparar las partes esenciales que
realizan la funcidn de arranque y paros del telar, estos llegan a fallar el telar no
arranca provocando retrasos en sus metros por cumplir, en el caso de no parar
provocaria que defectos cruzaran libremente provocando fallos de calidad en
las telas.

Los mecanicos se encargan de tener afinada la maquina evitando un
desgaste rapido de la maquinaria y que provoque dafos en la tela fabricada,
ellos se encargan de que trabaje a la velocidad necesaria dependiendo de las

telas.
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El problema dentro con el personal es el tiempo de llegada para atender el
paro, puede variar dependiendo de la cercania del personal y del tiempo en el
que el tejedor reporte la falla.

En el entorno dentro del area de tejido su problema es la temperatura al ser
un factor no controlable, que debe realizar es que, en procesos anteriores al
area, el hilo se humedezca lo suficiente para poder mantener su coeficiente de
elasticidad y resistencia al momento de entrar al area de tejido.

El problema con el material es que, al ser un unico proveedor, se tiene que
manejar como se tenga la calidad del algodon esta varia dependiendo de las
cosechas y épocas del afo, lo que se debe realizar es al igual que en procesos
anteriores al tejido se humedezca el algodon para poder darle elasticidad al
momento de que se trabaje en el telar.

La maquinaria es cuestion del area de mantenimiento la cual se debe
mantener en optimas condiciones.

El personal de cada uno de ellos sea del sector que sea debe estar
pendiente de los paros por falla que se presenten dentro del area de tejido,
estos fallos deben ser reportados por los tejedores inmediatamente asi se
concluye con la quinta, sexta, séptima y octava actividad que son el analisis de
la procedencia de la falla, el analisis de la maquinaria, el analisis de la causa-

raiz y la ideacién de posibles soluciones.
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5.5 Implementacion de soluciones propuestas.

De las actividades a realizar faltantes por realizar estan la novena y la
décima que son el inicio de la implementacion de soluciones y el estudio tras la
implementacion de soluciones.

De las soluciones propuestas anteriormente plasmadas, se manejé lo mas
posible a realizar, debido a que ciertas soluciones son de manejadas para otras
areas, en las cuales se tardan en recibir las recomendaciones o propuestas
para el mejoramiento y mas en la aplicacion.

De las propuestas anteriores, la que se empez6 aplicar fue la de la humedad
en areas anteriores a la de tejido, en las cuales se dio mantenimiento al
sistema de humedad con el cual ya se contaba, pero debido a los afos sin
utilizar el sistema presentaba fallos en los aspersores los cuales se encontraron
tapados por borra, falta de presion de agua, falta de presion de aire y limpieza.

Se realizo todas las labores de mantenimiento para el sistema de humedad
en todos los procesos anteriores los cuales han podido, mejorar el material

durante el proceso.

Figura 27 Mallas anti-borra
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Figura 29 Nuevo sistema de humectacion
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Figura 30 Area de humectacion de hilo antes de ingresar al telar

Los cambios se empezaron a notar poco a poco, teniendo una mejor
resistencia el hilo lo que ha generado una disminucion en cuanto a rupturas
dentro del area de tejido, a continuacion, se muestran las tablas 9, 10 junto a
las figuras 31 y 32 que son proporcionadas por la empresa en las tablas se
muestra el promedio de rupturas de pie y trama, antes de la implementacion de
los cambios estos datos estan en un lapso de una semana cada una de las

secciones.
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Tabla 9 Tabla de promedio de ruptura de Pie

Promedio de

PIE
Seccion Seccion Seccién Secciéon Secciéon Seccion

Semanas 1 2 3 4 5 6
Semana 9 11.51 12.94 13.06 11.78 14.56 14.57
Semana 10 8.53 9.61 8.09 8.02 9.97 11.73
Semana 11 9.63 5.63 7.65 4.09 9.87 7.85
Semana 12 7.63 9.52 8.98 8.82 5.66 9.45
Semana 13 6.81 6.25 6.90 4.56 4.36 6.13
Semana 14 4.68 4.96 7.95 5.96 6.85 6.95
Semana 15 6.52 9.11 6.38 4.07 3.96 4.85

Fuente: Carolina Performance Fabrics S.A. de C.V.

Promedio de PIE
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Figura 31 Graficos de rupturas de promedio PIE
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Tabla 10 Tabla promedio de ruptura de Trama

Promedio de TRAMA
Seccion Seccidon Seccion Seccion Seccién

Semanas Seccion1 2 3 4 5 6

Semana 9 19.26 20.19 15.80 14.92 16.80 18.67
Semana 10 18.27 18.03 17.52 15.96 18.87 15.57
Semana 11 16.76 18.92 18.81 18.59 15.61 17.65
Semana 12 14.79 15.62 18.16 15.65 15.63 18.28
Semana 13 16.94 13.44 14.15 12.42 16.56 14.84
Semana 14 10.75 7.39 8.54 9.46 7.58 8.81
Semana 15 7.24 8.89 5.82 10.55 6.23 8.56

Fuente: Carolina Performance Fabrics S.A. de C.V.

Promedio de TRAMA
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Figura 32 Graficos de rupturas de promedio Trama

Los estudios realizados se hicieron durante un periodo de 6 semanas en un
lapso de 2 horas se recaudaron un total de 1455 fallas y los estudios
posteriores a la implementacién de soluciones se recaudaron un total de 920 lo
que significa que disminuyo de 1455 a 920 lo que resulta ser un 36.77% de
reduccion en errores por ruptura (véase Tabla 11) y se muestra visualmente la

comparacion anterior a la actual en la Figura 33.
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Tabla 11 Tabla de comparacion frecuencias

Comparacién de Frecuencias

Frecuencia Actuales Frecuencias
Anteriores
Preparacion Tejido 166 238
Roturas Hilatura Trama 176 303
Defectos de Hilo 226 327
Tejido 352 587
Total 920 1455
700
600
500
400
300
200
0
Preparacion Tejido Roturas Hilatura Trama Defectos de Hilo Tejido

B cambios M anterior

Figura 33 Grafico de comparacion

Por parte de la empresa se proporcionaron datos pertenecientes a 6 se
manas posteriores a la implementacion de las mejoras propuestas, dado que
€s un panorama mas amplio de un lapso de una semana los promedios por
seccioén. Siendo las tablas 12 y 13 que son de los promedios de ruptura de pie
y promedios de ruptura de trama, y sus respectivos graficos que son las figuras
34y 35.
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Tabla 12 Tabla promedio de ruptura de Trama

Promedio de PIE

Seccién
Semanas 1 Seccion 2 Seccion 3 Seccion 4 Seccion 5 Seccion 6
Semana 19 8.21 6.32 8.36 9.63 9.85 10.52
Semana 20 6.72 4.65 6.32 7.63 8.63 9.32
Semana 21 6.19 4.96 7.65 4.21 9.52 6.32
Semana 22 5.81 7.52 7.63 6.96 6.32 8.22
Semana 23 4.61 5.86 6.03 3.96 3.85 5.95
Semana 24 3.95 3.65 7.05 4.96 5.32 2.85
Semana 25 3.95 4.96 5.96 3.21 4.02 3.99

Fuente: Carolina Performance Fabrics S.A. de C.V.

Promedio de PIE
12.00

10.00

8.0

o

o

6.0
4.0

0.00 ‘ll ||I |“ |I| ‘|| ||| ||| “I ‘“ I|| |‘| |II

o

2.0

o

seccion 1 seccion 2 seccion 3 seccion 4 seccion 5 seccion 6

B Semana 19 ® Semana 20 @ Semana 21 ™ Semana 22

B Semana 23 W Semana 24 B Semana 25

Figura 34 Graficos de rupturas de promedio Pie después de mejoras
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Tabla 13 Tabla promedio de ruptura de Trama

Promedio de TRAMA

Semanas

Semana 19
Semana 20
Semana 21
Semana 22
Semana 23
Semana 24

Semana 25

Seccion

15.63
16.25
14.52
11.12
9.82
6.12
4.08

13.78
11.93
10.53
13.06
10.28

5.96

4.96

10.73
12.82
12.11
16.25
9.63
7.85
6.12

Fuente: Carolina Performance Fabrics S.A. de C.V.

18.00
16.00
14.00
12.00

Figura 35 Graficos de rupturas de promedio Trama después de mejoras

seccion 2

Promedio de TRAMA

seccion 3

seccion 4

8.95
9.85
11.09
13.08
8.63
7.64
6.85

seccion 5

B Semana 19 M Semana 20 @ Semana 21 W Semana 22

B Semana 23 W Semana 24 B Semana 25

10.07
11.61
10.91
9.98
8.93
5.08
4.98

10.00
8.00
6.00
4.00
1.1 1l
0.00

seccion 1

seccion 6

Seccion 2 Seccion 3 Seccion 4 Seccion 5 Seccion 6

11.28
10.96
13.82
10.09
9.98
7.08
3.01
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A continuacién, se muestra los graficos de comparacién véase figura 36 y 37
los cuales son proporcionados por parte de la empresa, siendo las barras de
color azul las rupturas antes de las mejoras y las rojas después de la mejora,
notandose una disminucion en ellos, la figura 36 son los graficos de
comparacion de la parte de pie(urdimbre) y los graficos de la figura 37 son los

datos de comparacion de la trama.

ik

Figura 36 Graficos de comparacion de antes de mejora y después de mejora de Pie
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25.00
20.00

15.00

10.00
0.00 ‘ ‘
1 2 3 4 5 6 7

Figura 37 Graficos de comparacion de antes de mejora y después de mejora de Trama

o
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

¢ Por qué paran los telares?

En conclusion, del proyecto se ha detectado que los factores de las fallas
son debido al ambiente que rodea al hilo, la falta humedad provoca la pérdida
del coeficiente resistencia y elasticidad del hilo dentro de los telares, los
mantenimientos sobre la maquinaria y los sistemas de humedad pueden ser no
los adecuados lo que provocaria problemas durante el trabajo de la maquinaria
provocando paros continuos, las experiencias del operador al reparar o
identificar las fallas pueden provocar que esos paros se alarguen y se pierda
tiempo de produccion.

¢ La falla principal que ocurre principalmente en los telares?

Las principales fallas son debido a la falta de humectacion que requiere el
hilo lo que provoca rupturas en urdimbre y trama, los paros por mantenimiento
causan que el telar no trabaje durante un largos periodo lo que provoca
ineficiencias, muchos de los paros prolongados son por faltas de refacciones o
por desconocimiento de identificar si es una falla eléctrica o mecanica y
mientras se hace el telar se mantiene parado retrasando la produccion.
¢ La materia prima influye en el proceso?

La materia antes del ingreso a tejido influye debido que el material puede
humedad lo que provoca que su resistencia en el proceso baje y provoque
paros por ruptura, la calidad del algodén que se compra puede no ser en
ocasiones la adecuada pero debido a contratos no se puede cambiar de
proveedor.

¢, Qué factores influyen en los paros?

El factor humano influye sobre los tiempos prolongados debido al manejo del
operador, mecanico u eléctricos dependiendo cual sea el problema, el factor
ambiental es el principal ya que si no se hidrata el hilo puede provocar una

resequedad importante que posteriormente genere una ruptura.
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¢Influye el estado de la maquinaria?

Si la maquinaria no esta en optimas condiciones puede generar rupturas y
paros prolongados intervenciones de emergencia lo que deriva que se genere
retrasos y mala calidad en la produccién.

En conclusidn, con una identificacion de los factores que rodean al hilo que
provocan las rupturas, se inicié con un total de 1455 siendo el total a disminuir

y se termind disminuyendo a un total de 920 esto siendo un 36.77% de

reduccion en las rupturas siendo que lo planteado en la hipotesis es de un 40%

solo se tiene una diferencia del 3.23% faltante para llegar.
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Recomendaciones

Realizar mantenimientos preventivos al sistema de humedad en procesos
anteriores para poder humedecer el algodon antes de entrar al area de tejido
para poder darle la resistencia y elasticidad que se requiere.

Actualizacion de los sistemas de humectacion y creacion de nuevos
sistemas de humectacion pre-tejido.

Realizar un plan de mantenimiento predictivo para poder disminuir los paros
por alguna falla de mantenimiento y se pueda extender el tiempo productivo de
los telares.

Realizacion de capacitacion a operadores para identificacion de fallas.
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COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O ADQUIRIDAS

Las competencias que se desarrollaron a lo largo fueron:

Tener mas expresion al momento de escribir y hablar.

El trato con la gente.
El comparierismo.
El trabajo bajo presion.

La compresion sobre las circunstancias alrededor.

66



FUENTES DE INFORMACION

Alvarado Moreno, J. D. (2015). Deteccién de defectos en textiles mediante
técnicas espaciales para analisis de textura. Fusagasuga: Universidad
de Cundinamarca.

Arias, F. (2012). El Proyecto de Investigacion. Introduccion a la Metodologia
Cientifica. 6ta Edicion. Editorial Episteme.

Balbastre Benavent, F., & Ugalde Binda, N. (2013). Investigacion cuantitativa e
investigacion cualitativa. Costa Rica: Universidad de Costa Rica.

C.V, C. P. (s.f.). Estudio de telares.

Carter, C., & Bishop, J. (2006). Orientacion Educativa. Mexico: Pearson.

Escalante Vazquez, E. j. (2006). Analisis y mejoramiento de la calidad. Mexico:
limusa.

Escalante Vazquez, E. J. (2008). Seis-sigma Metodologia y tecnicas. Mexico:
Limusa.

Ferreira da Silva, M. R. (2006). Introduccion a las técnicas cualitativas de
investigacion aplicadas en salud. Barcelona: Universidad Autonoma de
Barcelona.

Garza Mercado , A. (2009). Manual de técnicas de investigacion. Mexico: El
colegio de mexico.

Gonzalez, N. (2005). Enfoques, Métodos y Técnicas de Investigacion . Espana:
Academica Espaiola.

Govindarajan, R. (2009). El desorden sanitario tiene cura desde la seguridad
del paciente hasta la sostenibilidad del sistema sanitario con la gestion
de procesos. Barcelona: Marge Medica Books.

Graces A., D., & Castrillon , O. (2017). Disefio de una Técnica Inteligente para
Identificar y Reducir los Tiempos Muertos en un Sistema de Produccion.
colombia: Universidad Autonoma de Colombia.

Heredia Alvaro, J. A. (2001). Sistema de indicadores para la mejora y el control

integrado de la calidad de los procesos. Barcelona: Universitat Jaume |.

67



Hernadez sampieri, R., Fernandez Collado, C., & Baptista Lucio, M. (2010).
Metodologia de investigacion Quinta edicion. Mexico D.F.: McGrawHiIII.

Hernandez Sampieri, R., Fernandez Collado, C., & Baptista Lucio, P. (2006).
Metodologia de la Investigacion Cuarta Edicion. México, D.F:
McGRAW.HILL/INTERAMERICANA EDITORES S.A DE C.V.

L. Hansen, B. (1990). Control de Calidad teoria y aplicacion. Madrid: Diaz de
Santos.

Lopez Lita, R. (2001). Las agencias de publicidad: evolucion y Posicionamiento
Futuro. Espanfa: Universitat jaume |I.

Mercado Ramirez, E. (2001). Calidad Empresarial e Institucional Il.
Capacitacion a Empleados. Mexico: Limusa.

Miranda Gonzalez , F. J., Chamorro, M. A., & Rubio, L. S. (2007). Introduccion
a lagestion de calidad. Madrid: Delta.

Miranda Rivera , L. N. (2009). Seis Sigma guia para principiantes. Mexico, D.F.:
Panorama Editorial.

Naghi Namakforoosh, M. (2005). Metodo de la Investigacion. Mexico: Limusa.

P.Robbins, S., & DeCenzo, D. A. (2009). Fundamentos de administracion:
conceptos esenciales y aplicaciones. Pearson Educacion.

