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DISMINUCION DE PARADAS NO PROGRAMADAS EN UNA LINEA DE

COSECHADORAS DE CANA DE AZUCAR

PARADAS NO PROGRAMADAS DE COSECHADORA DE CANA DE AZUCAR
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La linea de cosechadoras de cafia de azucar

presenta una alta cantidad de paradas no IMMMK | /A
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Reducir el numero de paradas no programadas en promedio, de 16 a 11 por dia durante el primer trimestre
de la cosecha junio — agosto.

PROPUESTA

5 Grandes infractores de disponibilidad mecanica
CASE

El analisis se redujo al modelo
de cosechadora case con los 5

il 199 . - mayores infractores  que
. - - - componen el 70% de paradas
DANO MEC SIST.DANO MEC SIST. DANO MEC SIST. DANO MEC SIST.DANO MEC SIST. no programadas'

HIDRA CAMP ELECTRICO  PICADOR CAMP CHASIS-ESTRUC MOTORCOMB
CAMP CAMP CAMP
TIPO DE PARADA

Causas Raiz

MODELO PARADAS NO
COSECHADORA | PROGRAMADAS

2174

CANTIDAD DE PARADAS

Los técnicos mecanicos desconocen
la reparacion y el mantenimiento
especificos de la cosechadora de

cafa de azucar "Case".

La gestion de la adquisicién y
capacidad de piezas de repuesto
tiene una prioridad baja.

Indicadores ERP ineficientes para
la toma de decisiones

e Implementacion de programa
utomatizacion de Desarrollo de un panel de control estandarizado para mantenimientos

apuntamiento de paradas en Power Bl para seguimiento, y reparaciones ajustado a
en maquinaria control y gestion de taller. cosechadora de cafia de azucar

Soluciones seleccionadas
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RESULTADOS

Cantidad de paradas no programadas antes del proyecto y después de la implementacién de la solucién
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Tiempo de produccién
sin fallos (Relacion 13,94 [Hrs] 15,38 [Hrs] 1,44 [Hrs]
Laboral)

Consumo Combustible 9,81 [Gal/Hr] 9,28 [Gal/Hr] 0,53 [Gal/Hr]

\D :
Ingresos por venta/dia  $13,908.30 $29,784 $ 15,875.70

CONCLUSIONES

Se logrd reducir significativamente las paradas no programadas, pasando de 16 a 12 por dia, gracias a nuevas tecnologias y
adaptaciones en los procedimientos.

La recopilacidon de datos garantizé identificar las causas raiz, el enfoque y dreas especificas donde se pueden realizar mejoras, como el
modelo de maquinaria y sistemas con mayor indice de atencién, lo que impactaba en la fuerza de trabajo y la cantidad despachada de
materia prima, donde la mejora da como resultado 12 paradas no programadas por dia, con una entrega de 430 ton/dia.

La automatizacion de los registros de paradas reduce errores, mejora el control del tiempo vy
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facilita la toma de decisiones gracias a un panel de control visual. Y CRECIMIENTO
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