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Tema seleccionado:

Implementacion de FMEA (Analisis de modo de falla y sus potenciales efectos) en una empresa
textil sin costura, la cual posee procesos continuos de produccion e involucra el desarrollo del
producto, compra y abastecimiento de materia prima, confeccioén y venta de producto final.

Objetivo:

Poder detectar las potenciales fuentes de reclamos de los clientes tanto internos (Cadena de
suministro) como externos en los procesos directamente relacionados con el producto fabricado en
Freudenberg S.A. telas sin tejer.

Modo de implementacion:

Implementar la herramienta FMEA en todos los procesos criticos que posee la empresa, de
acuerdo a los siguientes pasos:

v" Realizar una reunién junto con las gerencias de las areas Supply chain, Produccion y
Calidad, para definir los caminos criticos de los productos entregados al cliente.

v" Realizar un Brainstorming junto a los mandos medios de las areas mencionadas y personal
operativo seleccionado por ellos, para definir, dentro de los caminos criticos, cuales son los
procesos que aportan al camino critico, y cudles son las posibles fallas que pueden ocurrir
durante estos procesos.

v" Volcar los resultados en un formulario de cuantificaciéon de FMEA, y analizar cuéles son
las detecciones tempranas que se encuentran implementadas, y cuales son las acciones
necesarias a ser implementadas para bajar el nimero de probabilidad de riesgo.

Descripcion de la empresa:

La empresa se encuentra situada en Villa Zagala, Municipio de General San Martin, emplazada en
un predio de 12.000mts2, el proceso principal es la produccion de telas sin costura para empresas
de higiene (Panales) y empresas de confeccion de camisas y sacos.
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El total de maquinarias es de:

3 lineas de cardado, constituidas por un mix-master (Mezclador de fibras), 2 cardas principales, 1
horno de formado y union de fibras, 1 enrollador y una zona de embalaje y corte.

4 maquinas campen, las cuales tienen como objetivo el fraccionamiento, en ancho, de rollos tipo
jumbo que son semi-terminados en las maquinas de cardado, a fin de poder satisfacer las
necesidades de los clientes.

2 lineas denominadas spooling, las cuales tienen como objetivo realizar entre-cruces de material
fraccionado para poder utilizar este en las maquinas de los clientes.
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La empresa también cuenta con 2 depositos, uno de materia prima y otro de producto terminado,
los cuales se encuentran gestionados mediante sistema SAP y bajo metodologia FIFO.

El personal se encuentra calificado mediante un sistema de induccién previo al comienzo de las
tareas en la empresa, donde se explican sus tareas, y se mantienen estadios de calificacion de 1
mes (Definicion y aprendizaje de tareas livianas y simples, tales como embalajes), 3 meses
(Definicion y aprendizaje de tareas pesadas, tales como manejo de cardas, mix-masters y campen),
1 afio (Liberacion del personal para operar). Luego de estos estadios de induccion el personal
mantiene capacitacion constante a través de una matriz de entrenamiento, la cual permite ascender
de categoria.

Carrera de Especializacion en Calidad Industrial

UNIVERSIDAD
NACIONAL DE
SAN MARTIN



EIN-TIF-2019

Instituto

Nacional
Alumno .
Lic. RICHTER, Rodolfo H. de Tecnologia

Industrial

Mejora planteada

La empresa se encuentra certificada en bajo las normas ISO9001, ISO14001 y OSHAS18001, pero
la problematica que se presenta, es que las acciones se basan en la correccion de defectos / errores
en los procesos, y no en la prevencion de las problemaéticas que pueden presentarse en los
procesos. Con la implementacion de la herramienta mencionada se estima que los reclamos de
clientes internos / externos disminuird significativamente.

Analisis de situacion actual
La empresa posee 3 grandes clientes, siendo estos CMP, PyG y Kimberly Clarck.