Parraga Velasquez, M., & Izaguirre Neira, J. G. (2017). Aplicacion de las
metodologias 8D y AMEF para reducir fallos en una fabrica de
refrigeradoras. Lima: Universidad Mayor de San MArcos.

Pino Gomez, J., Hernandez Montero, F. E., Montersillos Otero, M., Tellez, M.
A., Gonzalez Martinez, J., & Guzman Yuritza, A. M. (2017). Importancia
para el mantenimietno de elementos mecanicos y fallos en turbinas de
vapor. La Habana : Instituto Superior Politecnico Jose Antonio
Echeverria.

Quintero Russo, C. (1996). Iniciacion a la Sociologia. panama: Universidad
Tecnologica de Panama.

Romero Bermudes, E. (2010). El uso del diagrama causa-efecto en el analisis
de casos. Mexico: Centro de Estudios Educativos, A.C.

Ross, S. M. (2007). Introduccion a la estadistica. Barcelona: Reverte.

Ruiz Medina, M. I. (2013). EL ENFOQUE MIXTO DE INVESTIGACION EN LOS

ESTUDIOS FISCALES. Espana: TLATEMOANI .
68



Ruiz Olabuenaga, J. I. (2012). Metodologia de la investigacion cualitativa.

Bilbao: Universidad de Duesto.

Verdoy, J. P., Mateu Mahiques, J., Sagasta Pellicer, S., & Servent Prades, R.

(2006). Manual de control estadistico de calidad: teoria y aplicaciones.

Castellon espanfia: Universidad Jaime |.
Whetten, D. A. (2004). Disefio de habilidades Directivas. Michigan: Person.

69



GLOSARIO

Scrap: desechos o residuos originados durante el proceso de produccion.
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ANEXOS

Tiempo de
CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. @ retencion: 2
meses
REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO
Hrs. Inicio:____7:36 Hrs. Fecha: 27 de febrero de 2019 Estudio No.: 1162 Operador: Francisco Martinez
Hrs. 9:55 Hrs. Turno:__Primero Temperatura: 26°C
Minutos. Total 120 min. Seccion: 1 Niim de Telar 3 Hum. Relativa 9%
No. de Telar] 601 602 603 604 605 606 607 608
No. 1 1 3 1 1 1 1 1 Total
Hilo de Conera; murata mrata murata murata trbo trbo murata murata
Paros/maquina en min.| _ 28.00 30.00 23.00 23.00 24.00 23.00 28.00 23.00 202
Mins. del 92 90 97 97 96 97 92 97 758
RPM.[ 720 700 600 600 720 500 720 600 645
Articulojnifuga 200 Twnifuga 200 Twrostat 150 44 fnifuga 200 Twrotec 150 Forfrotec 200 Forgnifuga 200 Twostat 150 (blari
Picks Inicio| 886 779 294 775 20 12 70 50 2886
Picks Final 950 840 350 830 79 60 130 105 3344
Picks Reales 64 61 56 55 59 48 60 55 458
Picks Exigibles al 100% 66 63 58 58 69 49 66 58 489
Capa. Exigible en % y Picks| 85% | 56 | 85% | 54 [85% | 49 [85% | 49 [85% | 59 [85% | 41 |85% ] 56 :85% 49 : i i 85% | 52
Capacidad Real| _ 74% 3% 78% 76% 68% 80% 69% 76% 74%
Eficiencia de Produccion| _ 97% 97% 96%. 95% 85% 99% 91% 95% 94%
ROTURAS Total Rot.|Min %
2| € Débil| 2 4 6 564 | 8.11%
Bk Z Empalme 1 4 B 470 | 6.76%
Slg| = Alacrén| 0 0.00 | 0.00%
gy Mﬁ 1 1 094 | 1.35%
NIE & -
s Orilla 0 0.00 | 0.00%
= q@éf Nudo Prepa 0 0.00 | 0.00%
.| E Débil| 1 1 1 1 4 494 | 541%
S| 5 Empalme 0 0.00 | 0.00%
2l & = Alacran| 1 1 2.73 1.35%
ez = Motas 1 1 223 1.35%
HEIRE Cruzado| 0 0.00 | 0.00%
Nig| % Orilla 0 0.00_ | 0.00%
2| E HioFaante 0000 | 0.00%
Nudo Prepa 0 0.00 | 0.00%
Tejido Telar (Paros) 0 0.00 [ 0.00%
Débil| 0 0.00 | 0.00%
5 Empalme 0 0.00 | 0.00%
g Alacran 0 0.00 | 0.00%
Mal Enconado 0 0.00 | 0.00%
Al Cambio I 1 1 1 4 389 | 541%
Débil 1 1 2 195 | 270%
Empalme 0 0.00 | 0.00%
] Alacrén 0 0.00 | 0.00%
& Borra 0 0.00 | 0.00%
Débil 1 1 097 | 1.35%
Empalme o Nudo| 0 0.00 | 0.00%
. Alacran| 1 1 124 | 135%
s Mota o Borra 0 0.00 | 0.00%
Pinza 0 0.00 | 0.00%
Trama Canal No. 1 1 [ 2 0 7 6 3 8 28 | 2725 | 37.84%
Trama Canal No. 2 3 3 1 2 4 2 4 1 20 1946 | 27.03%
CAUSAS PARO
Roturas Hilatura Trama 3 127% ] 0 [ 0% [ 1 [20%] 0 [0%] 0 [0%] 0 0% 0 0%: 0] 0%: 0 :0% 4 5% | STD 20%
2 ] Defectos de Hilo] 4 [36% | 5 [50% | 0 [ 0% | 6 [75% | 1 | 8% | 0 [ 0% | 0 [ 0% : 0 | 0% 0 @ 0% 16 22% | STD 20%
$ & [ Preparacion Tejido| 0 | 0% | 0 [ 0% | 1 [20% | 0 [ 0% | 0 | 0% | 0 [ 0% | 0 0% | 1 | 9% | 0 0% 2 3% | STD 30%
s | Tejido| 4 |36% | 5 [50% | 3 [60% | 2 |25% | 12 [92% | 9 [100%| 7 [100%: 10 { 91% 0 : 0% 52 70% | STD 30%
Total Paros| 11 [100%] 10 [100%[ 5 [100%] 8 [100%] 13 [100%[ 9 [100%] 7 [100%: 11 [100% & 0 0% 74 [100% [STD 100%
Total de Roturas de hilos 11 10 5 8 13 9 7 11 0 9
Paros C/100,000 pasadas| 17 16 9 15 22 19 12 20 0 16
Paros C/100,000 pas. STD 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
OBSERVACIONES:
el telar 202 tuvo 13 min de falla electrica
el telar 207 tuvo 12 min de paro por falla mecanica
el telar 205 presento una falla de 8min
Realizo: Joel Rojas
Rendim. con base en el Estudio | 81.16% | 85.86% 85.64% | 85.38% 82.38% 8654% | 86.80% 81.16% 84.36% | HI-I-RE-03-b
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) | oo
CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. retencion:2
meses
REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO
7:33 Hrs. Fecha: 28 de febrero de 2019 Estudio No.: 1164 Operador: Emesto Mendoza
9:33 Hrs. Turno:_Primero 26°C
120 min. Seccion: 3 Num de Telares: 7 78%
No. de Telar] 609 610 611 612 613 614 615 616 617
Engomador No.. 1 1 3 1 1 1 1 1 1 Total
Hilo de Conera:|  murata turbo murata murata murata murata murata murata murata
Paros/maquina en min.| 5.00 120.00 0.00 0.00 36.00 0.00 0.00 120.00 0.00 281
Mins. del Estudio/maquina; 115 0 120 120 84 120 120 0 120 799
R.P.M. 600 0 600 720 720 720 720 0 650 676
Articulojrostat 150 44 0 rostat 150 44 nifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Tw 0 inifuga 200 T
Picks Inicio 51 [ S1 57 45 60 48 0 51 363
Picks Finall 116 0 112 121 9 115 104 0 101 765
Picks Reales: 65 0 61 64 51 55 56 0 50 402
Picks Exigibles al 100% 69 0 72 86 60 86 86 0 78 540
pa. Exigible en % y Picks| 85% | 59 | 0% | 0 |85% | 61 |85% | 73 |85% | 51 |85% | 73 |85% ) 73 : 0% { 0 8% : 66 i 85% 65
Capacidad Real| 90% 0% 85% 4% 59% 64% 65% 0% 64% 1%
Eficiencia de Produccion| 94% 0% 85% 4% 84% 64% 65% 0% 64% 74%
ROTURAS Total Rot. | Min %
EYE] Débil 1 3 1 1 9 846 | 11.54%
o1 2| E Empaime| i i i i i 5T a0 | edn
2 ;a; = Alacran| 1 2 3 3.03 3.85%
E‘ z & Motas 1 1 0.94 1.28%
Ts‘s &z&‘ Orilla| 1 1 0.94 1.28%
' Nudo Prepa 0 0.00 | 0.00%
. g Deébil 2 3 1 6 742 | 7.69%
S| E Empalme 1 1 1O | 128%
215 = Alacran| 1 1 273 1.28%
2z = Motas 1 1 2 447 | 2.56%
HEIRE] Cruzado| 0 000 | 0.00%
Ngl g Orilla 0 0.00 | 0.00%
< g:’ Hilo Faltante 0 0.00 0.00%
Nudo Prepa. 0 0.00 0.00%
Tejido Telar (Paros) 0 0.00 | 0.00%
Deébil 1 1 0.94 1.28%
° Empalme 0 0.00 | 0.00%
g Alacrén| 0 0.00 | 0.00%
Mal Enconado 0 0.00 0.00%
Al Cambio 2 1 3 292 | 385%
Débil 1 3 2 2 8 7.79 | 10.26%
Empalme 1 1 1.01 1.28%
g Alacran 1 1 124 1.28%
£ Borra| 0 0.00 | 0.00%
Deébil 0 0.00 | 0.00%
Empalme o Nudo| 1 1 1.01 1.28%
M Alacran| 0 0.00 0.00%
] Mota o Borra 0 0.00 | 0.00%
Pinza 1 1 0.97 1.28%
Trama Canal No. 1 4 0 2 3 3 2 2 7 23 22.38 29.49%
Trama Canal No. 2 0 0 1 3 1 3 2 0 10 9.73 | 12.82%
CAUSAS PARO
Roturas Hilatura Trama 0 0% 0 0% 0 0% 2 [13%] 0 0% 6 135% | 2 15% 2 i 15% 12 15% | STD 20%
2 ] Defectosde Hilo| 2 [29% | 0 [ 0% | 1 [17% | 5 [31% | 2 [33% | 6 [35% | 7 | 54% 2 115% 25 32% | STD 20%
g 2 ‘ Preparacion Tejido| 1 14% 1 0 0% 0 0% 2 |13% | 0 0% 0 0% 0 0% 1 8% 4 5% | STD 30%
s | Tejido| 4 [57% | 0 | 0% | 5 [83% | 7 [44% | 4 [67% | 5 [29% | 4 |31% 8 | 62% 37 47% | STD 30%
Total Paros| 7 [100%] 0 0% 6 1100% 16 |100%| 6 [100% | 17 {100%| 13 |{100% 13 1 100% 78 100% [STD 100%
Total de Roturas de hilos 7 0 3 16 6 17 13 13 11
Paros C/100,000 pasadas 11 0 10 25 12 31 23 26 20
Paros C/100,000 pas. STD 6 6 6 6 6 6 6 6 6
OBSERVACIONES:
el telar 202 tuvo 13 min de falla electrica
el telar 207 tuvo 12 min de paro por falla mecanica
el telar 205 presento una falla de 8 min
Realizo: Joel Rojas
Rendim. con base en el Estudio |  82.40% | 83.62% | 79.93% 85.93% 79.48% | 81.35% | [ 7696% | i i 81.38% | HII-RE-03-b
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meses

Tiempo de
CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. ‘@ retoncion: 2

REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO

Hrs. Inicio:____12:16 Hrs. Fecha: 20 de marzo del 2019 Estudio No.: 1171 Operador: Emnesto mendoza
13:53 Hrs. Tuno:__Primero Temperatura:___27°C
Minutos. Totales: 97 min. Seccion: 3 Nim de Telares: 7 Hum. Relativa: 79%
No. de Telar] 609 610 612 613 614 616 617
No. 1 1 1 1 1 1 1 Total
Hilo de Conera:| murata murata murata muata murata murata murata
Paros/maquina en min.| 0.0 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0
Mins. del Estudio/maquina 97 97 97 97 97 97 97 679
RPM.| 600 720 720 650 700 650 620 666
i 150 44 inifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Tw
Picks Inicio| 44870 3563 17573 7912 5479 3801 44000 127198
Picks Final] 44921 3608 17615 7945 5534 3833 44028 127484
Picks Reales 51 45 ) 33 55 32 28 286
Picks Exigibles al 100%. 58 70 70 63 68 63 60 452
Capa. Exigible en % y Picks| 85% | 49 [85% | 59 [85% | 59 |85% | 54 [85% [ 58 [85% [ 54 |85%] 51 i 85% 55
Capacidad Real]  88% 64% 60% 52% 81% 51% 4% 63%
Eficiencia de Produccion|  88% 64% 60% 52% 81% 51% 47% 63%
Eficiencia del Tejedor|  103% 76% 1% 62% 95% 60% 55% 74%
ROTURAS Total Rot. | Min %

2] E Débil 1 2 1 4 376 | 1.02%
22| E Empalme 1 1 2 1 5 470 | 871%
Slg| = Alacran| 1 1 2 202 | 351%
Hh Motas| 1 1 2 188 | 3.51%
NIE S Orilla 0 0.00 | 0.00%

= q&&;ﬁ Nudo Prepa 2 2 247 | 351%

.| E Débil 1 2 1 4 494 | 7.02%

= 8 Empalme 1 1 2 202 | 351%
215 = Alacran| 1 1 2.73 1.75%
HEIE Motas 1 1 223 1.75%

£
sl8| 8 Cruzadol 0 0.00 | 0.00%
Nig § Orilla 0 0.00 | 0.00%
<| 2 | HioFalante 0 0.00 | 0.00%
Nudo Prepa 0 0.00 | 0.00%
Tejido Telar (Paros) 0 0.00 [ 0.00%
Débil 1 1 2 1.88 [ 351%
o Empalme 0 0.00 [ 0.00%
5 Alacrén| 0 0.00 | 0.00%
Mal Enconadol 0 0.00 | 0.00%
Al Cambio 1 1 2 195 | 3.51%
Débill 1 1 [ 1 8 12 11.68 | 21.05%
. Empalme 0 0.00 | 0.00%
H Alacran 1 1 124 | 1.75%
& Borra 0 0.00 | 0.00%
Débil 2 2 195 | 3.51%
Empalme o Nudo 1 1 2 202 | 351%
. Alacran| 0 0.00 | 0.00%
§ Mota o Borra 0 0.00 | 0.00%
Pinza 0 0.00 | 0.00%
Trama Canal No. 3 2 2 1 4 12 11.68 | 21.05%
Trama Canal No. 2 1 1 097 | 1.75%
Otros paros diversos
‘Tpo. paro por roturas enmin.| __5.46 5.56 7.52 4.68 2.55 241 9.01 57 160131 100%
‘Tpo. paro roturas/hra en min, 338 344 4.65 2.89 158 1.49 557
Tpo. Mag. trabajando en min.| __ 93.62 93.56 9235 9411 95.42 9551 91.43
Tiempo Total] _ 97.00 97.00 97.00 97.00 97.00 97.00 97.00
X 11.29
N= 700
Interferencia 3.16
CAUSAS PARO

Roturas Hilatura Trama 0 [ 0% [ 4 [44% [ 3 [25% ] 1 [17%] 0 [ 0% [ I [25% ] 10 | 67% 19 33% | STD 20%
R Defectosde Hilo| 2 [29% | 2 [20% | 3 [25% [ 4 [67% | 4 [100%] 2 [50% | 1 | 7% 18 32% | STD 20%
$ & [ Preparacion Tejdo| 0 | 0% | 1 [11% | 3 [25% | I [17% | 0 | 0% | 0 | 0% | 0 | 0% 5 9% | STD 30%
S | Tejido| 5 | 71% | 2 [22% | 3 [25% | 0 | 0% | 0 | 0% | I [25% | 4 | 27% 15 26% | STD 30%

Total Paros| 7 [100%[ 9 [100%] 12 [100%] 6 [100%[ 4 [100%| 4 [100%[ 15 [100% 57 [ 100% [STD 100%

Total de Roturas de hilos 7 9 12 6 4 4 15 8

Paros C/100,000 pasadas| 14 20 29 18 7 13 54 22
Paros C/100.000 pas. STD 6 6 6 6 6 6 6 6
Paros Cada 10 Picks STD|  0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60
OBSERVACIONES:
el telar 611 no se registro dentro del estudio por estar en ion de atado.
el telar 616 paro 18 minutos debido a que se genero un machucon.
el telar 613 paro 8 minutos debido a que se genero un machucon.
Realizo: Joel Rojas.

