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INTRODUCCION

Sidor se compone de un conjunto de plantas diferentes, como lo son
Planta de Pellas, HYLII, Midrex, Laminacion en Caliente y en Frio, en
esta se encuentra el Skin Pass, es una linea operativa que tiene por
finalidad imprimir valor agregado nacional a la produccion de bobinas
laminadas en caliente, a través del aplanamiento de las formas (elimina
las ondulaciones y el efecto de quebradura) y la optimizacion de sus
propiedades mecanicas.

s;m Actualmente la linea Skin Pass ejecuta sus
actividades en las bobinas laminadas en caliente, a

través del aplanamiento de las formas, es decir,

elimina las ondulaciones y el efecto de quebradura

de una manera eficiente y eficaz, sin embargo se

. requiere de un soporte técnico que establezca el
procedimiento correcto, y, por tal motivo este

* proyecto tiene como fin la elaboracion de un estudio
de tiempo para determinar las causas que originan

demoras en _el descarte de material en la
preparadora y en la cizalla de linea del Skin Pass







\ b | Planteamiento del Problema

Actualmente la planta de laminacion en caliente especificamente el Hot Skin
Pass Mill: Conocido como Skin Pass, es una linea operativa que tiene por
finalidad dar valor agregado a la produccion de bobinas laminadas en
caliente, garantizando la planeza y la optimizaciéon de sus propiedades
mecanicas.

La problematica que existe en la linea (Skin Pass) es al momento de recibir
las bobinas provenientes del laminador en caliente para realizar su
respectivo proceso, muchas de ellas vienen con defectos, tales como:
bordes doblados o bordes rotos, bobinas mal enrolladas, variacion de
espesor, variacion de ancho, ancho por estiramiento y su variacion de
espesor por cambio de tablas, generando demoras al momento de realizar
descartes de material embobinado. Las bobinas son llevadas por una grida
puente hasta la viga de entrada, que se encarga de trasladar la bobina a la
Estacion Preparadora para descartar o eliminar los defectos del mismo. El
operador del Skin-Pass es informado de las caracteristicas de la banda a
procesar (tipo de acero, ancho, espesor, etc.) y las observaciones que trae
el material si viene con defectos.

En vista de lo antes mencionado y en funcion de reducir los tiempos_I
ejecutados en la linea, se requiere realizar un estudio que permita conocer
cuantas espiras y cortes le hacen a las bobinas en la preparadora y en la
cizalla y las demoras causadas al descartar el material. Es necesario
identificar las actividades, en que situacion presentan debilidades, para asi
tomar acciones correspondientes para disminuir tiempo y aprovechar aII
| maximo el material embobinado 1




ALCANCE

I
I
El presente trabajo de investigacion se llevo a cabo |
en el area de laminacién en caliente especificamente |
en la linea Skin Pass abarcando todos los sistemas, |
procesos y su respectiva ubicacion. Es importante |
acotar que toda la informacién recolectada es gracias |
a los trabajadores que laboran en esta area de la |

—empresa. S I
______________ | //\\\ i______________
JUSTIFICACION E | // \\\ | DELIMITACIONES
IMPORTANCIA DEL TRABAJO | A N | Laelaboracion del informe se
Este informe es de gran relevancia ya | : } | llevara a cabo en el area de

que [()jermltle saber (Ijas del_morasi | //l : i :\\ | laminacion en
S al MOMENto de Tealizar Cf ) Sy L s | especificamente en la linea
procesof@le reparacion (espiras) dg/l A .
las bobjiis en la linea Skin PasS. //I S_k'n ,PE_ISS de
Debido la  situacion antest | . /7| siderdrgica  del
menciorjadla se justifica este estudio, | \\: e | Alfredo Maneiro (Sidor).
I
I
I

caliente

la empresa
Orinoco

ya que trata de minimizar estas |

ocurren¢ids y se va a tomar como | LIMITACIONES

medida reventiva y correctiva | El analisis se realizo
realizar ggun__estudio de tiempo Gnicamente en el turno diurno

a partir de las 8:30 a.m. — 3:00

explica ara poder |

evaluar de

demora al que | p.m.
se ejec licar
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/ EL PROBLEMA

r . 1

OBJETIVO ESPECIFICO

Determifi@ar los tiempos empleados
para reali@ar reparacion de material.
*Determinar la maxima cantidad de
espiras que se puede eliminar de una
bobina sin producir de demoras. I
*Determinar la cantidad de bobinas

consecutivas que se pueden reparar I
sin producir demoras.