La problematica principal se debe a los reclamos recibidos por los clientes durante los afios 2016 y
2017, los cuales superan ampliamente los objetivos anuales planteados por la empresa
Freudenberg Telas Sin Tejer S.A y los objetivos anuales planteados por los clientes.

Indice de reclamos de los tltimos 2 afos, expresados en cantidades:

Reclamos expresados en cantidad
Cliente Reclamos 2016 Reclamos 2017
CMP 23 23
KC 16 19
PyG 13 18
Protisa Peru a8 a8
Telas Argentinas
onfeccion del calzad 9

Historial de reclamos antes de implementar AMFE
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Copia de las encuestas de satisfaccién del cliente 2017

Cliente CMP

10. Como indica la satisfaccion del producte entregadeo por Freudenberg Telas Sin Tejer S.A7
(Use la escala de 1 para muy insatisfecho, 5 Muy satisfecho)
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Cliente PyG

10. Coma indica la satisfaccion del producto entregado por Freudenbang Telas Sin Tejer S.A.7
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Esta problematica afecta a los indicadores internos, y a la satisfaccion del cliente, con posibilidad de
perder volumen de ventas.

Segun el andlisis realizado junto personal de Produccién y planeamiento de produccién, asi como
aseguramiento de la calidad, la problematica de los reclamos se centra siempre en las mismas cotas del
producto, las cuales segln protocolos de control se encuentran dentro de los pardmetros establecidos por
la empresa.
Sin embargo, si bien existen sistemas de control en las maquinas de produccién, los mismos no detectan
defectos en el producto durante el proceso.

Los sistemas de control montados son:

- Detector de espesores
- Detector de peso
- Detector de M2 enrollados

Los controles realizados luego de la produccién del producto son:

- Resistencia al desgarre a lo largo

- Resistencia al desgarre a lo ancho
- Peso por 1M2

- Peso por 5M2

- Resistencia al traspaso de material
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Segln la estadistica de reclamos por tipo de reclamo, las variables que afectan a la produccion en el
cliente y que son de reclamo repetitivo son:

- Peso
- Cantidad de M2 por rollo
- El material se desgarra al desenrollar

Si bien estas son las variables que reclaman desde el cliente, las mismas no son establecidas en cartas de
control y estadisticos que permitan definir el estado de mejora de los procesos.

La mayoria de los reclamos se realizan a través de mails y son manejados por la empresa en cantidad y no
por tipo de error, esto no permite que se puedan atacar los problemas reales, y asi bajar el indice de
reclamos recibidos.

Metodologia implementada para mejorar los indices de reclamos y mejorar la calidad del
producto

Segun al andlisis de la problematica que se plantea en los reclamos de clientes, y luego de realizar un
brainstorming con el personal involucrado en la produccién y control de los productos, las metodologias
gue seran implementadas en la empresa son Analisis de Pareto para identificar y acumular los reclamos
mas frecuentas, y asi poder atacar, mediante andlisis de espinas de pescado, las causas raices.
Implementacion de FMEA (Andlisis de modo de falla y sus potenciales efectos), a fin de poder detectar de
forma preventiva los potenciales riesgos que tenemos dentro de nuestra produccién ante las necesidades
de los clientes, definiendo esta metodologia junto con personal de Aseguramiento de calidad y
Produccién.

Para la implementacion de estas metodologias se siguieron los siguientes pasos:

1. Presentacién de metodologias ante la gerencia industrial, demostrando con ejemplos tedricos de
otras empresas los beneficios que estas otorgarian a nuestra organizacion.

2. Capacitacién del personal involucrado en cuanto a la utilizacion y entendimiento de las
metodologias.

3. Ensayo / toma de muestra de una de las lineas de produccion a fin de demostrar el indice de
mejora de las problematicas en la produccién del producto final.