Rendim. con base en el Estudio | 82.86% | 83.88% | 76.96% | 85.24% | 87.69% | 88.20% | 79.58% ! i i i [ 83.49% [ HI-II-RE-03-b
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Tiempo de
CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. retencion: 2
— meses
REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO
Hs. Inicio: 9:50 Hrs. Fecha: 21 de marzo de 2019 Estudio No.: 1175 Operador: Francisco Martinez
Hrs. Fin: 11:50 Hrs. Turno:__Primero Temperatura: 26°C
Minutos. Totales: 120 min. Seccion: Nim de Telares: 8 8%
No. de Telar 601 602 603 604 605 606 607 608
No. 1 1 1 1 1 1 1 1 Total
Hilo de Conera:| _ Murata Murata Murata Murata Turboyan | Turboyan Murata Murata
Paros/maquina en min.|  16.00 0.00 19.00 68.00 0.00 0.00 70.00 0.00 173
Mins. del Estudio/maquina 104 120 101 52 120 120 50 120 787
R.P.M. 720 720 600 600 600 600 720 600 645
Arti 200 Twnifuga 200 Twrostat 150 44 mifuga 200 TW composito | Carostat 1.5 mifuga 200 Twarostat 150 44
Picks Inicio 138 745 725 322 7940 975 98 11811
Picks Final 200 797 770 339 923 8002 991 155 12177
Picks Reales 62 52 45 17 S5 62 16 57 366
Picks Exigibles al 100% 75 86 61 31 72 2 36 72 508
Capa. Exigible en % y Picks| 85% | 64 185% | 73 |85% | 52 [85% | 27 |85% | 61 |85% | 61 [85% | 31 (8% 61 ! 85% 54
Capacidad Real| 2% 60% 63% 24% 76% 86% 19% 79% 59%
Eficiencia de Produccion|  83% 60% 4% 54% 76% 86% 4% 79% 2%
Eficiencia del Tejedor| 97% 1% 87% 64% 90% 101% 52% 93% 85%
ROTURAS Total Rot. | Min %
8 g Débill 6 3 2 2 1 1 15 14.10 15.96%
22| E Empalme 0 0.00 | 0.00%
Slgl = Alacrin| i 1 101 | 1.06%
HE Motas, 2 1 1 4 3.76 4.26%
Nig| & Orilla 0 0.00 | 0.00%
= q@'& Nudo Prepa. 0 0.00 0.00%
NEE Débil| 2 1 2 2 1 8 9.89 | 851%
£l 2 Empaime i i i 3 305 | 3.09%
215 = Alacran| 1 1 273 1.06%
ez = M(;ﬂ 2 1 3 6.70 | 3.19%
HETEE:] Cruzadol 2 1 1 4 494 | 4.26%
Nlg| & Orill i 1 0.95 | 1.06%
2| E [HioFalante 0000 | 0.00%
Nudo Prepa. 0 0.00 0.00%
Tejido Telar (Paros) 0 0.00 | 0.00%
Deébil 1 1 1 3 282 3.19%
o Empalme 0 0.00 0.00%
g Alacrén| [ 1 097 | 1.06%
Mal Enconado, 0 0.00 0.00%,
Al Cambio 1 1 1 1 4 3.89 4.26%
Débil 1 2 4 7 6381 7.45%
Empalme 0 0.00 0.00%
g ‘Alacrin| 2 1 3 371 3.09%
=] Borra 1 1 2 1.95 2.13%
Deébill 1 3 2 1 7 6.81 7.45%
Empaime o Nudo 0 0.00 | 0.00%
uy Alacran) 1 1 1.24 1.06%
s Mota o Borra 0 0.00 | 0.00%
Pinza 0 0.00 0.00%
Trama Canal No. 1 2 2 1 2 6 5 1 2 21 20.44 22.34%
Trama Canal No. 2 1 3 1 s 487 | 532%
CAUSAS PARO
Roturas Hilatura Trama 2 | 12% | 4 120%] 0 0% 8 [47% | 3 [27% | 2 [25% | 2 {29%: 1 25% 22 23% | STD 20%
2 ] Defectosde Hilo| 9 [53% | 5 125% | 5 [50% | 5 [29% | 0 | 0% [ 1 [13% | 2 129%: 1 |25% 28 30% | STD 20%
g 2 ‘ Preparacion Tejido| 2 | 12% { 4 120% | 2 |20% | 2 | 12% | O 0% 0 0% 2 129%: 0 0% 12 13% | STD 30%
= Tejido| 4 |24% | 7 [35% | 3 [30% | 2 |12% | 8 [73% | 5 |63% | 1 | 14% | 2 | 50% 32 34% | STD 30%
Total Paros| 17 [100% 20 [ 100% | 10 | 100% | 17 [100%| 11 [100% | 8 [100%| 7 (100%:@ 4 | 100% 94 100% [STD 100%
Total de Roturas de hilos 17 20 10 17 11 8 7 4 12
Paros C/100,000 pasadas 27 38 22 100 20 13 44 7 34
Paros C/100,000 pas. STD 6 6 6 6 6 6 6 6 6
Paros Cada 10 Picks STD|  0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60
OBSERVACIONES:
El telar 604 tuvo fallas y Electricas lo cual detuvo el telar 68 min. Se presentaron fallas de presion de aceite
El telar 607 termino a las 10:40 lo cual se registro 50 min.
El tealr 603 obtuvo falla mecanica deteniendolo 19 min.
El telar 601 tuvo ellectrico y repaso de calidad parando 16 min.
[El mayor numero de paros son en los canales 1y 2 de trama Realizd: Joel Rojas
Rendim. con base encl Estudio | 77.30% | 75.22% | 80.75% | 71.77% 81.37% 83.11% | 86.76% | 85.79% 1 i 81.01% | HI-II-RE-03-b
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Tiempo de
CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. | @ | retencion: 2
= meses
REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO
Hrs. Inicio: 9:45 Hrs. Fecha: 29 de marzo de 2019 Estudio No.: 1180 Operador: Jorge rosiles
Hrs. Fin: 11:45 Hrs. Turno: _ Primero Temperatura: 28°C
Minutos. Totales: 120 min. Seccion: 2 Nim de Telares: 8 Hum. Relativa 80%
No. de Telar 201 202 204 205 206 207 208 210
No. 1 1 1 1 1 1 1 1 Total
Hilo de Conera:; ~ O.E OE OE. OE. Murata | Renconado OE. OE.
Paros/maquina en min. 8.00 0.00 41.00 5.00 7.00 0.00 0.00 0.00 61
Mins. del Estudio/maquina’ 112 120 79 115 113 120 120 120 899
R.P.M. 371 375 430 411 415 401 404 402 401
Articulo. 805 790 846 813 846 813 790 795
Picks Inicio: 359 362 910 359 640 629 255 277 3791
Picks Final 390 399 933 39 677 671 291 316 4073
Picks Reales 31 37 23 37 37 42 36 39 282
Picks Exigibles al 100% 42 45 34 47 47 48 48 48 361
Capa. Exigible en % y Picks: 85% | 35 185% : 38 85% i 29 i85% i 40 i85% : 40 i85%: 41 185% i 41 | 85% i 41 85% 38
Capacidad Real; 70% 82% 45% 75% 74% 87% 74% 81% 73%
Eficiencia de Produccion: 75% 82% 68% 78% 79% 87% 74% 81% 78%
Eficiencia del Tejedor: 88% 97% 80% 92% 93% 103% 87% 95% 92%
ROTURAS Total Rot. | Min %

2 g Débill 2 1 1 3 2 1 10 9.40 16.13%
ez E Empaime| 1 1 094 . 161%
:13 é_ = Alacran| 1 1 2 2.02 3.23%
5 2 Motas| 3 2 1 6 5.64 9.68%
Nig 6"6 Orilla 1 1 094 | 1.61%

= Nudo Prepa. i 1 124 1.61%

- g Débill 2 1 1 4 4.94 6.45%

= = Empalme| 1 1 2 202 . 3.23%
gig| = Alacrén| 0 0.00 :  0.00%
aig = Motas 1 1 2.23 1.61%
£:81 § Cruzado 1 1 124 1.61%
Nig £ Orila| 1 ) 1 4 372 645%

2 [ Hilo Falan] 0 [ 000 | 000%

Nudo Prepa. 0 0.00 0.00%
Tejido Telar (Paros) 0 0.00 | 0.00%
Débill 1 1 1 3 2.82 4.84%
o Empalme 0 0.00 0.00%
8 Alacrén| 0 0.00 | 0.00%
Mal 0 0.00 0.00%
Al Cambio| 0 0.00 0.00%
Débill 1 1 1 3 2.92 4.84%
. & Empaime 0 [ 000 0.00%
5 Cy‘\ Alacréan| 0 0.00 0.00%
LS Borra 0 0.00 | 0.00%
M Débill 3 4 1 2 1 11 10.71 17.74%
E Empalme o Nudo 1 1 1.01 1.61%
Alacran| 0 0.00 0.00%
Mota o Borra 2 2 247 3.23%
3 Pinza 0 0.00 | 0.00%
& [ Trama Canal No. 1 3 2 2 2 9 876 | 1452%
Trama Canal No. 2 0 0.00 0.00%
Otros paros diversos |
Tpo. paro por roturas en min 4.57 338 0.00 5.79 2.42 4.61 3.97 3.50 62 63.03 | 100%
Tpo. paro roturas/hra en min.; __ 2.28 1.69 0.00 2.89 1.21 231 1.98 1.75
Tpo. Mag. trabajando en min.] _ 109.72 118.31 0.00 76.11 113.79 110.69 118.02 118.25
Tiempo Total] _ 112.00 120.00 0.00 79.00 115.00 113.00 120.00 120.00
X 17.00
N 8.00
Interferencia 1.36
CAUSAS PARO

Roturas Hilatura Trama 1 13% : 2 2% 3 125% i 4 180% i 2 i22%: 2 25% 3 [43% 1 17% 18 29%  STD 20%
'g Defectos de Hilo| 1 13% i 2 1 29% 3 12% 1 120%: 7 (78% i 2 | 25% 1 14% 2 33% 19 31%  STD 20%
g H Preparacion Tejido| 6 75% i 0 0% 4 133% i 0 0% 0 0% 2 25% 1 14% 1 17% 14 23%  STD 30%
= Tejido| 0 0% 3 43% 2 (17% i 0 0% [ 0% 2 2% 2 2% 2 33% 11 18% : STD 30%

Total Paros| 8 (100%: 7 {100% 12 {100%: 5 {100%: 9 i100%: 8 (100% ;. 7 [100%; 6 100% 62 100% STD 100%

Total de Roturas de hilos 8 7 12 5 9 8 7 6 8

Paros C/100,000 pasadas| 26 19 52 14 24 19 19 15 24
Paros /100,000 pas. STD 6 6 6 6 6 6 6 6 6
Paros Cada 10 Picks 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60
OBSERVACIONES:
El telar 204 paro 41 min. Por falla mecanica
Los telares 201 y 206 tubieron que parar para el corte del rollo.
El telar 205 paro por un cambio de carrete.
El principal factor de paros es la debilidad en el hilo.
Realizo: Joel Rojas

Rendim. con base en el Estudio | 89.34% 89.96% | | 87.56% | 92.22% | 89.62% 86.33% 85.47% 86.31% 88.35% HI-II-RE-03-b
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ESR Tiempo de
CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. retencion: 2
| meses
REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO
Hrs. Inicio:____ 9:19 Hrs. Fecha: 03/0420119 Estudio No.: 1184 Operador: Jose Guadalupe Rangel
Hrs. Fin: 11:19 Hrs. Turno: __Primero Temperatura: 29°C
Minutos. Totales: 120 min. Seccion: 4 Nim de Telares: 8 Hum. Relativa: 8%
No. de Telar 209 211 212 213 214 215 615 627 628 629
No. 1 2 2 2 1 1 2 2 Total
Hilo de Conera;l — O.E murata Akra Akra murata murata | Schlafhors murata
Paros/maquina en min. 8.00 44.00 70.00 0.00 9.00 0.00 0.00 9.00 140
Mins. del Estudio/maquina 112 76 50 120 111 120 120 111 820
R.P.M. 382 418 419 390 720 620 600 600 519
Articulo| Indiolino 1,8 grostat 150 44|  Caroclin Caroclin mifuga 200 TwProtec 300 duc Duck rostat 150 44 ¢
Picks Inicio| 875 618 663 175 283 556 445 47 3662
Picks Final 906 639 681 209 330 605 493 96 3959
Picks Reales 31 21 18 34 47 49 48 49 297
Picks Exigibles al 100% 43 32 21 47 80 74 72 67 425
Capa. Exigible en % y Picks| 85% | 36 185% | 27 |85% | 18 |85% | 40 | 85% | 68 :85% | 63 185%: 61 |8% | 57 | 85% 46
Capacidad Real| 68% 42% 36% 73% 54% 66% 67% 68% 60%
Eficiencia de Produccion| 2% 66% 86% 3% 59% 66% 67% 4% 70%
ROTURAS Total Rot. | Min %
3 g Debill 2 2 1 S 4.70 7.94%
< 2| Empaime, i i 2 188 [ 307%
Slegl = Alacrén 0 0.00 | 0.00%
Sl g Motas 3 2 5 470 | 7.94%
NIz f Orilla 1 2 3 28 | 476%
> Nudo Prepa. 0 0.00 | 0.00%
” g Débill 1 1 1 3 1 7 8.65 11.11%
2| £ Empalme ! 1 2 202 | 317%
215 = Alacran| 0 0.00 | 0.00%
aiz = Motas! 1 1 2.23 1.59%
HEIEE Cruzado) 2 2 247 | 307%
Nigl Orilla i 1 093 | 159%
< E Hilo Faltante 2 2 247 3.17%
Nudo Prepa. 0 0.00 0.00%
Tejido Telar (Paros) 0 0.00 0.00%
Débil 2 1 1 2 6 5.64 9.52%
o Empalme 0 0.00 0.00%
g Alacran 0 0.00 | 0.00%
Mal Enconado) 0 0.00 0.00%
Al Cambio 1 1 2 1.95 3.17%
ol Débil 1 1 2 3 7 6.81 11.11%
&
& Empalme 0 0.00 0.00%
Bl & Alacrin 0 0.00 [ 0.00%
=] Borra 1 1 0.97 1.59%
Deébill 1 2 3 2.92 4.76%
5 Empalme 0 Nudo| 0 0.00 | 0.00%
& Alacran| 0 0.00 | 0.00%
Mota o Borra 0 0.00 0.00%
- Pinza 0 0.00 0.00%
£ [_Trama Canal No. 1 1 1 4 3 2 1 12| 1L68 | 19.05%
= Trama Canal No. 2 2 2 1.95 3.17%
CAUSAS PARO
Roturas Hilatura Trama 4 | 57% 1 10% | 0 0% 0 0% 3 12%: 0 0% 3 4% 5 71% 16 25% | STD 20%
'E ‘ Defectosde Hilo| 2 129% | 4 |40% | 4 |50% | 0 0% 3 23% : 2 40% 0 0% 1 14% 16 25% | STD 20%
g 2 ‘ Preparacion Tejido| 0 0% 4 140% | 2 |25% | 0 0% 4 131%: 2 140% i 2 (29% 0 0% 14 22% | STD 30%
= ‘ Tejido| 1 14% 1 10% | 2 |25% | 6 |100% 3 23% 1 20% 2 2% 1 14% 17 27% | STD 30%
Total Paros| 7 [100%] 10 [100%| 8 [100%| 6 |100% 13 [100% i 5 §100% i 7 i100%i 7 {100% 63 100% [STD 100%
Total de Roturas de hilos 7 10 8 6 13 5 7 7 8
Paros /100,000 pasadas! 23 48 44 18 28 10 15 14 25
Paros C/100,000 pas. STD 6 6 6 6 6 6 6 6 6
Paros Cada 10 Picks STD 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60
OBSERVACIONES:
El telar 215 estuvo detenido por falla electrica durante todo el estudio
El telar 214 estuvo detenido por limpieza para el atado y posteriormente se empezo el atada
El telar 212 paro a las 10:31 para empezar proceso de atado
El telar 211 paro por falla mecanica 44 min.
Realizo: Joel Rojas.
Rendim. con base cn ol Estudio | 89.86% | 87.73% | 88.29% | 90.19% | [ 86.78% 86.82% 88.73% | 89.09% [88.43% | HII-RE-03-b
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CAROUINA

