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Reduccion del porcentaje de bobinas defectuosas en una empresa

manufacturera de papel industrial

PORCENTAJE DE BOBINAS DEFECTUSOAS
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PROBLEMA
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El porcentaje promedio de bobinas defectuosas de papel o
industrial en el molino es de 2,51% de lunes a sabado, 7,00
cuando la empresa espera un maximo de 1,5% de bobinas o
defectuosas.
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OBJETIVO GENERAL

PORCENTAJE DE BOBINAS DEFECTUOSAS

SEMANAS (AGO/2022 - MAR/2023)
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3. Elaboracion de instructivo
de caldera para un correcto

2. Implementacion de valvula
reguladora de presion de vapor

1. Elaboracion de checklist/
instructivo para limpieza de

4. Mejora del proceso de
control de elaboracion de pasta
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Pasillo, pasamanos y escalera

Fanel de control 42 mesa de
formacion
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SISTEMA DE PASO DE VAPOR — LLAVE DE ENTRADA Y VALVULA MANOMETRO
SALIDA DE VAPOR 6” REGULADORA MEDIDOR DE
DE PRESION PRESION

RESULTADOS
Con la implementacion de las soluciones se evidencid una TRIPLE PILAR DE SOSTENIBILIDAD

disminucion del 2.51% al 0,50% de bobinas defectuosas.
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CONCLUSIONES RECOMENDACIONES
e Con la ejecucion de las soluciones propuestas, se redujo  Realizar mantenimiento preventivo a la valvula del sistema
2,01% de bobinas defectuosas. de vapor para mantener la eficiencia del proceso
productivo.
* Se logréo reducir S5 634 por semana debido a la
disminucién de bobinas defectuosas. * Implementar un sensor de humedad en tiempo real en |la
linea de produccion para mantener un mayor control del
* Con la implementacién de la valvula de vapor, instructivos proceso.
y checklist se logré disminuir un 69% la cantidad de danos
reportados de la caldera. e Construccion de un galpon para almacenamiento de

producto terminado que mantenga condiciones adecuadas
para almacenar bobinas de papel industrial.
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