4. Verificacidn estadistica de las mejoras con datos de reclamos de clientes internos y externos.
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Desarrollo

Presentacién de metodologias ante la gerencia industrial:

A principios del afio se realiza, a través de un PowerPoint, una presentacién ante la gerencia industrial de
la empresa, donde se plantean las problematicas que surgieron de los reclamos de clientes del ultimo afio
y los beneficios de implementar deteccidn temprana ante posibles reclamos futuros y los beneficios de
realizar un seguimiento con analisis de Pareto sobre cada uno de los aspectos reclamados por los clientes
y utilizar el 80%-20% para minimizar los impactos que los productos de Freudenberg Telas sin Tejer

generan a los mismos.

7N FREUDENBERG

INNOVATING TOGETHER

AMFE
(Analisis de modos de fallas y sus
potenciales efectos)

Preparado por: R Richter, Fecha: 23/01/2018 Tema: AMFE

7N FREUDENBERG

INNOVATING TOGETHER

39
Objetivo

- Dar a conocer los indicadores de reclamos de clientes y reclamos internos
- Dar conocimiento a la herramienta AMFE al personal directivo y a los lideres
- Definir la implementacién de la herramienta AMFE en las lineas de producciéon de Freudenberg

Preparado por: R, Richter, Fecha: 23/01/2018 Tems: AMFE

7N FREUDENBERG
Raltbieietihits <N FREUDENBERG
Indicadores J},a
- Durante los afios 2016 y 2017 hemos recibido reclamos de nuestros =4 - o o )
principales clientes en forma creciente. Estos reclamos deterioran la imagen de la empresa . e !
frente a los posibles competidores de producciénenla
el problema de
sabre el cuslya finde prcridad a iesgo
N Por que aplicarla?
I I | I I I | I 1 Mediante | : de la cantidad se por
) o imeg
Preparado por: R. Richter, Fecha: 23/01/2018 Tema: AMFE Preparado por: R. Richter, Fecha: 23/01/2018 Tema: AMFE
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Capacitacién del personal involucrado:

Se realizd una capacitacion al personal de control de calidad y control de la produccion acerca de las
herramientas FMEA y Pareto a fin de su entendimiento en cuanto al uso de las herramientas y las ventajas
de su implementacion.

Ensayo / toma de muestra de una de las lineas de produccidn:

Se tomd como referencia la linea denominada A4 donde se produce materia prima para el cliente
Kimberly Clark y CMP, a fin de implementar el uso de las herramientas y verificar los resultados. Esta
implementacién se realiz6 en enero de 2018, luego de realizar el analisis de FMEA (Ver Anexo)
correspondiente a la misma, asi como con la informacion de Pareto inicial, sobre los problemas internos
generados en la maquina.

NC internas linea A4 Enero - Junio 2018
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Se implementd ademds una reunién diaria en los 3 turnos de trabajo, en la cual se discuten temas
Productivos, de calidad y de Seguridad e Higiene, donde se comenzé a mostrar los paretos de los reclamos
internos de calidad generados desde Calidad a Produccién. Para el analisis de estos reclamos se definié la
utilizacidon del método de los 5 porque, de los cuales se obtuvo como resultado la frecuente parada de
linea por problemas de diverso tipo.
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Durante las reuniones se decidid también analizar las fallas de las maquinas, dado que realizando los
analisis de causa raiz se detectaron muchas fallas que no son netamente del producto o la formacién del
mismo, asi como tampoco de las personas.

Fallas de linea A4 por tipo Enero - Junio 2018
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Luego de la confeccion del Pareto por fallas, se definieron acciones para la mejora, y se incluyeron las
fallas mas criticas dentro de un plan de mantenimiento mensual a fin de brindar una mejora objetiva.
Resumen de resultados obtenidos:

Se realizd un seguimiento de los resultados a los 6 meses y a los 9 meses de la implementacién para
verificar si hubo mejoras.