*Determinar y evaluar las causas que I
originan la disminucion o exceso de laborar un estudio de
tiempo de reparacion.

siImplantar una solucion o mejoras
para evitar demoras por reparacion de
material

OBJETIVO GENERAL.

0 para determinar las
as que originan
oras en el descarte de

«Conocef®l proceso de la planta Skin material (espiras) en las
Pass. laminas de la linea Skin
Pass.

e







ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

La Hist del Hierro en SIDOR, comienza en 1926 cuando se descubren los primeros yacimientos .
de mineral de hierro en la region Guayana. Pero es hasta 1950 cuando se comienza a hablar de la
transformacion del hierro en acero en Venezuela con la instalacion y puesta en marcha de unal
planta siderurgica en Antimano, Caracas (SIVENSA) En 1953 el Gobierno Venezolano decide -
construir una planta siderurgica en la region Guayana, y se inician los estudios y planes deI
ejecucion del proyecto siderurgico.

En 1955 el Gobierno Venezolano suscribe un contrato con la compafiia italiana Innocenti, para la -
construccion de una planta Siderurgica con capacidad de produccion de 560.000 toneladas de|
lingotes de acero.

En 1957 se inicia en Matanzas la construccién y se modifica el contrato, para aumentar la
capacidad a 750.000 toneladas. I
En 1958 se crea el Instituto Venezolano del Hierro y del Acero; y la Corporacién Venezolana de .
Guayana.
En 1960 que se le asigha la funcion a ambos ente de supervisar la construccién de la Planta .
Siderargiea. La puesta en marcha de la Planta Siderurgica se realizé de manera escalonada: 1
En 196188e inicia la produccion de tubos sin costura con lingotes importados y la de arrabio en los
hornos eléctricos de reduccion. [
EL 9 dejjulio 1962 se realiza la primera colada de acero en el horno 1 de la "Aceria Siemens Martin"
pero en 1963 se pone en marcha la instalacion de STRATEGIC-UDY.

En 196 crea la empresa CVG-Siderurgica del Orinoco C.A. (SIDOR) y se le confia la operacion de
la plan n 1974 dadas las buenas condiciones economicas del pais se inicia IaI
ampliac lamado Plan IV (programas desampliacion), fue la denominacién de un
proyect uya finalidad era la de elevar la capacidad instalada de produccion de I
acero c 4.800.000 toneladas métricas anuales y aumentar la capacidad de los
laminadores planos y no planos.

..... oy




M Marco Empresarial

El 18 de Enero de 1977 se inician las operaciones de la planta de deduccion directa MIDREX |y el
26 de Febrero de 1979 se pone en marcha la planta MIDREX II.

El 11 de Noviembre de 1978 es finalmente inaugurado por el presidente de la republica, el plan IV
de Sidor; en cuya ejecucion se utilizo tecnologia extranjera bajo la direccion de técnicos
venezolanos en un tiempo record de 4 afios. Con la puesta en marcha del complejo de reduccion
directa (Midrex | y Il, HyL | y Il), la aceria eléctrica, la colada continua de palanquillas vy los
laminadores de barras y alambrones se concluye importantes logros de esta etapa cronologica.

En 1989, con el plan de cierre de algunas instalaciones obsoletas, el proceso de reconstruccion
organizativa, la implantacion de nuevos procesos de informacion y la implementaron de
importantes mejoras desde el punto de vista tecnolégico en algunos procesos productivos, la
palabra reconversion cabe perfectamente en esta etapa cronoldgica de la evolucién histérica de
SIDOR.

En Diciembre de 1994, el Consejo de Ministros aprueba el inicio de Privatizacién de las Empresas

Basicas, entre ellas SIDOR; y finalmente en marzo de 1995 el Congreso de la Republica autoriza el

inicio del Proceso de Privatizacion.

Pero en 1997 el gobierno venezolano privatiza a través de licitacion publica que es ganada por el

Consorelo Amazonia. En 1998 inicia su transformacion para alcanzar los mejores productos de

acero del mundo.

En el 2000 la aceria de planchones obtiene una producciéon superior a 2,4 millones de tonelada,

cifracon la que supera la capacidad para la cual fue disenada en 1978.

En el 2001 se inaugura 3 nuevos hornos en la aceria de planchones y se concluye el proyecto de

automatizaeion deHamlnador caliente con unainversién de mas de 123 millones de délares US$.

En el 2002 ocurre cord de produccion de plantas de reduccion directa, aceria de planchones,
Mas instalaciones de productos planos, entre ellas, el laminador de

pacidad de disefio, después de 27 afos. Asi mismo, la siderurgica
estabIeC|o nuevas marcas en produccién facturable total de alambrén y laminados en caliente.