Tiempo de

CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. ! retencion: 2
meses
REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO
Hrs. Inicio: 920 Hrs. Fecha: 10 de abril de 2019 Estudio No.: 1189 Operador: Ernesto Mendoza
Hrs. Fin: 11:20 Hrs. Turno:__Primero 28°C
Minutos. Totales: 120 min. Seccion: 3 Num de Telare: 7 76%
No. de Telar] 609 610 611 612 613 614 616 617
Engomador No.. 1 3 1 1 1 1 1 Total
Hilo de Conera:| Murata Murata Murata Murata Murata Murata
Paros/maquina en min.| 2100 0.00 3.00 26.00 0.00 0.00 20.00 70
Mins. del 9 120 117 94 120 120 100 770
R.P.M. 500 600 700 720 700 600 580 629
Arti 150 44 rostat 150 44 nifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twanifuga 200 T
Picks Inicio 12 443 81 55 34 9 4 638
Picks Final 47 504 124 9 94 57 55 980
Picks Reales: 35 61 43 4 60 48 Sl 342
Picks Exigibles al 100% 50 72 82 68 84 2 58 484
Capa. Exigible en % y Picks| 85% | 42 85% | 61 |85%| 70 |85% | S8 |85%| 71 |85%] 61 :85% 49 i ! ! 85% 59
Capacidad Real| 58% 85% 51% 51% 71% 67% 3% 65%
Eficiencia de Produccion| — 71% 85% 53% 65% 71% 67% 88% 1%
ROTURAS Total Rot. | Min %
Z g Débil 1 2 2 5 4.70 6.10%
s E Empalme i i 2 188 | 244%
2lsl T Alacrén| 0 0.00 | 0.00%
Sz Motas 1 3 1 1 6 5.64 7.32%
NIE ?;&s Orilla 0 0.00_ | 0.00%
= | & Nudo Prepa., 1 1 1 3 371 3.66%
S Débil 1 2 3 3.71 3.66%
=l = Empalme 0 0.00 | 0.00%
R Alacrén 0 0.00 | 0.00%
I Motas 0 0.00 | 0.00%
HELRE Cruzado 0 0.00 | 0.00%
Nig| £ Orilla 0000 0.00%
| &
< E Hilo Faltante 1 1 2 247 2.44%
Nudo Prepa. 0 0.00 0.00%
Tejido Telar (Paros) 2 2 4 3.89 4.88%
Débill 0 0.00 | 0.00%
° Empalme 0 0.00 0.00%
g Alacrin| 0 0.00_ | 0.00%
Mal Enconado| 0 0.00 | 0.00%
Al Cambio| 1 1 0.97 1.22%
1 1 0.97 1.22%
0 0.00 0.00%,
] 017000 | 000%
& 0 0.00 | 0.00%
0 0.00 0.00%
& Empalme o Nudo 0 0.00 0.00%
& Alacran 1 1 124 | 1.22%
Mota o Borra 1 1 1 3 3.71 3.66%
” Pinza 0 0.00 | 0.00%
g Trama Canal No. 1 8 1 10 3 5 5 7 39 37.96 47.56%
Trama Canal No. 2 1 1 3 2 s 12 11.68 | 14.63%
CAUSAS PARO
Roturas Hilatura Trama 0 0% 0 0% 2 [11%]| 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 2 2% | STD 20%
H Defectos de Hilo| 1 | 8% 0 [ 0% | 3 [16%] 0 [ 0% | 3 [21%] 3 [25%: 0 i 0% 10 12% | STD 20%
=§ 2 ‘ Preparacion Tejido| 1 8% 1.133% | 1 5% 4 136% | 0 0% 3 125% 1 10% 11 13% | STD 30%
= ‘ Tejido| 11 | 85% 2 [67% | 13 [68% | 7 164% | 11 [79% | 6 {50%: 9 i 90% 59 72% | STD 30%
Total Paros| 13 [100% 3 [100%] 19 [100%] 11 [100%] 14 [100%] 12 [100%: 10 { 100% 82 100% [STD 100%
Total de Roturas de hilos 13 3 19 11 14 12 10 12
Paros C/100,000 pasadas| 37 5 44 25 23 25 20 26
Paros C/100,000 pas. STD 6 6 6 6 6 6 6 6
Paros Cada 10 Picks STD 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60
OBSERVACIONES:
El telar 609 paro 2min por defecto de calidad, 4 min por corte de rollo y 15 min por falla mecanica 1 de aceite).
El telar 610 no se registro en el estudio por paro prolongado a causa de falla electrica.
El telar 612 paro 3 min por machucon.
El telar 613 paro 26 min por mantenieminto preventivo.
El telar 617 paro 8 min por falla electrica y 12 min por falla electrica a causa de que el o arrojaba las espiras al telar. Joel Rojas
| Rendim. con base en el Estudio| 82.71% | 88.62% | 80.13% 84.63% 82.71% | 8347% | 8529% | i : i 83.94% | HI-II-RE-03-b
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T —
'] Tiempo de
CAROLINA CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. B8] | retoncion:2
meses
1
REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO
Hrs. Inicio: 8:00 Hrs. Fecha: 27 de febrero de 2019 Estudio No.: 1163 Operador: Jorge Rosiles
Hirs. Fin 10:00 Hrs. Tuno;_Pri Temperatura: ___26"C
Minutos. Totales: 120 min. Seccion: 4 Num de Telares: 5 Hum. Relativa: 79%
No.de Telar] 211 212+ 213 214 2 627% 628 629%
Engomador No. 3 3 3 3 3 1 1 3 Total
Hilo de Conera:| MURATA ARKA ARKA MURATA MURATA MURATA MURATA MURATA
Paros/maquina en min.| __18.00 120,00 18.00 18.00 18.00 5100 20.00 120.00 383
Mins. del Estudio/maquina 102 0 102 102 102 6 100 0 577
RPM|  4i8 0 39 420 a3 500 600 0 550
i 150 (blang 0 Caroclin {rostat 150 (blangrostat 150 (blan 0 0 0
Picks Inicio| 264 0 887 969 873 44 455 0 3492
Picks Finall 303 0 922 1008 908 6 493 0 3699
Picks Reales 39 0 35 39 35 21 38 0 207
Picks Exigibles al 100% 43 0 40 43 43 35 60 0 317
Capa. Exigible en % y Picks| 85% | 36 | 0% | 0 | 85% | 34 | 8% | 36 8% | 37 | 0% | 0 [8% | 51 | 0% | 0 | 85% | 39
Capacidad Reall _ 78% 0% 7% 7% 6% 35% 53% % 63%
Eficiencia de Produccion] _ 91% 0% 88% 91% 81% 61% 63% % 65%
ROTURAS otal Roi Min %
¢ £ Deébil 1 3 1 5 470 [17.86%
e | % | E | Empme 2 1 1 4| 376 | 14.29%
= g L= Alacriin| 0 | 000 [ 000%
g A Motas 1 1 2 1.88 | 7.14%
N $ Orila 1 1| 094 [ 357%
Nudo Prepa. 1 1 2 | 247 [ 714%
E Débil| 0 0.00 | 0.00%
] Empalme 1 1 2 [ 202 7.14%
2 g T Ahcriin| 1 1| 273 [357%
S 2 g Motas| 0| 0.00 [ 0.00%
g 3 5 Cruzado| 1 1 2 247 | 7.14%
Ng § Orilly 0| 000 [ 0.00%
= E Hilo Faltante| 1 1 1.24 | 3.57%
Nudo Prepa| 1 1273 [357%
cjido Telar (Paros) 0| 0.00 [0.00%
Débil 0 0.00 | 0.00%
o Empalme 0 [ 000 [ 0.00%
5 Alacrin| 0] 000 | 0.00%
Mal Enconadol 0| 0.00 | 0.00%
Al Cambio| 1 1 1 3 2.92 110.71%
Débil 0 0.00 | 0.00%
. & Empalme] 0| 0.00 [ 0.00%
£ Alarin| 0| 0.00 | 0.00%
£ Borra| 0| 0.00 [ 0.00%
Débil 0 0.00 | 0.00%
Empalme o Nudo 0 0.00 | 0.00%
2 Alacrén| 07000 | 0.00%
s Mota o Borra 0| 0.00 [ 0.00%
Pinza 0 0.00 | 0.00%
Trama Canal No. 1 1 3 4 3.89 | 14.29%
Trama Canal No. 2 0| 000 [ 0.00%
CAUSAS PARO
Roturas Hilatura Trama 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% BTD 20%
"E Defectos de Hilo| 4 50% 1 50% 5 1% 1 25% 1 14% 12 | 43% BTD 20%
st Preparacion Tejido| 3| 38% 1 150% | 1 | 14% | 1| 2% 3 4% 9| 32% pID30%
= Tejido| 1| 13% 0 % | 1| 14% | 2 | 50% 3| a% 7 [25% FID30%
Total Paros| 8 100% 2 100% 7 100% 4 100% 7 100% 28 [100% [TD 100%
Total de Roturas de hilos 8 2 7 4 7 6
Paros C/100,000 pasadas 21 6 18 11 18 15
Paros C/100,000 pas. STD 6 6 6 6 6 6
Paros Cada 10 Picks STD 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60
OBSERVACIONES:
IEn telar 212 mantuvo fallas ya que se manchas continuas en la tela y tenues se en el tiempo de estudio un paro total de 30 min
(18min Falla en la Energia General, y 12 min de falla mecanica
En telar 627 no se pudo efectuar el estudio ya que prsento fallas y el tiempo de paro fue de 51min (18min F. Energia General y 33min F.M).
En telar 629 no se realizo el estudio ya que prsento una constante falla mecanica manchas en la tela.
| Joel Rojas.
|__Rendim. con base enel Estudio | 87.14% 93.26% | 91.50% | 93.52% | T 9066% | [#####] HI-I-RE-03-b
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Tiempo de
CAROLINA CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. G retencion: 2
meses
REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO
Hrs. Inicio:____7:55 Hrs. Fecha: 1 de marzo de 2019 Estudio No.: 1169 Operador: Jorge Rosiles
Hrs. Fin:__9:55 Hrs. Tumno:__Primero Temperatura;__26°C
Minutos. Totales: 120 min. Seccion: 4 Num de Telares: 9 Hum. Relativa: __78%
No. de Telar] 615 627 628 629 209 212 214 211 215 213
; No. 1 1 3 1 1 1 1 1 1 1 Total
Hilo de Conera] Murata murata Murata Murata murata murata murata murata murata murata
Paros/maquina en min.| 0.0 5.00 5.00 0.00 36.00 0.00 0.00 0.00 30.00 0.00 76
Mins. del E: i 120 115 115 120 84 120 120 120 9 120 1124
RPM.| 720 500 600 500 383 414 420 419 423 852 581
Articulonifuga 200 Tw_Protec 300 | Protec 300 krostat 150 44| Indiolino 1.8 | Caroclin _jrostat 150 44 arostat 150 44 arostat 150 44
Picks Inicio| 45 47 57 45 78 75 7 33 26 413
Picks Final] 88 92 116 9% 108 115 5 75 47 780
Picks Reales| 43 45 59 49 30 40 38 2 21 367
Picks Exigibles al 100% 86 58 69 60 32 50 50 50 38 653
Capa. Exigible en % y Picks| 85% | 73 185% | 49 |85%| 59 |85% | SI |85%| 27 |85% | 42 |85% | 43 85% . 43 8% 32 85% | 47
Capacidad Real|  50% 75% 82% 8% 65% 81% 5% 84% 41% 58%
Eficiencia de Produccion]  50% 78% 86% 82% 93% 81% 75% 84% 55% 56%
ROTURAS Total Rot. | Min %
A Débil| 4 1 1 1 2 1 1 11 10.34 [ 17.19%
22| & Empalme 1 1 2 1 5 470 | 781%
2l = Alacran| 1 i 2 202 | 3.13%
HE Motas| 1 2 1 [ 5 470 | 7.81%
NIz Orilla 1 1 2 188 | 313%
= q@é Nudo Prepa 0 0.00 | 0.00%
B Débil| 1 1 124 | 1.56%
E Empalme 2 1 3 3.03 | 4.69%
2 [ Alacrén| 2 2 546 | 3.13%
2 = Motas 0 0.00 | 0.00%
H 3 Cruzado| 0 0.00 | 0.00%
N g Orilla 1 i 093 | 1.56%
g Hilo Faltante i 1 124 | 1.56%
Nudo Prepa 0 0.00 | 0.00%
Tejido Telar (Paros) [ 000 | 0.00%
Débil 2 [ 1 4 3.76 | 6.25%
5 Empalme 0 0.00 | 0.00%
5 Alacran 1 1 097 | 1.56%
Mal Enconado 0 0.00 | 0.00%
Al Cambio 0 000 | 0.00%
Débil 1 2 2 s 487 | 781%
. & Empalme 1 1 LOL | 1.56%
I Alacrén 0 0.00 | 0.00%
ELS Borra, 1 1 2 195 | 3.13%
Débil 0 0.00_ | 0.00%
Empalme 0 Nudo 0 0.00 | 0.00%
. Alacrin| 0 0.00 | 0.00%
:.’: Mota o Borra 0 0.00 | 0.00%
Pinza 0 0.00 | 0.00%
Trama Canal No. 1 1 5 2 2 1 [ 12 1168 | 18.75%
Trama Canal No. 2 2 3 0 0 0 1 6 584 | 938%
CAUSAS PARO
Roturas Hilatura Trama 2 [14% ] 2 [17% [ 4 [57% 0 [ 0% | 3 [60%] 0 [ 0% 0 [0%: 0 0%: 0 0% 11 17% | STD 20%
B Defectosde Hilo| 7 [50% | 1 | 8% | 0 | 0% | 6 |86%| 0 | 0% | 0 | 0% 5% . 3 1 60% | 2 | 40% 24 | 38% | STD20%
g e Preparacion Tejido| 2 |'14% | 0 [ 0% | 0 | 0% | 1 |14% | 0 | 0% | 1 [100%| 3 | 43% . 1 {20% : 1 :20% 9 14% | STD 30%
= Tejido| 3 |21% | 9 [ 75% | 3 [43% | 0 | 0% | 2 [40% | 0 | 0% | 0 | 0% i I |20% 2  40% 20 | 31% | STD30%
Total Paros| 14 [100%] 12 [100%] 7 [100%] 7 [100%| 5 [100%] 1 [100%] 7 [100%; 5 |[100% ;. 5 :100% 64 | 100% [STD 100%
Total de Roturas de hilos 14 12 7 7 5 1 7 5 5 7
Paros C/100,000 pasadas| 33 27 12 14 17 3 18 12 24 18
Paros C/100,000 pas. STD 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
OBSERVACIONES:
telar 215 paro 10 minutos a causa de un machucon
telar 213 paro por que termino la tela
telar 215 paro 20 minutos por falla
telars 627 y 628 pararon 5 minutos por falla electrica
Realizo: Joel Rojas.
Rendim. con base en el Estudio| 8091% | 8655% | 8670% | 87.18% | 9047% | 94.19% | 83.08% 83.09% 83.04% | [86.13% | HI-I-RE-03-b
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Tiempo de
CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. retencion: 2
meses
REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO
Fecha: 20 de marzo de 2019 Estudio No.: 1170 Operador: Francisco
Hrs. Fin: Turno:__Primero Temperatura: 27°C
Minutos. Totales: 97 min. Seccion: 1 Num de Telares: 8 Hum. Relativa: 9%
No. de Telar 601 602 603 604 605 606 607 608
i No. 1 1 3 1 1 1 1 3 Total
Hilo de Conera:| Murata Murata Murata Murata Turboyan Turboyan Murata Murata
Paros/maquina en min. 9.00 0.00 0.00 6.00 16.00 52.00 0.00 29.00 112
Mins. del i i 88 97 97 91 81 45 97 97 693
R.P.M. 720 720 600 650 600 600 720 600 651
Articulonifuga 200 Twnifuga 200 Twirostat 150 44 mifuga 200 Twrotec 200 Forfrotec 200 Fortnifuga 200 Twarostat 150 44
Picks Inicio 993 610 277 191 887 833 823 958 5572
Picks Final 1038 646 328 225 928 852 867 983 5867
Picks Reales 45 36 51 34 41 19 44 25 295
Picks Exigibles al 100% 63 70 58 59 49 27 70 S8 451
Capa. Exigible en % y Picks| 85% | 54 | 85% [ 759 185% | 49 |85% | 50 |85% | 41 [85% | 23 |85% | 59 8% 49 85% 48
Capacidad Real, 64% 52% 88% 54% 70% 33% 63% 43% 58%
Eficiencia de Produccion 71% 52% 88% 57% 84% 70% 63% 43% 65%
Eficiencia del Tejedor| 84% 61% 103% 68% 99% 83% 74% 51% 77%
ROTURAS Total Rot. | Min %
FINE Débil 3 1 1 1 6 564 | 833%
2i<| = Empalme 2 1 3 282 | 417%
Slgl = Alacrén 0 0.00 | 0.00%
HIE Motas 4 1 2 1 1 2 11 10.34 15.28%
Nz Orilla 1 1 2 4 3.76 | 556%
= Nudo Prepa. i i i 3 371 | 4
” g Débill 0 0.00 0.00%
EIE| Empaime, i i Lo [ 139%
215 T Alacran| 0 0.00 | 0.00%
Qiz = Motas! 1 1 2.23 1.39%
HIEIEE Cruzado| 0 0.00 | 0.00%
NEIE | Orilla i 1 093 | 139%
< E Hilo Faltante 1 1 1.24 1.39%
Nudo Prepa. 1 1 273 1.39%
Tejido Telar (Paros) 0 0.00 0.00%
Débil 0 0.00 0.00%,
o Empalme 0 0.00 0.00%
g Alacran 0 0.00 | 0.00%
Mal Enconado) 0 0.00 0.00%
Al Cambio 1 1 1 1 1 5 4.87 6.94%
Débil 2 3 5 4.87 6.94%
- Empalme 0 0.00 0.00%
5 Alacran| 1 1 1.24 1.39%
=] Borra 1 1 0.97 1.39%
Deébill 1 1 0.97 1.39%
Empalme 0 Nudo 0 0.00 0.00%
u Alacran| 0 0.00 0.00%
s Mota o Borra i 1 124 | 139%
Pinza 0 0.00 0.00%
Trama Canal No. 1 S 4 3 5 3 20 19.46 27.78%
Trama Canal No. 2 2 4 6 5.84 8.33%
CAUSAS PARO
Roturas Hilatura Trama 2 18% | 0 0% 1 20% | 0 0% 3 13% | 0 0% 0 0% 1 14% 7 10% | STD 20%
'E ‘ Defectos de Hilo| 0 0% 1 6% 2 | 40% | 3 130%]| 0 0% 1 13% 1 20% ;2 | 29% 10 14% | STD 20%
] 2 [ Preparacion Tejido| 1 9% T 1 41% | 1 120% | 3 |30% 1 1% | 4 150% | 2 140% @ 3 1 43% 22 31% D 30%
= ‘ Tejido| 8 3% i 9 | 53% 1 20% | 4 | 40% 5 156% | 3 [38% | 2 | 40% 1 14% 33 46% | STD 30%
Total Paros| 11 [100%; 17 {100% | 5 [100% 10 |100%| 9 {100%| 8 {100%| 5 ;100%: 7 }100% 72 100% [ STD 100%
Total de Roturas de hilos 11 17 5 10 9 8 5 7 9
Paros /100,000 pasadas 24 47 10 29 22 42 11 28 27
Paros C/100,000 pas. STD 6 6 6 6 6 6 6 6 6
Paros Cada 10 Picks STD 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60
OBSERVACIONES:
El telar 606 presento un total de tiempo paro 52 min (34min en falla electrica y 18 min en falla mecanica)
El telar 604 tuvo 6 min de paro por falla electrica y se detecto una falla en la orilla de la tela (orilla no cierra).
El telar 605 tuvo 16 min de paro (8 min por machucon y 8 min por falla electrica )
El telar 601 tuvo 9 min de falla electrica
El telar 608 tuvo 29 min de paro por machucon y presento paros constantes de urdimbre por hilos flojos Realizo: Joel Rojas.
Rendim. con base enel Estudio | 82.07% | 82.07% | 83.08% | 8207% | 8223% | 892% | 7833% §3.09% I [81.98% | HLIRE-03-b
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Tiempo de
CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. @ retencion:2
meses
REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO
Hrs. Inicio: 12:16 Hrs. Fecha: 20 de marzo del 2019 Estudio No.: 1171 Operador: Ernesto mendoza
Hrs. Fin: _13:53 His. Tumo:_Primero Temperatura:___27°C
Minutos. Totales: 97 min. Seccion: 3 Num de Telares: 7 Hum. Relativa: ___79%
No. de Telar] 609 610 612 613 614 616 617
No. 1 1 1 1 1 1 1 Total
Hilo de Conera:] murata murata murata muata murata murata murata
Paros/maquina en min.| 0.0 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0
Mins. del Estudio/maquina| 97 97 97 97 97 97 97 679
RPM.| 600 720 720 650 700 650 620 666
At 150 44 Inifuga 200 Twinifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Tw
Picks Inicio| 44870 3563 17573 7912 5479 3801 44000 127198
Picks Final] 44921 3608 17615 7945 5534 3833 44028 127484
Picks Reales| 51 45 2 3 55 32 28 286
Picks Exigibles al 100% 58 70 70 63 68 63 60 452
Capa. Exigible en % y Picks| 85% | 49 185% | 59 [85%| 59 [85% | 54 [85%| 58 [85% | 54 |85%| 51 ] 85% | 55
Capacidad Real|  88% 64% 60% 52% 81% 51% 47% 63%
Eficiencia de Produccion| _ 88% 64% 60% 52% 81% 51% 47% 63%
Eficiencia del Tejedor]  103% 76% 71% 62% 95% 60% 55% 74%
ROTURAS Total Rot.|Min %