Segun las estadisticas hubo mejoras tanto desde el punto de vista de reclamos del cliente, asi como de los
reclamos internos.
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Historial de reclamos de clientes de los ultimos 3 afios
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Fallas de linea A4 por tipo Enero - Diciempbre 2018
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La eficiencia de la linea de produccion aumento de un 65% a un 88%, con promedio en 84.5%,
tomando como parametro los productos que salen bajo especificacion en primera instancia, osea sin
retrabajos.
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Se realizo una nueva encuesta de satisfaccion del cliente, observando mejoras en las respuestas a
comparacion del afio anterior, evidenciando esto una mejora en los procesos de produccion en base a
las herramientas que fueron implementadas

Cliente CMP

10. Coma indica la satisfaccién del producto entregado por Freudenberg Telas Sin Tejer S.A?
(Use la escala de 1 para muy insatisfecho, 5 Muy satisfecho)
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2
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11. Como indica la satisfaccién de la respuesta ante reclamos por parte de Freudenberg Telas Sin Tejer S.A.7
(Use la escala de 1 para muy insatisfecho, 5 Muy satisfecho)

(J1 [z [Js [J# [Ns Observaciones:

—_—

12. Como indica la satisfaccién de! servicio de logistica por parte de Freudenberg Telas Sin Tejer S.A.7
(Use |a escala de 1 para muy insatisfecho, 5 Muy satisfecho)

[J1 [J2 [J3 [Ja P95 observaciones:
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Cliente P&G

10. Como indica la satisfaccion del producto entregado por Freudenberg Telas Sin Tejer S.A.?
(Use la escala de 1 para muy insatisfecho, 5 Muy satisfecho)
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11. Como indica la satisfaccién de la respuesta ante reclamos por parte de Freudenberg Telas Sin Tejer S.A.?
(Use [a escala de 1 para muy insatisfecho, 5 Muy satisfecho)

[(J1 [J2 [X3 [J4 []5 Observaciones:
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12. Como indica la satisfaccién del servicio de logistica por parte de Freudenberg Telas Sin Tejer S.A.?
(Use la escala de 1 para muy insatisfeche, 5 Muy satisfecha)
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Conclusiones:

A partir de la implementacion de la herramienta AMFE se notaron mejoras tanto en la calidad del
producto, la disminucién de re-trabajo y material en cuarentena, asi como también en la satisfaccion del
cliente.

Se puede determinar que tanto el AMFE, como el Pareto son herramientas éptimas para replicar en el
resto de las lineas de produccidn de la empresa, esperando que las eficiencias mejoren notablemente y
gue ayuden a encontrar los puntos productivos criticos donde se deba hacer foco.

En un corto plazo (1 afo) se observé una mejora notable en los productos entregados al cliente desde la
linea que fue tomada como piloto, y se espera que a mediano plazo los reclamos tiendan a ser "0” y los
tiempos muertos de la maquina disminuyan considerablemente, pudiendo esto otorgar tiempo al
personal para contribuir con mejoras que puedan agilizar los procesos. Se realizard un ajuste al limite
critico del NPR a fin de poder atacar nuevas problematicas que puedan generar reclamos.

Como medidas complementarias, se evalua la posibilidad de realizar un FMEA conjunto con el cliente
dentro de las instalaciones de Freudenberg, a fin de entender también cudles son los puntos criticos de
nuestro producto en la produccidn del cliente, y poder tomar estos puntos criticos para analizar mejoras
en conjunto.

También se planea implementar un sistema diario de reuniones bajo el nombre de LPMSQ (Logistica,
Produccidn, Mantenimiento, Seguridad, Calidad), donde se realice un andlisis de los resultados del dia
anterior, tomando aquellos problemas que sean repetitivos para realizar un andlisis profundo de los
mismos y definir acciones a ser implementadas bajo un plan de accién in-situ, con esta herramienta se
procura mejorar / disminuir los errores cotidianos que puedan ser pasados por alto en un Pareto,
incluyendo no solo al area de calidad y produccién, sino también a otras areas que puedan afectar al
suministro de materia prima, reparaciones o mejoras en las lineas de produccién.

Todas las mejoras fueron presentadas a gerencia, obteniendo asi su soporte para la implementacién de
futuras herramientas de mejora para el sistema de gestion.
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