ANT DENTES DE LA EMPRESA I

Para €l 2005 lleva 7 afios de gestion privada, el 5 de abril del mismo afio SIDOR posee una |
nueva linea de terminacion y acabado de laminacion en caliente, conocida como Skin pass,
gue permite mejorar la forma y calidad de los laminados en caliente para su venta directa, asi
como ampliar la gama de productos de mayor valor agregado. I

caliente con espesores entre 1,6 y 6,5 Mm.; 640 y 1.270 Mm. de ancho, y hasta 21 toneladas de
paso maximo por bobina las cuales seran destinadas para el uso:

sIndustria Automotriz |
*Relaminacién en frio y galvanizado
*Tuberia soldada

*Recipientes a presion

*Hélices y tornillos sinfines

entos y maquinarias agricola

Los productos con esta nueva instalacion SIDOR esta en la capacidad de ofrecer laminados en I

arte de una estrategia que busca consolidar la presencia en Venezuela y en los
0S internacionales y por decision de la junta directiva y de la asamblea de accionista, a

partirfdel 2 de mayo del 2005 comenz6 el nuevo uso de la razén social: SIDOR C.A en lugar de .
SIDERURGICA DEL ORINOCO (SIDOR, C.A) |
tualidad, la empresa atraviesa por un proceso de transicion donde la mayor parte del .
era atribuido al esta venezolano, Médiante el decreto firmado se ordena la |
rena DOR, una empresa que segun la Presidencia venezolana es "estratégica I







Creamos valor con
nuestros clientes,
mejorando la
competitividad y
oductividad conjun
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dustrial y tecnologi
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presa mediante la vente
S productos, cumpliendo
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MEDIO AMBIENTE

I
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| SIDOR se encuentra frente al inicio de la implementacién de
| su sistema de Gestién Integrado de Ambiente, Seguridad y
I
I
I

su Politica ASSO, basada en el principio de desarrollo
sostenible que integra todas las actividades relacionadas,
incluyendo a la comunidad y las generaciones futuras. |

I
I
I
Salud Ocupacional (SGASSO), conforme a lo establecido en :
I

S T - T T T =
—————————————— 1 - POLITICA DE CALIDAD |
VALORES | A | sImplementar y mejorar
y N continuamente el Sistema de Gestion
| / N\ I
*Compromiso con el desarrollo Ay . | de Calidad para obtener productos y
de nuestros clientes. | | | | S&rv'f'os BRicxcelencia.
o W | °
*Creacion de valor para nuestros | y | | A Bl COomunicacion .
e < . | [ B | transparente con los clientes, medir
accionistas ‘ AN : - 2
N ., I// »_ | su nivel de satisfaccion y establecer
«Cultura técnica, vocacion 1< 2 relaciones de mutuo beneficio, que
industri vision de largo plazo. | N Yy I aseguren competitividad y
o Y [~ T .
*Arraigo #@cal, vision global. \\: I// rentabilidad al negocio.
}

*Transp Generar relaciones confiables de

*Profesi
tenacida
*Excelen
recurso
*Cuidad
condicio
«Compro
comunid

ncia en la gestion.

lismo, compromiso :
Y P y | proveedores, evaluando la Calidad de

I
I
I
| | sus productos y servicios.

y desarrollo de los | | *Promover una cultura organizacional

umanos. | | gue priorice la planificacion, la
idad y | integracion, la calidad de vida'y

| seguridad del personal, el bienestar
| de las comunidades locales y la
I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

| largo plazo con nuestros |
I

I

I

I

I

I

| preservacion del medio ambiente. |
I

I




I MARCO EMPRESARIAL

E UCTURA ORGANIZATIVA
Las distintas direcciones que conforman a SIDOR, son:
« Dineccion de asuntos legales: Ademas de garantizar que la empresa actue dentro del marco

legal lonal y el que regula el comercio internacional, representa a la empresa ante terceros.
» Direccion de relaciones institucionales: Promueve la imagen institucional de la empresa,
organiza y coordina las actividades de la empresa en la comunidad.
* Direccion administrativa: Se encarga de actividades relacionadas con la contabilidad y
auditoria de la empresa, asi como de organizar los sistemas de computacion.
» Direccion industrial: Se encarga de las actividades productivas.
» Direccion comercial: Pretende la comercializacion y el despacho de los productos de SIDOR,
en optimas condiciones.
» Direccion de abastecimiento: Debe obtener y suministrar los materiales e insumos requeridos
por la empresa.