2] E Débil 1 2 1 4 3.76 | 1.02%
22| & Empalme I 1 2 1 5 470 | 871%
Sis| E Alacrén| 1 1 2 202 | 351%
gl g Mﬁ [ 1 2 188 | 3.51%
NIE & -

] Orilla 0 0.00 | 0.00%

= q(&&f Nudo Prepa. 2 2 247 | 351%

.| E Débil| 1 2 1 4 494 | 7.02%

S| 5 Empalme 1 1 2 202 | 351%
2l & = Alacran| 1 1 2.73 1.75%
HEI [ 1 223 | 175%
HEIR: 0 0.00 | 0.00%

2 E 0 0.00 | 0.00%

<| 2 | HioFalant 0 0.00 | 0.00%

Nudo Prepa 0 0.00 | 0.00%
Tejido Telar (Paros) 0 0.00 | 0.00%
Débil| [ 1 2 188 | 351%
5 Empalme 0 0.00 | 0.00%
5 Alacrin| 0 0.00 | 0.00%
Mal Enconado 0 0.00 | 0.00%
Al Cambio 1 1 2 195 | 351%
Débil 1 [ 1 1 3 12 1168 | 21.05%
. Empalme 0 0.00 | 0.00%
g Alacrén| 1 1 124 | 1.75%
& Borra [ 0.00 | 0.00%
Débil 2 2 195 | 3.51%
Empalme 0 Nudo) 1 1 2 202 | 351%
L Alacran| 0 0.00 | 0.00%
s Mota 0 Borra 0 0.00 | 0.00%
Pinza 0 000 | 0.00%
Trama Canal No. 1 3 2 2 1 4 12 1168 | 21.05%
Trama Canal No. 2 1 1 097 | 1.75%
Otros paros diversos
Tpo. paro por roturas en min.|___ 5.46 5.56 7.52 4.68 2.55 2.41 9.01 57 [60.13 [ 100%
Tpo. paro roturas/hra enmin.| _3.38 344 2.65 2.89 158 1.49 5.57
Tpo. Mag. trabajando cn min.| _ 93.62 9356 9235 9411 95.42 9551 91.43
Tiempo Total]__97.00 97.00 97.00 97.00 97.00 97.00 97.00
X=  11.29
N=  7.00
Interferencia 3.16
CAUSAS PARO

Roturas Hilatura Trama 0 [0% 7 4 [#4%][ 3 [25% ] 1 [17%] 0 [ 0% [ 1 [25%] 10 | 67% 19 | 33% | STD20%
2 ] Defectos de Hilo] 2 [29% | 2 [22% | 3 [25% | 4 [67% | 4 [100%] 2 [50% | 1 | 7% 18| 32% | STD20%
$ & [ Preparacion Tejdo| 0 | 0% | 1 [11% | 3 [25% | I [17% | 0 | 0% | 0 | 0% | 0 | 0% 5 9% | STD 30%
s ] Tejido| 5 | 71% | 2 [22% | 3 [25% | 0 | 0% | 0 | 0% | 1 |25% | 4 | 21% 15 26% | STD 30%

Total Paros| 7 [100%] 9 [100%[ 12 [100%] 6 [100%] 4 [100%] 4 [100%] 15 [100% 57 [100% [STD 100%

Total de Roturas de hilos 7 9 12 6 4 4 15 8

Paros C/100,000 pasadas| 14 20 29 18 7 13 54 22
Paros C/100,000 pas. STD 6 6 6 6 6 6 6 6
Paros Cada 10 Picks STD| _ 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60
OBSERVACIONES:
de atado.
el telar 616 paro 18 minutos debido a que se genero un machucon.
el telar 613 paro 8 minutos debido a que se genero un machucon
Realizo: Joel Rojas.

Rendim. con basc cn el Estudio | 82.86% | 83.88% | 76.96% | 85.24% | 87.69% | 88.20% | 79.58% | : i : : [83.49% | HI-I-RE-03-b
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Tiempo de
CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. 9 retencion:2
meses
REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO
Hrs. Inicio:___12:16 Hrs. Fecha: 20 de marzo de 2019 Estudio No.: 1172 Operador: Armando Ruiz
Hrs. Fin:___13:53 Hrs, Turno:__Primero Temperatura:___27°C
Minutos. Totales: 97 Seccion: s Niim de Telares: 9 Hum. Relativa: ___79%
No.de Telar] 618 619 620 621 622 623 624 625 626
No. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 Total
Hilo de Conera:| murata murata Turboyan Turboyan O.E Turboyan Turboyan Turboyan murata
Paros/maquina en min.| 0.0 34.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 34
Mins. del Estudio/maquina| 97 63 97 97 97 97 97 97 97 839
RPM| 700 700 750 725 750 750 750 750 650 725
At 200 Twnifuga 200 Twect 200 Forte rotec 150 For{Satin Caroli 150 For{_composito_Protec 300 forterotec 300 du
Picks Inicio| 381 603 750 528 145 180 538 851 101 4077
Picks Final] 417 620 789 587 198 230 580 901 132 4454
Picks Reales| 36 17 39 59 53 50 2 50 31 377
Picks Exigibles al 100%| 68 4 7 70 73 7 73 73 63
Capa. Exigible en % y Picks| 85% | 58 |85% | 37 [85%| 62 |85% | 60 |85%| 62 |85% | 62 |85% | 62 [85% | 62 (85%; 54 i 85% | 58
Capacidad Real| _ 53% 25% 54% 84% 73% 69% 58% 69% 49% 60%
Eficiencia de Produccion| _ 53% 39% 54% 84% 73% 9% 58% 69% 49% 62%
Eficiencia del Tejedor| _ 62% 45% 63% 99% 86% 81% 68% 81% 58% 73%
ROTURAS Total Rot.| Min %

] E Débil 1 3 1 1 6 564 | 1.59%
22| & Empalme 0 0.00 | 0.00%
Sis| E Alcran 0 000 | 0.00%
Hh Mﬁ 1 1 094 | 1.27%
NI S

= &gy Orilla 3 3 282 | 3.80%

= Nudo Prepa. 0 000 | 0.00%

.| E Débil| 0 0.00 | 0.00%

2| 8 Empalme [ 0.00 | 0.00%
215 = Alacran| 1 1 273 | 1.27%
eI Motas 1 1 1 3 6 13.40 | 7.59%
SN Cruza 1 1 2 247 | 2.53%
N 2| £ Orilla 1 1 093 | 1.27%

<| £ HioFalantc 0 0.00 | 0.00%

Nudo Prepa. 0 000 | 0.00%
Tejido Telar (Paros) 0 0.00 | 0.00%
Débil| 2 1 3 282 | 3.80%
° Empalme 0 0.00 | 0.00%
5 Alacrin| 0 0.00 | 0.00%
Mal Enconado| 1 1 097 | 1.27%
Al Cambio 1 1 1 3 292 | 3.80%
Débil 1 2 1 1 3 3 11 1071 | 13.92%
B p o Empalme 0 0.00 | 0.00%
El & Alacran 1 1 124 | 127%
= Borra 1 1 097 | 1.27%
Débil 1 1 2 2 6 584 | 1.59%
Empalme o Nudo| 0 0.00 | 0.00%
L Alacran 0 0.00 | 0.00%
s Mota o Borra 0 0.00 | 0.00%
Pinza 0 000 | 0.00%
Trama Canal No. 1 2 3 4 2 2 3 5 21 2044 | 2658%
Trama Canal No. 2 1 2 1 4 2 1 I 12 1168 | 15.19%
Otros paros diversos
Tpo. paro por roturas en min.| __ 6.16 6.68 4.79 235 542 3.01 3.61 9.5 225 79 8652 100%
Tpo. paro roturas/hra enmin.| _ 3.81 413 2.96 1.45 335 1.86 223 572 7.58
Tpo. Mag. trabajando cn min.| _ 93.19 58.87 94.04 9555 93.65 95.14 94.77 91.28 89.42
Tiempo Total] __97.00 63.00 97.00 97.00 97.00 97.00 97.00 97.00 97.00
X=  10.09
N= 900
Interferencia 7.85
CAUSAS PARO