Direccion de finanzas: Administra y asegura el rendimiento de los recursos financieros.

| Presidente Ejecutivo |

Direccidgn |
Planeamiento L

Gerencia Auditoria |

Direccion de la T
Intendencia de Servicios I Gerencia de Calidad |
¥ Proteccion de Planta

- — 1 Gerencia Gestion de
Direccidn Legal | Ordenes
Director Asistente Coordinador Oficina
Ejecutivo Presidente
Direccidn Direccidgn Direccidon Direccidon Direccidn
Comercial Abastecimiento Industrial Administracién Recursos
¥ Finanzas Humanos




MARCO EMPRESARIAL

TRUCTURA ORGANIZATIVA DE LA GERENCIA DE LAMINACION EN CALIENTE.
siguiente organigrama describe brevemente como esta conformada la gerencia de
aminacion en Caliente de SIDOR. La gerencia de laminacién en
Caliente tiene la responsabilidad de velar por el buen desenvolvimiento de las plantas
gue conforman el complejo de distribucién SIDOR ya que en este cae la mayor
responsabilidad de las ventas de productos que se lleven a cabo en cada una de las

plantas de distribucion.

JEFE DE

OPERACION LAC

I%

GERENCIA

DE LAMINACION

ASISTENTE

TECNICO

JEFE

DEPARTAMENTO

DC.TC,SKP

JEFE DE TALLER

DE CILINDRO

JEFE PROCESO

b

b

I#%

JEFE PATIO
JEFE DE LINEA

PLANCHON

JEFE DE

SECTORDC

SUPERVISORES

SUPERVISORES

JEFE DE SECTOR

TCY SKP

SUPERVISORES

INGENIERO

PROCESO

SUPERVISORES




MARCO EMPRESARIAL

ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DEL SKIN PASS.

GERENTE
JEFE DE
DEPARTAMENTO

JEFE DE
SECTOR

Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor
A B C D

—~ —~ — _—
s N s N s N s N
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{((0)% _ MARCOEMPRESARIAL

oy

Aceria

Eléctrica
Planchones Horno de

) Laminador en
Recalentamiento

o8 0

Bobina Bobina

producto Nueva linea LAC para
del SKP Skin Pass Linea SKP Bobinas
(SKP) LAC para
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MARCO EMPRESA

LAMINACION EN CALIENTE MAPA RELACIONAL

(PR R oS N

[R=TNLTEN

BOBINAS Y LAMINAS
EN
CALIENTE

\ DECAPADA

(DL) 4461 Aceltada con BiL
(DL) 4462 Aceitada con BfIC
(DA) 4421 Sin aceitar con B/L - o
(DA) 4422 Sin aceitar con BIC SKIV PASS
(DA) 4431 Aceitadas con B/L
(DA) 4432 Aceitadas con BIC |

{CL) 4441 con B/L | BOBINAS J

(CL) 4442 con BIC - LAC- DECAPADO | DEGADIDD
(CA) 4411 con BIL # Espesor

(CA) 4412 con BIC

BC) 4631 Espesor Q!“Acabado Superficial e
(==310mm) R RUTA
(BC) 4632 Tajada ; Am:ho de Banda BOBINAS DECAPADO

BOBINAS &
REPARACION

Laminas p Bobina en frio EN FRIO
Todos los CUP == 6.50mm) LAMINACIO

PROCESO
Y TECNOLOGIA

@ excepcion de lagrimados W EN FRIO

Procedimientos, Practicas » Planeza
operativas, espec. Técnicas

[ PROGRAMACION ]

¥ Identificacion BOBINAS

Programa y Secuencia
FProgramas de produccién

Transferencia de Bobina

[ MOVA l

URAMIENT Auditorias, mejoras
[ Agg?A CALIDAI;) I cualitativas, pautas del E BOBINAS LINEAS

Sist. de calidad ¢ DE CORTE

[ RECURSOS HUMANOS! Capitacion p Entrenami § PROCESO

SERVICIOS |

Flectricidad, Agua,

INDUSTRIALES |

MANT ] Aceite. Grasa, Aire Comprimido | Leyenda (material entrante):
[ ENIMIENTO Mantto. Correctivop Freventivo™ |

[TALLER DE CILINDRO I
J

 Sin sobre espesor

Cilindros > Sobre espesor

>

>
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HOT SKIN PASS MILL

Conocido como Skin Pass, y para el uso de Sidor se
utiliza la nomenclatura SKP. Es una linea operativa
que ‘tiene por finalidad imprimir valor agregado
nacional a la produccion de bobinas laminadas en
caliente, a través del aplanamiento de las formas
(elimina las ondulaciones y el efecto de quebradura) y
la optimizacion de sus propiedades mecanicas

.
- _]

La operacidon del Skin Pass se opera de la siguiente manera

ura positiva para mejorar el enhebre.
des golpeados) la bobina es descartada.

a pasa, se enhebra en el mandril desenrrollador, luego pasa po
e rodillos que se aplican sobre la cara superficial de la banda ¢
mo Anticoilbrake, para eliminar el efecto de quebradura.