Roturas Hilatura Trama 2 [22%] 0 [ 0% [ 1 [13%] 2 [50%] 2 [22% ] 2 [40% | 3 [50% 5 [ 42% : 5 31% 22 | 28% | STD 20%
B Defectosde Hilo| 1 [11% | 3 [30% | 0 [ 0% | 1 [25% | 0 [ 0% | 0 [ 0% | 0 [0% | 1 [ 8% | 1 | 6% 7 9% | STD 20%
B 2 | PreparacionTejido| 2 [22% | 4 [40% | 1 [13% | 0 | 0% [ 0 | 0% [ 0 | 0% | 0 [ 0% [ 2 | 17% | 4 [25% 13 16% | STD 30%
s ] Tejido| 4 [44% | 3 [30% | 6 [75% | 1 [25% | 7 [78% | 3 | 60% | 3 [50% | 4 [ 33% : 6 | 38% 37 | 47% | STD30%

Total Paros| 9 [100%] 10 [100%] 8 [100%] 4 [100%[ 9 [100%] 5 [100%] 6 [100% 12 [ 100% | 16 |100% 79 | 100% [STD 100%

Total de Roturas de hilos 9 10 [ 4 9 5 6 12 16 9

Paros C/100,000 pasadas| 25 59 21 7 17 10 14 24 52 25
Paros C/100.000 pas. STD 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
Paros Cada 10 Picks STD|  0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60
OBSERVACIONES:
El telar 619 estuvo de tenido 34 min. Por falla mecanica.
Los se en el area trama del y en los canales
Rendim. con base en el Estudio | 75.29% | 77.33% | 7489% | 81.70% | 79.01% | 8081% | 72.76% | 83.09%  S81.82% | [ ] [78.52% |
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Tiempo de
CAROLINA CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. @ retencion: 2
meses
REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO
Hrs. Inicio:____9:50 Hrs. Fecha: 21 de marzo del 2019 Estudio No.: 1173 Operador: Emesto Mendoza
Hrs. 1150 Hrs. Turno:__Primero Temperatura:___26"C
Minutos. Totales: 120 min. Seccion: 3 Nim de Telares: 7 Hum. Relativa: 8%
No. de Telar] 609 610 612 613 614 616 617
No. 1 1 1 1 1 1 1 Total
Hilo de Conera| murata murata murata murata murata murata murata
Paros/maquina en min.| 000 0.00 8.00 0.00 0.00 0.00 35.00 43
Mins. del Estudio/maquina| 120 120 12 120 120 120 85 797
RPM| 600 720 720 650 700 650 620 666
At 150 44 inifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Tw,
Picks Inicio| 26 733 34 49 668 30 24 1564
Picks Final| 74 803 91 94 720 81 72 1935
Picks Reales 48 70 57 45 52 51 48 371
Picks Exigibles al 100% 7 86 8l 78 84 78 53 531
Capa. Exigible en % y Picks| 85% | 61 |85% | 73 |85%| 69 [85% | 66 |85% | 71 |85%| 66 |85% | 45 I 1 I 85% | 65
Capacidad Reall _ 67% 81% 66% 58% 62% 65% 65% 66%
Eficiencia de Produccion| _ 67% 81% 71% 58% 62% 65% 91% 70%
Eficiencia del Tejedor| _ 78% 95% 83% 68% 73% 7% 107% 82%
ROTURAS Total Rot.| Min %

2] E Débil 4 4 2 5 1 2 18 16.93 | 23.08%
12| & Empalme 2 1 1 1 5 470 | 641%
Slg| = Alacrin| 2 1 1 1 s 506 | 641%
Sz Mm 2 2 188 | 2.56%
NIZ QQ{& Orilla 0 0.00 | 0.00%

= Nudo Prepa. 0 000 | 0.00%

. E Débil| 1 1 2 247 | 2.56%

2| 8 Empalme 1 1 101 1.28%
215 = Alacran| 0 0.00 | 0.00%
D Motas 0 0.00 | 0.00%
HEINE Cruzado| 0 0.00 | 0.00%
N 2| £ Orilla 0 0.00 | 0.00%

<| Z | HioFaliant 0 0.00 | 0.00%

Nudo Prepa. 0 000 | 0.00%
Tejido Telar (Paros) 0 0.00 | 0.00%
Débil 0 0.00 | 0.00%
s Empalme 0 0.00 | 0.00%
§ Alacrin| 0 0.00 | 0.00%
Mal Enconado 0 0.00 | 0.00%
Al Cambio 0 000 | 0.00%
Débil 2 1 3 292 | 385%
B & Empalme 1 1 Lol | 128%
El 5 Alacrén| 1 1 124 | 1.28%
= Borra 1 1 1 1 4 389 | 5.13%
Débil 1 1 2 195 | 2.56%
Empalme o Nudo| 0 0.00 | 0.00%
. Alacran 0 0.00 | 0.00%
s Mota o Borra 0 0.00 | 0.00%
Pinza 0 000 | 0.00%
Trama Canal No. 1 7 2 3 2 5 4 1 24| 2336 | 30.77%
Trama Canal No. 2 3 7 10 973 | 12.8%
Otros paros diversos
Tpo. paro por roturas en min.| __ 5.97 334 578 10.78 532 238 78 [ 76.15] 100%
“Tpo. paro roturas/hra enmin.| _ 2.99 1.67 2.89 539 2.66 119
Tpo. Mag, trabajando en min.| _117.01 11833 10911 114.61 117.34 8381
Tiempo Total] _120.00 120.00 112.00 120.00 120.00 85.00
X= 1103
N= 700
Interferencia 337
CAUSAS PARO

Roturas Hilatura Trama 0 0% 7 07106  01[0%[ 1 [1%] 2 [9%][3[21%] I |20% 7 9% | STD 20%
R Defectosde Hilo] | | 8% | 4 [57% | 8 |67% | 5 | 56% | 8 [36% | 2 |18% | 3 | 60% 31 40% | STD 20%
% 2 | Preparacion Tejido| 0 | 0% | 0 | 0% | 0 | 0% | 0 | 0% | 0 | 0% | 2 |[18% | 0 | 0% 2 3% | STD 30%
S5 | Tejido| 11 [92% | 3 [43% | 4 [33% | 3 [33% | 12 [55% | 4 [36% | I | 20% 38 49% | STD 30%

Total Paros| 12 [100%| 7 [100%[ 12 [100%] 9 [100%] 22 [100%] 11 [100%| 5 [100% 78 [ 100% [STD 100%

Total de Roturas de hilos 12 7 12 9 22 11 5 11

Paros C/100,000 pasadas| 25 10 21 20 42 22 10 21
Paros C/100,000 pas. STD 6 6 6 6 6 6 6 6
Paros Cada 10 Picks STD|  0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60
OBSERVACIONES:
el telar 617 paro 46 minutos por estar en proceso de afinado.
el telar 611 no se registra en el estudio debido a que se encuentra en falla
el telar 612 paro 8 minutos debido al cambio de carrete.
Realizo: Joel Rojas

Rendim. con base en el Estudio | 84.02% | 88.41% 85.26% 86.93% 79.46% 85.88% | 86.85% | 85.26% | _ HI-II-RE-03-b
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Tiempo de
CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. retencion: 2
meses
REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO
Hrs. Tnicio:____920 Hrs. Fecha: 10 de abril de 2019 Estudio No.: 1190 Operador: Emesto Mendoza
Hrs. Fin:__ 11220 Hrs. Turno:__Primero Temperatura:___28°C
Minutos. Totales: 120 min. Seccién: 3 Niim de Telar 7 Hum. Relativa:___76%
No. de Telar] 609 610 611 612 613 614 616 617
Engomador No. 1 3 1 1 1 1 1 Total
Hilo de Conera:| _ Murata Murata Murata Murata Murata Murata
Paros/maquina en min.| 21.00 0.00 3.00 26.00 0.00 0.00 20.00 70
Mins. del Estudio/maquina| 99 120 117 94 120 120 100 770
RP.M| 500 600 700 720 700 600 580 629
Arti 150 44 rostat 150 44 [nifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twinifuga 200 T
Picks Inicio 2 333 81 i3 0 0 i 512
Picks Final] 47 390 124 %9 94 57 55 866
Picks Reales| 35 57 43 54 54 57 54 354
Picks Exigibles al 100%| 50 7 82 68 84 72 58 484
Capa. Exigible en % y Picks| 85% | 42 85%| 61 |85% | 70 |85% | S8 |85%| 71 |85%| 61 85% | 49 i | 85% | 59
Capacidad Real]  58% 9% 51% 63% 64% 79% 78% 67%
Eficiencia de Produccién|  71% 9% 53% 80% 64% 9% 93% 73%
ROTURAS Total Rot.| Min %
2 Débil 1 2 2 5 470 | 6.10%
B Empalme 1 i 2 188 | 2.44%
Sis Alcran 0 0.00 | 0.00%
Hh Mﬁ 1 3 [ 1 6 564 | 1.32%
NI & f
| & Orilla 0 0.00 | 0.00%
=& Nudo Prepa. 1 1 i 3 371 | 3.66%
. Débil 1 2 3 371 | 3.66%
= Empalme 0 0.00 | 0.00%
] Alacrén| 0 0.00 | 0.00%
HEE Motas 0 0.00 | 0.00%
HE Cruzadol 0 0.00_ | 0.00%
NEIE | Orilla 0 0.00 | 0.00%
<| £  HioFalantg 1 1 2 247 | 2.44%
Nudo Prepa. 0 0.00 | 0.00%
Tejido Telar (Paros) 2 2 4 389 | 4.88%
Débil 0 0.00 | 0.00%
- Empalme 0 0.00 | 0.00%
5 Alacran 0 0.00 | 0.00%
Mal Enconadol 0 0.00 | 0.00%
Al Cambio 1 1 097 | 1.22%
Débil 1 1 097 | 1.22%
B Empalme 0 0.00_ | 0.00%
£ Alacran 0 0.00 | 0.00%
= Borra, 0 0.00 | 0.00%
Debil 0 0.00 | 0.00%
E Empaime 0 Nudo 0 0.00_ | 0.00%
& Alacran 1 1 124 | 1.22%
Mota o Borra 1 1 i 3 371 | 3.66%
A Pinza 0 0.00 | 0.00%
& [ Trama Canal No. 1 8 1 10 3 5 5 7 39 3796 | 47.56%
= ["trama canal No. 2 i i 3 2 5 11168 | 14.63%
CAUSAS PARO
Roturas Hilatura Trama 0 [ 0% 0 [ 0% 2 [11%] 0 0%][0]0%]010% 07 0% 2 2% | STD 20%
g Defectos de Hilo| 1 | 8% 0 [ 0% | 3 16%] 0 [o% | 3 [21%] 3 [25%: 0| 0% 10 12% | STD 20%
2 [ Preparacion Tejido| 1| 8% 1 [33% | 1 |5% | 4 [36%| 0 | 0% | 3 125% 1 | 10% 11 13% | STD 30%
s ] Tejido| 11 | 85% 2 [67% | 13 [68% | 7 | 64% | 11 [79% | 6 [ 50% | 9 | 90% 59 | 72% | STD30%
Total Paros| 13 | 100% 3 [100%] 19 [100%] 11 [100%] 14 [100%] 12 [100% | 10 | 100% 82 | 100% [STD 100%
Total de Roturas de hilos| 13 3 19 11 14 12 10 12
Paros C/100,000 pasadas| 37 5 44 20 26 21 19 25
Paros C/100.000 pas. STD 6 6 6 6 6 6 6 6
Paros Cada 10 Picks STD|  0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60
OBSERVACIONES:
El telar 609 paro 2min por defecto de calidad, 4 min por corte de rollo y 15 min por falla mecanica (averiguacion de aceite).
El telar 610 no se registro en el estudio por paro prolongado a causa de falla electrica.
El telar 612 paro 3 min por machucon.
El telar 613 paro 26 min por iemi ivo.
El telar 617 paro 8 min por falla clectrica y 12 min por falla electrica a causa de que el prealimi 1o arrojaba las espiras al tehar. Joel Rojas!
Rendim. con base en el Estudio| 82.71% | [ 88.62% | 80.13% | 84.63% | 82.71% | 83.47% | 85.29% [83.94% | HI-II-RE-03-b
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Tiempo de
CAROLINA CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. b retencion: 2
meses
REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO
Hrs. Inicio: 730 Hrs. Fecha: 28 de febrero de 2019 Estudio No.: 1166 Operador: Jorge Rosiles
Hrs. Fin: 9:30 Hrs. Turno: __Primero Temperatura: 26°C
Minutos. Totales: 120 min. Seccion: 4 Num de Telares 8 Hum. Relativa: 8%
No. de Telar| 209* 211 212*% 213 214 215 627 628 629
Engomador No. 1 3 4 6 7 1 1 3 Total
Hilo de Conera:; O.E Murata Murata Murata Murata Murata Murata Murata Murata
Paros/maquina en min. 99.00 90.00 120.00 0.00 0.00 0.00 0.00 2.00 0.00 311
Mins. del Estudio/maquina 21 30 0 120 120 120 120 118 120 769
R.P.M. 382 477 414 319 420 424 500 600 500 505
Articulo! 0 rostat 150 44|  Caroclin Caroclin__rostat 150 44 yrostat 150 44 Triana Triana rostat 150 44
Picks Inicio| 518 135 41 139 544 204 675 707 2963
Picks Final| 526 165 76 167 587 256 730 759 3266
Picks Reales: 8 30 35 28 43 52 55 52 303
Picks Exigibles al 100% 14 0 38 50 51 60 71 60 388
Capa. Exigible en % y Picks 85% | 12 |85% | 0 |85% | 33 |85% | 43 [85% | 43 |85% | 51 i85% ] 60 :85%: 51 i 85% 37
Capacidad Reall 14% 60% 91% 56% 85% 87% 76% 87% 63%
Eficiencia de Produccion| 56% 0% 91% 56% 85% 87% 8% 87% 78%
ROTURAS Total Rot. | Min %
4 g Débil 5 5 4.70 12.20%
o|2| E Empalme, i i 188 | 488%
Slel = Alacrén 1 1 2 202 | 4.88%
£l 2 Motas 2 1 1 4 3.76 9.76%
NIz éif‘y Orilla 0 0.00_ | 0.00%
=& Nudo Prepa. 0 0.00 0.00%
- ; Débil 2 1 4 4.94 9.76%
=l = Empalme 0 0.00 | 0.00%
2l 5 = Alacrén 0 0.00 | 0.00%
HEIE Motas| 1 1 2 447 | 488%
HEIRE: Cruzadol i 1 2 247 | 488%
NEIE | Orill i i 2 186 | 4.88%
< E Hilo Faltante 1 1 1.24 2.44%
Nudo Prepa. 0 0.00 0.00%
Tejido Telar (Paros) 0 000 | 0.00%
Debil 1 1 0.94 2.44%
o Empaime 0 0.00 | 0.00%
& Alacrin| 0 000 | 0.00%
Mal Enconado) 0 0.00 0.00%
Al Cambio 1 0.97 2.44%
Deébil 1 1 2 1.95 4.88%
Empalme 0 0.00 0.00%
g Alacran| 1 1 124 | 2.44%
£ Borra 2 2 195 | 4.88%
Débil 1 1 2 1.95 4.88%
Empalme o Nudo 0 0.00 0.00%
o Alacrén| 1 1 1.24 2.44%
&} Mota o Borra 0 0.00 | 0.00%
Pinza 0 0.00 0.00%
Trama Canal No. 1 2 2 2 7 6.81 17.07%
Trama Canal No. 2 0 0.00 0.00%
CAUSAS PARO
Roturas Hilatura Trama 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 1 125% 1 2 140% i 1 14% 1 120% 7 17% | STD 20%
'E Defectos de Hilo 2 150% ]| 0 0% 1 133% | 8 173% | 0 0% 0 0% 1 14% 1120% 13 32% | STD 20%
3‘-: 2 Preparacion Tejido) 2 [50% ]| 0 0% 0 0% 3 127% | 1 125% | 1 20% i 1 14% 3 160% 11 27% | STD 30%
= Tejido 0 0% 0 0% 2 [67% | 0 0% 2 [50% | 2 [40% ¢ 4 | 57% 0 0% 10 24% | STD 30%
Total Paros 4 [100%| 0 0% 3 [100% 11 [100%| 4 [100% | 5 [100%i 7 §100% : 5 {100% 41 100% [STD 100%
Total de Roturas de hilos 4 0 11 4 5 7 5 5
Paros C/100,000 pasadas, 50 0 39 9 10 13 10 17
Paros /100,000 pas. STD 6 6 6 6 6 6 6 6
OBSERVACIONES:
telar 212 no trabajo por falla mecanica.
el telar 209 no se tomo_encuenta por tiempo prolongado de falla electrica.
el telar 211 trabajo 30 min. Por falla i
el telar 214 es el que presenta menor rendimiento por roturas en el urdimbre
Joel Rafael Rojas.
Rendim. con base en el Estudio i 91.77% 94.41% ‘ 94.40% 88.31% 93.24% 92.42% 88.94% 91.59% i 91.88% HI-II-RE-03-b
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R Tiel mpo de
CAROLINA CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. retencion: 2
meses
REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO
Hrs. Inicio:____7:33 Hrs. Fecha: 28 de febrero de 2019 Estudio No.: 1164 Operador: Emesto_Mendoza
Hrs. Fin: 9:33 Hrs. Turno: __Primero Temperatura: 26°C
Minutos. Totales: 120 min. Seccion: 3 Niim de Telares 7 Hum. Relativa: _78%
No. de Telar| 609 610 611 612 613 614 615 616 617
Engomador No. 1 1 3 1 1 1 1 1 1 Total
Hilo de Conera:| _ murata turbo murata murata murata murata murata murata murata
Paros/maquina en min.| 5.0 120.00 0.00 0.00 36.00 0.00 0.00 120.00 0.00 281
Mins. del Estudio/maquina| 115 0 120 120 84 120 120 0 120 799
RP.M.| 600 0 600 720 720 720 720 0 650 676
Articulojrostat 150 44 0 rostat 150 44 nifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 T 0 inifuga 200 T
Picks Inicio| 51 0 51 57 45 60 48 0 51 363
Picks Final] 116 0 112 121 96 115 104 0 101 765
Picks Reales 65 0 61 64 s 55 56 0 50 402
Picks Exigibles al 100% 69 0 72 86 60 86 86 0 78 540
Capa. Exigible en % y Picks| 85% | 59 | 0% | 0 |85%| 61 |85% | 73 |85%| 51 |85%| 73 [85% | 73 | 0% | 0 8% 66 { 85% | 65
Capacidad Real]  90% 0% 85% 74% 59% 64% 65% 0% 64% 1%
Eficiencia de Produccion| — 94% 0% 85% 4% 84% 64% 65% 0% 64% 74%
ROTURAS Total Rot.| Min %
z] E Débil 1 3 1 3 1 9 846 | 11.54%
o|2| E Empalme i i i i i 5 470 | 641%
Slg| = Alacrén| 1 2 3 3.03 | 3.85%
HN Motas| 1 1 094 | 1.28%
NIz éif‘y Orilla 1 1 094 | 1.28%
=& Nudo Prepa. 0 0.00 0.00%
L E Débil 2 3 1 6 742 | 1.69%
S| 5 Empalme 1 1 LOI | 1.28%
2l 5 = Alacrén| 1 1 2.73 1.28%
M £ Motas, 1 1 2 447 | 2.56%
HETRE Cruzadol 0 0.00 | 0.00%
NEIE | Orilla 0 0.00 | 0.00%
<| £ | HioFalant] 0 0.00 | 0.00%
Nudo Prepa. 0 0.00 | 0.00%
Tejido Telar (Paros) 0 000 | 0.00%
Débil 1 1 094 | 1.28%
° Empaime 0 0.00 | 0.00%
& Alcran 0 0.00 | 0.00%
Mal Enconado 0 0.00 | 0.00%
Al Cambio 2 1 3 292 | 3.85%
Débil 1 3 2 2 8 7.79 | 10.26%
Empalme 1 1 LOL | 1.28%
g Alacran| 1 1 124 | 1.28%
£ Borra 0 0.00 | 0.00%
Débil 0 0.00 | 0.00%
Empalme o Nudo| 1 1 LOL | 1.28%
. Alacran| 0 0.00 | 0.00%
3 Mota o Borra| 0 000 | 0.00%
B Pinza i 1 0.97 | 1.28%
Trama Canal No. 1 4 0 2 3 3 2 2 7 23 2238 | 29.49%
Trama Canal No. 2 0 0 1 3 1 3 2 0 10 973 | 12.82%
CAUSAS PARO
Roturas Hilatura Trama 0Towl oTon] 00w [ 2]13%]0T[0%][6][35%] 2 ]15% 2 1% 12 15% | STD 20%
2 Defectosde Hilo] 2 [29% | 0 [ 0% | 1 |17% | 5 [31% ] 2 [33% | 6 |35% | 7 | 54% 2 T 15% 25 32% | STD 20%
g e Preparacion Tejido| 1 | 14% | 0 | 0% | 0 | 0% | 2 [13% | 0 | 0% | 0 | 0% [ 0 | 0% 1 8% 4 5% | STD 30%
= Tejido| 4 [57% | 0 | 0% | 5 [83% | 7 |44% | 4 | 67% | 5 |[29% | 4 |31% 8 | 62% 37 47% | STD 30%
Total Paros| 7 [100%] 0 [ 0% | 6 [100%] 16 [100%] 6 [100%] 17 [100%] 13 [100% 13 1100% 78 [ 100% [STD 100%
Total de Roturas de hilos 7 0 6 16 6 17 13 13 11
Paros C/100,000 pasadas 11 0 10 25 12 31 23 26 20
Paros C/100,000 pas. STD 6 6 6 6 6 6 6 6 6
OBSERVACIONES:
el telar 202 tuvo 13 min de falla electrica
el telar 207 tuvo 12 min de paro por falla mecanica
el telar 205 presento una falla mecanica de 8 min
Realizo: Joel Rojas
Rendim. con base en el Estudio | 82.40% | 83.62% 79.93% 85.93% 79.48% | 81.35% | 76.96% [ 81.38% | HI-I-RE-03-b
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Tiempo de
CAROLINA CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. b retencion: 2
meses
REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO
Hrs. Inicio: 7:30 Hrs. Fecha: 27 de febrero de 2019 Estudio No.: 1161 Operador: Enersto Mendoza
Hrs. Fin: 9:30 Hrs. Turno: __Primero Temperatur: 25°C
Minutos. Totales: 120 min. Seccion: 3 Nim de Telares: 9 Hum. Relativ; 8%
No. de Telar] 609 610 611 612 613 614 615 616 617
Engomador No. 3 1 3 1 1 1 1 1 2 Total
Hilo de Conera;| _ Murata Turbo Murata Murata Murata Murata Murata Murata Murata
Paros/maquina enmin.| 18,00 18.00 18.00 18.00 25.00 18.00 18.00 18.00 30.00 181
Mins. del Estudio/maquina 102 102 102 102 95 102 102 102 90 899
R.P.M. 600 720 600 720 720 720 720 720 720 693
Arti 150 44 frotec 150 Forfrostat 150 44 nifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twinifuga 200 T
Picks Inicio 82 229 595 435 326 209 528 212 140 2756
Picks Finall 130 294 644 488 380 260 580 260 184 3220
Picks Reales: 48 65 49 53 54 51 52 48 44 464
Picks Exigibles al 100% 61 73 61 73 68 73 73 73 65 623
Capa. Exigible en % y Picks| 85% | 52 |85% | 62 XS%J_ 52 [85% | 62 |85% | S8 |85%| 62 |85% | 62 i85%: 62 :85%: 55 | 85% 59
Capacidad Reall 67% 75% 68% 61% 63% 59% 60% 56% 51% 62%
Eficiencia de Produccion| 78% 89% 80% 2% 79% 69% 1% 65% 68% 74%
ROTURAS Total Rot. | Min %
z| E Débil 2 1 1 2 6 5.64 | 5.88%
o|2| E Empalme, 3 i 3 2.8 | 20a%
2igl = Alacran| 1 1 1.01 0.98%
Sz Motas, 1 1 1 3 2 1 9 8.46 8.82%
NIE &4& Orilla 0 0.00_ | 0.00%
= Nudo Prepa. 1 1 1.24 | 0.98%
- ; Débil 2 2 2 2 8 9.89 7.84%
=l = Empalme 0 0.00 | 0.00%
2l & = Alacran| 1 1 273 0.98%
e Motas, 1 2 3 1 7 15.63 | 6.86%
HEIRE Cruzadol 1 1 124 | 0.98%
Nlgl & Orila| 1 i i 3 279 | 2.94%
< E Hilo Faltante 1 1 1.24 0.98%
Nudo Prepa. 1 1 2 5.46 1.96%
Tejido Telar (Paros) 0 000 | 0.00%
Deébill 1 1 2 1.88 1.96%
° Empaime 0 0.00 | 0.00%
g Alacran| 0 000 | 0.00%
Mal Enconado) 0 0.00 0.00%
Al Cambio 1 1 2 1.95 1.96%
Débil 1 2 2 1 2 8 7.79 7.84%
Empalme 1 1 101 | 0.98%
g Alacrn| i i i i 4 494 | 302%
& Borra 2 2 1.95 1.96%
Débil 2 1 3 292 | 2.94%
Empaime o Nudo) 4 i 5 506 | 4.90%
= Alacrn| 1 1 1 3 371 2.94%
3 Mota o Borra 0 0.00 | 0.00%
) Pinza 0 0.00 0.00%
Trama Canal No. 1 2 2 1 3 1 2 6 2 19 18.49 | 18.63%
Trama Canal No. 2 3 1 3 3 10 973 | 9.80%
CAUSAS PARO
Roturas Hilatura Trama 2 [25% | 1 [14% | 1 [13% | 1 [9% | 2 [22% | 4 [27% | 5 (4% 6 {32% | 4 i31% 26 25% | STD 20%
'2 ‘ Defectos de Hilo| 2 [25% | 0 0% 2 [25% | 2 [18% | 3 [33% | 0 0% 1 8% 5 26% 4 1 31% 19 19% | STD 20%
g 2 ‘ Preparacion Tejido| 2 [25% | 1 14% | 3 [38% | 4 |36% [ 3 133% [ 6 [40% | 1 8% 2 11% 2 i 15% 24 24% | STD 30%
s | Tejido| 2 [25% | 5 [71% | 2 [25% | 4 [36% | 1 [11% | 5 [33% | 5 [42% i 6 732% : 3 {23% 33 32% | STD30%
Total Paros| 8 [100% ! 7 [100%| 8 |100% | 11 [100% | 9 [100%| 15 {100%| 12 [100% i 19 {100% i 13 {100% 102 100% [STD 100%
Total de Roturas de hilos 8 7 8 11 9 15 12 19 13 11
Paros C/100,000 pasadas| 17 11 16 21 17 29 23 40 30 23
Paros C/100,000 pas. STD 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
OBSERVACIONES:
Eltelar 616 es el que contienen el mayor numero de fallas
Los problemas mas repetitivos son del area de tejido
Hubo paro de 18 min. En todos los telares por falta de energia.
El telar 617 presenta falla electrica de 25 min.
Joel Rafael Rojas.
| Rendim. con base enelEstudio | 7626% | 77.41% | 7435% 74.21% 76.70% 71.85% | 75.16% | 70.16% 73.23% 74.38% | HII-RE-03-b
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Tiempo de
CAROLINA CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. @ retoncion:2

meses

REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO

Hs. Ini 9:55 Hrs. Fecha: 26 de febrero de 2019 Estudio No.: 1160 Operador: Ernesto Mendoza
Hrs. Fin: 11:55 Hrs. Turno: __ Primero Temperatura: 2rc
Minutos. Totales: 120 min. Seccion: 3 Nim de Telares: 7 Hum. Relativa: 9%
No. de Telar] — 609* 610 611 612 613 614 615 616 617*
No. 1 3 1 1 1 1 1 Total
Hilo de Conera; Turboyan Murata Murata Murata Murata Murata Murata
en min. 0.00 10.00 0.00 13.00 0.00 19.00 8.00 50
Mins. del i i 120 110 120 107 120 101 112 790
R.P.M. 720 600 720 720 720 720 720 703
Atticulo| lostat 150 ifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twgnifuga 200 T
Picks Inicio} 637 607 261 910 603 407 921 4346
Picks Final| 718 651 327 973 670 470 969 4778
Picks Reales 81 4 66 63 67 63 /8 432
Picks Exigibles al 100% 86 66 86 77 86 73 81 555
Capa. Exigible en % y Picks 85% | 73 |85% | 56 [85% | 73 [85% | 65 [85% | 73 185% | 62 i85%: 69 | { { 85% | 67
Capacidad Real 94% 61% 76% 3% 78% 73% 56% 73%
Eficiencia de Produccion 94% 67% 6% 82% 78% 87% 60% 78%
Eficiencia del Tejedor| 0% 110% 78% 8% 90% 96% 91% 102% 92%
ROTURAS Total Rot. | Min %
2 £ Débil 1 2 1 2 6 5.64 | 8.33%
o|2| Empalme 1 1 1 3 28 | 417%
2 g = Alacrin| 1 1 2 2.02 | 2.78%
=B Motas| 2 1 3 2.8 | 4.17%
Nz é#f Orilla 1 1 094 | 139%
= Nudo Prepa. 1 1 1.24 1.39%
w” g Débill 2 1 2 2 2 9 1113 | 12.50%
= E Empalme 1 1 2 2.02 | 2.78%
A Alacran| 0 0.00 | 0.00%
a2 5 Motas 1 1 2 447 | 2.78%
HEIRE: Cruzado 1 1 124 | 139%
Nle| E Orilla 0 0.00_| 0.00%
<| £ | HioFalant] 1 1 124 | 139%
Nudo Prepa. 1 1 273 1.39%
Tejido Telar (Paros) 0 0.00 | 0.00%
Débil 0 0.00 | 0.00%
° Empalme 0 0.00 | 0.00%
g Alacrn| 0 0.00 | 0.00%
Mal Enconado 0 0.00 | 0.00%
Al Cambio| 2 1 3 292 | 417%
Débill 0 0.00 | 0.00%
B & Empaime, 0| 000 | 0.00%
R Alacrén| 0 0.00 | 0.00%
R Borra 0 0.00 | 0.00%
Débill 0 0.00 | 0.00%
Empalme o Nudo 0 0.00 | 0.00%
5 Alacran| 0 0.00 | 0.00%
E Mota o Borra 0 0.00 | 0.00%
Pinza 0 0.00 | 0.00%
Trama Canal No. 1 7 3 6 3 1 1 21 2044 | 29.17%
Trama Canal No. 2 2 3 3 4 1 3 16 15.57 | 22.22%
'AUSAS PARO
Roturas Hilatura Trama 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% STD 20%
H Defectos de Hilo| L [10% ] 2 [22% [ 2 [18% [ 6 [43% ] 6 [50%| 0 | 0% | 5 | 38% 22 31% STD 20%
E H ‘ Preparacion Tejido| 0 0% 2 12% 1 0 0% 2 | 14% 1 8% 1 3% 4 :31% 10 14% STD 30%
= Tejido| 9 190% | S |56% | 9 2% B% | S [42% | 2 [ 67%: 4 i 31% 40 56% STD 30%
Total Paros 10 [100% | 9 1100% | 11 i100%| 14 i100% 12 {100% i 3 [100%: 13 : 100% 72 100% »TD 100%
Total de Roturas de hilos 10 9 11 14 12 3 13 10
Paros C/100,000 pasadas 12 20 17 22 18 5 27 17
Paros C/100,000 pas. STD 6 6 6 6 6 6 6 6
OBSERVACIONES:
Eneltelar 613 se detecto un 1 metro de tela manchada, causada por arrastre en el enrollador.
Telar 613 paro 13min por .
Durante el estudio se tomo el tiempo de paro del telar 611 de 10min por atado.
Durante el estudio se tomo el tiempo de paro del telar 615 de 19min por atado.
No se consi en el estudio los telares 609 y 617 ya que un tiempo de fallas mecanicas y electricas Joel Rojas|
Rendim. con base en el Estudio | [ 8563% | 8091% | 83.59% | 81.58% | 81.75% | 87.92% 76.65% | 82.57% | HI-II-RE-03-b
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CAROLINA CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V 5 e
A V. 2meses
REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO
Hs. Inicio: 730 Hrs. Fecha, 28 de febrero de 2019 Estudio No.: 1165 Operador: Francisco Martinez
Hrs. Fin: 930 Hrs. Tumo:__Primero Temperat 26°C
Minutos. Totales: 120 min. Seccion: 1 Niim de Telares: 8 Hum. Relativa:___75%
No.de Telr| 601 602+ 603 604+ 605 606 607 608*
Engomador No. 1 1 3 1 1 1 1 3 Total
Hilo de Conera:;{  MURATA MURATA MURATA MURATA TURBOYAN | TORBOYAN MURATA
enmin| 000 34.00 0.00 84.00 30.00 2.00 25.00 21.00 216
Mins. del 120 86 120 36 % % % % 744
RPM| 720 700 600 630 720 500 720 600 651
i 200 Tw enifuga 200 Tw| Carostat 190 kmifuga 200 Tw Protec 150 ForteProtec 200 Fortdgnifuga 200 Tw| Carostat 190
Picks Inicio| 35906 56830 57189 5379 | 62520 54929 17594 ST 395872
Picks Final] 35978 56841 57250 53805 62569 54970 17658 57164 396235
Picks Reales| 72 11 61 12 49 41 64 53 363
Picks Exigibles al 100%| 86 60 72 23 65 49 68 59 485
‘Capa. Exighle cn % y Picks| 85% | 73 | 8% | 51 | 85% | 61 | 85% | 20 | 85% | 55 | 85% | 42 | 85% | 58 | 85% | 50 85% 5
apacidad Real] _ 83% 13% 85% 15% 5% 8% 4% 4% 58%
77 i de Produccion|  83% 18% 85% 51% 6% 84% 94% 89% 5%
ROTURAS Total Rot. | Min %
£ Débil 3 3 1 3 940 1351%
° Z Empain 3 1 1 5 470 676%
?! = Alacran| 0 0.00 0.00%
£ N Motas| 2 1 3 2.82 4.05%
N & Orilla 1 1 2 188 270%
Nudo Prepa 1 1 2 247 270%
£ Débil 1 1 T T 4 494 541%
s Empalme| 0 0.00 0.00%
A Alacrin 0 0.00 0.00%
2 = Motas| 1 1 2.23 1.35%
£ ] Cruzado 0 0.00 0.0
N :': Orrilla) [ 0.00 0.00%
£ [Hio Fakante 1 1 124 135%
Nudo Prepa. 0 0.00 0.00%
Tejido Telar (Paros) 0 0.00 0.00%
Débil 0 0.00 0.00%
5 Empalme 0 0.00 0.00%
3 Alacran| 0 0.00 0.00%
Mal Enconado 0 0.00 0.00%
Al Cambio| 1 1 2 4 3.89 5.41%
Débil 1 T 0.97 135%
B & Empalme] 0 0.00 0.00%
g Alacrin 0 0.00 0.00%
£ Borra| 1 1 0.97 135%
Débil 0 0.00 0.00%
Empalme o Nudo| 0 0.00 0.00%
. Alacrin 0 0.00 0.00%
:f Mota o Borra 1 1 124 135%
Pina 0 0.00 0.00%
Trama Canal No. 1 4 5 2 5 3 2 4 B 2725 | 31.84%
Trama Canal No. 2 4 2 2 3 1 10.71 14.86%
AUSAS PAR
Roturas Hilatura Trama T [ % 0 Jow] 0 Jow] 0 [ow % ] 0 0% ] 0 [ o% 1 1% | STD20%
= Defectosde Hilo| 6 | 30% | 3 | 43% | 1 | 9% | 0 | 0% 0% | 5 [ 7% 1 | 1% 19 26% | STD 20%
g2 Preparacion Tejido| 3 | 15% | 2 | 29% | 2 | 18% | 0 | 0% % | 0 [ 0% [ 1 [1m% 9 12% | STD30%
= Tejido| 10 50% 2 29% 8 3% 2 100% 89% 2 2% 4 67% 45 61% STD 30%
Total Paros| 20 | 100% 7 100% | 11 100% 2 100% 100% 7 100% 6 100% 74 100% STD 100%
Total de Roturas de hilos 20 7 11 2 9 7 6 9
Paros C/100,000 pasadas| 28 64 18 17 2 [ 11 24
Paros C/100.000 pas. STD 6 6 6 6 6 [3 6 [3 [3
Paros Cada 10 Picks STD| __0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60
OBSERVACIONES:
Joel Rojas|
[ Rendim._con base en el Estudio 82.07% 82.07% 83.08% 2.07% 81.20% 82.82% 82.07% 83.08% | 8230% HI-I-RE-03-b




Tiempo de
O CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. R | crencion. 2 meses|
REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO
Hrs. Inicio:____ 8:00 Hrs. Fecha: 1 de marzo de 2019 Estudio No.: 1168 Operador: Eduardo Martinez
Hrs. Fin: _10:00 Hrs. Turno:__Primero Temperatura: __26°C
Minutos. Totales: 120 min. Seccion: s Nim de Telarg 9 Hum. Relativ: 76%
No. de Telar] 618 619 620 621 622 623 624 625 626
3 No. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 Total
Hilo de Conera| Murata Murata Turbo Turbo Turbo Turbo Turbo Turbo Murata
Paros/maquina en min.| _ 24.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 2.00 0.00 26
Mins. del Estudio/maquina| 96 120 120 120 120 120 120 118 120 1054
RPM.| 600 680 750 725 725 750 750 750 650 709
Articulo|nifuga 200 Twnifuga 200 Twrotec 200 Forfrotec 150 Forfrotec 150 Forfrotec 200 Forfrotec 150 For@rotec 300 fortirotee 300 fort
Picks Inicio| 677 676 115 118 300 843 9 288 589 3615
Picks Final] 724 730 178 178 380 907 86 341 650 4174
Picks Reales| 47 54 63 60 80 64 77 53 61 559
Picks Exigibles al 100%] 58 82 90 87 87 90 90 89 78 747
Capa. Exigible en % y Picks| 85% | 49 [85% | 69 |85% | 77 |85% | 74 |85% | 74 |85%| 77 |85% | 77 |85% . 75 185% 66 ] 85% | 71
Capacidad Real]  65% 66% 70% 69% 92% 1% 86% 59% 78% 73%
Eficiencia de Produccion|  82% 66% 70% 69% 92% 71% 86% 60% 8% 75%
ROTURAS Total Rot.| Min %
2] E Débil 1 2 1 1 1 1 7 658 | 7.29%
gl = k] Empalme, 1 1 2 1.88 2.08%
2l =T Alacran| 1 1 1.01 1.04%
£lg Motas| 1 1 094 1.04%
Nz Orilla 1 1 094 | 104%
2 [Nuoprep. 0 000 | 0.00%
R Débil 2 2 4 494 | 417%
£l 2 Empalme 0 0.00 | 0.00%
g5 =T Alacrén 1 1 273 1.04%
I = Motas 1 1 1 2 1 6 1340 | 625%
sle| B Cruzado| 0 0.00 | 0.00%
Nigl g Orilla 2 1 1 4 372 | 41m%
2| 2 [HioFakane| T i 2 247 | 2.08%
"~ | Nudo Prepa. 0 0.00 0.00%
Tejido Telar (Paros) 0 000 | 0.00%
Débil 1 2 1 4 376 | 417%
° Empalme 1 1 1.01 1.04%
& Alacrin| 1 1 0.97 1.04%
Mal Enconado| 1 1 097 1.04%
Al Cambio| 1 1 097 1.04%
Débil 1 2 1 [ 5 487 | 521%
& Empalme 0 0.00 | 0.00%
HEN Alacrén| 2 i 3 371 313%
EL S Borra| 0 0.00 | 0.00%
Débil 2 3 1 2 1 9 8.76 | 9.38%
Empalme 0 Nudo 1 1 1.01 1.04%
. Alacrin| 1 1 2 247 | 2.08%
§ Mota o Borra 1 1 124 | 1.04%
Pinza 0 000 | 0.00%
Trama Canal No. 1 3 3 5 2 1 4 1 3 1 23 2238 | 23.96%
Trama Canal No. 2 1 2 2 4 5 1 15 14.60 | 15.63%
CAUSAS PARO
Roturas Hilatura Trama 4 [36% | 3 [38% ] 5 [33% [ 4 [31%] 0 [ 0% | 3 [30%] 2 [17% | 1 | 6% | 1  25% 27 28% | STD 20%
< Defectosde Hilo] 2 [ 18% | 1 [ 13% | 2 [13% | 3 123% | 0 | 0% | 0 | 0% | 3 [25% & 3 ' 19% | 1  25% 15 16% | STD 20%
S 2| PreparacionTejido| 2 [ 18% | 0 | 0% | 3 [20% | 4 [31% | 0 [ 0% | 0 | 0% | 2 [17%; 3 19% | 0 : 0% 14 15% | STD 30%
= | Tejido| 3 [27% | 4 [S50% | 5 [33% | 2 [15% | 3 [100%| 7 [70% | 5 [42% | 9 | 56% | 2 | 50% 40 42% | STD 30%
Total Paros| 11 [100%[ 8 [100%] 15 [100%] 13 [100%] 3 [100%] 10 [100%] 12 [100% | 16 | 100% | 4 100% 96 | 100% |[STD 100%
Total de Roturas de hilos 11 3 15 13 3 10 12 16 4 10
Paros C/100000 pasadas| 23 15 24 22 4 16 16 30 7 17
Paros C/100,000 pas. STD 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
OBSERVACIONES:
El mayor numero de fallas se presenta en el area de tejido.
Joel Rafael Rojas
Rendim. con base en el Estudio | 76.29% 80.89% 72.57% 76.66% 83.04% 79.77% 75.85% | 13.85% 83.70% ] 78.07% | HIILRE-03-b

90



Tiempo de
CAROLINA PERFORMANCE FABRICS S.A. DE C.V. retencion: 2
meses
REGISTRO PARAEL CONTROL DE ESTUDIOS DE ROTURAS DEL DEPARTAMENTO DE TEJIDO
Hrs. Inicio: 9:20 Hrs. Fecha: 2 de mayo de 2019 Estudio No.: 1190 Operador: Ernesto Mendoza
Hrs. Fin: 11220 Hrs. Turno:__Primero Temperatura: 28°C
Minutos. Totales: 120 min. Seccion: 3 Niim de Telares: 7 Hum. Relativ 76%
No. de Telar] 609 610 611 612 613 614 616 617
No. 1 3 1 1 1 1 1 Total
Hilo de Conera:| _Murata Murata Murata Murata Murata Murata
Paros/maquina en min.|  21.00 0.00 3.00 26.00 0.00 0.00 20.00 70
Mins. del Estudio/maquina 99 120 117 94 120 120 100 770
RPM.| 500 600 700 720 700 600 580 629
At 15044 rostat 150 44 fnifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twnifuga 200 Twgnifuga 200 Tw
Picks Inicio 12 333 81 45 40 0 1 512
Picks Final| 47 390 124 9 94 57 55 866
Picks Reales 35 57 43 54 54 57 54 354
Picks Exigibles al 100% 50 7 82 68 84 72 58 484
Capa. Exigible en % y Picks| 85% | 42 | 85% | 61 |85%| 70 |85% | S8 [85% | 71 |85%] 61 8% 49 85% | 59
Capacidad Real|  58% 9% 51% 63% 64% 9% 78% 67%
Eficiencia de Produccion| — 71% 9% 53% 80% 64% 79% 93% 73%
ROTURAS Total Rot.| Min %
2] E Débil 1 2 2 s 470 | 6.10%
22| & Empalme 1 1 2 188 | 2.44%
Sl = Alacrin| 0 0.00 | 0.00%
H Mﬁ T 3 T T 3 564 | 732%
NI &
s ay Orilla 0 0.00 | 0.00%
= Nudo Prepa| 1 i i 3 371 | 3e6%
g Débil 1 2 3 371 | 3.66%
E Empalme 0 0.00 | 0.00%
2 [ Alacrén| 0 000 | 0.00%
2 = Motas 0 0.00 | 0.00%
H = Cruzado| 0 0.00 | 0.00%
N E Orilla 0 0.00 | 0.00%
E Hilo Faltante 1 i 2 247 | 2.44%
Nudo Prepa. 0 0.00 | 0.00%
Tejido Telar (Paros) 2 2 4 389 | 4.88%
Débil 0 0.00 | 0.00%
° Empalme 0 0.00 | 0.00%
é Alacran| 0 0.00_ | 0.00%
Mal Enconado 0 0.00 | 0.00%
Al Cambio 1 1 097 | 1.22%
Débil 1 1 097 | 1.22%
Empalme 0 0.00 | 0.00%
£ Alagran| 0 0.00 | 0.00%
£ Borra [ 0.00 | 0.00%
Débil| 0 0.00 | 0.00%
5 Empalme o Nudo| 0 0.00 | 0.00%
& Alacrin 1 1 124 | 1.22%
Mota o Borra| 1 i [ 3 371 | 3.66%
. Pinza 0 0.00 | 0.00%
£ [ Trama Canal No. 1 8 1 10 3 5 5 7 39 3796 47.56%
— | TramacCanal No.2 1 1 3 2 s 12 1168 | 14.63%
CAUSAS PARO
Roturas Hilatura Trama 0 [ o% 0[o% [ 2T1%][ 0[0%[0]0a] 00607 0% 2 2% | STD 20%
2 Defectos de Hilo| 1 | 8% 0 [ 0% | 3 J16% ] 0 [ 0% [ 3 [21%] 3 [25% 0| 0% 10 12% | STD 20%
% & | Preparacion Tejdo| 1| 8% 1 |33% | 1 | 5% | 4 [36% | 0 | 0% | 3 [25% | 1 | 10% 11 13% | STD 30%
= Tejido| 11 | 85% 2 [67% | 13 [68% | 7 | 64% | 11 [79% | 6 | 50% | 9 | 90% 59 72% | STD 30%
Total Paros| 13 | 100% 3 [100%] 19 [100%] 11 [100%] 14 [100%] 12 [100% | 10 | 100% 82 | 100% [STD 100%
Total de Roturas de hilos 13 3 19 11 14 12 10 12
Paros C/100,000 pasadas| 37 5 44 20 26 21 19 25
Paros C/100,000 pas. STD 6 6 6 6 6 6 6 6
Paros Cada 10 Picks STD|  0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60
OBSERVACIONES:
El telar 609 paro 2min por defecto de calidad, 4 min por corte de rollo y 15 min por falla (averiguacion de aceite).
El telar 610 no se registro en el estudio por paro prolongado a causa de falla electrica.
El telar 612 paro 3 min por machucon.
El telar 613 paro 26 min por iemil livo.
El telar 617 paro 8 min por falla electrica y 12 min por falla electrica a causa de que el prealimi 1o arrojaba las espiras al telar. Joel Rojas!
Rendim. con base en el Estudio|  82.71% | 88.62% | 80.13% | 84.63% 8271% | 8347% 85.29% i [83.94% | HI-I-RE-03-b
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