1 pasa a una maquina llamada niveladora con disposicién de 5

0S para eliminar las ondulaciones de mayor amplitud.

nta la tension en la entrada de bastidor con la brida, constituide

otorizados revestidos de goma y se corrigen las ondulaciones c
iInalmente en el mandril enrollador se conforma la bobina una




Flejes: Insumo utilizado para el amarre de la bobina.

Viga de entrada: se encarga de hacer el traslado de la bobina
hacia los rodillos de preparacion.

Preparadora: consta de unos rodillos que se encarga de
posicionar la bobina para cortar el fleje. El fleje es cortado
con el abridor o cizalla de preparacion.

Cizalla de preparacion: se encarga de cortar las laminas que
vienen con defectos es decir hace los descartes
correspondientes que vienen con comentarios.

Cizalla de linea: cumple la misma funcién que la cizalla de
preparacion con la diferencia que esta cizalla se encuentra
ubicada en la propialinea como tal.

/




& » I MARCO TEORICO
|

ﬁSTUDIO DE TIEMPOS

Es una técnica que permite determinar el tiempo de realizacion
de una actividad en condiciones normales de trabajo para un
operario promedio y con un ritmo facil o una velocidad normal,
para disminuir o retardar la fatiga, considerando los retrasos
personales e inevitables (atribuidos al proceso).

Realizar el estudio de tiempos requiere el siguiente material
basico:
*Un cronémetro.
Un tablero de observaciones.
ormularios de estudios de tiempo.
alculadora e instrumentos de medir, segun el trabajo a estudiar.







MARCO METODOLOGICO

IPO DE INVESTIGACION
| tipo de investigacion realizada es descriptiva, de campo, evaluativo y
plicada:

*Descriptivo, ya que permite describir analizar e interpretar las distintas
actividades y procedimientos actuales que se realiza en la planta Skin Pass
indicando la realidad del problema, para asi obtener un correcto diagnostico.

De Campo, ya que el estudio se realizo directamente en el area de trabajo
puesto que se aplicaron métodos y técnicas que permitieron la recoleccién de
datos e informacion directamente relacionada con el proceso.

valuativo, Ya que el objetivo principal es diagnosticar y evaluar la
roblematica actual de la pérdida de tiempo para reparar una bobina.

plicada, Porque su objetivo es lograr la creacion de un nuevo método para
mejoramiento del proceso antes descrito asi como su optimizacion.

/



" MARCO METODOLOGICO

DISENO DE LA INVESTIGACION

El disefio del presente informe es no experimental de campo, ya
gue la informacion necesaria fue desarrollada en la misma area de
estudio, contando con la colaboracion del personal operario de la
planta encargados especificamente de la linea Skin Pass. N,

POBLACION Y MUESTRA

La poblacion se realiza en laminaciobn en caliente
especificamente la linea Skin Pass. Las muestras son las
espiras de las bobinas que son reparadas en el Skin Pass.

/N




MARCO METODOLOGICO

Observacion Directa
Esta técnica permiti6 determinar la secuencia de las actividades, rutinas, personal requerido, los

map'iales, equipos, herramientas.

*Entrevistas

Se procedio a realizar entrevistas no estructuradas a la muestra en estudio al personal que labora
en la linea Skin Pass con la finalidad de obtener una informacion mas precisa y detallada sobre
los procedimientos empleados por el personal que labora en estas areas.

*Materiales o Recursos
Lapiz y papel: recopilar los datos necesarios y utiles para este estudio, provenientes tanto de la
observacion directa, como de otras fuentes suministradas por la empresa.

Equipos de proteccidn: utilizados para evitar los riesgos en el momento de realizar las visitas al
a de trabajo, entre ellas se pueden mencionar los pantalones, camisas manga larga, lentes,
s de seguridad, protector auditivo y casco de seguridad.

ara fotografica digital: utilizada para la tomar de fotografias de los equipos y procesos en
ion, con el fin de ilustrar las operaciones descritas en la linea Skin Pass y de esta manera
visualizar de manera mas detallada la ejecucion de las mismas.

izados para vaciar la informacion concerniente a los tiempos tomados en las



MARCO METODOLOGICO

PROCEDIMIENTO UTILIZADO

Para la realizacion de esta investigacion se siguio el siguiente
procedimiento:

1.Conocimiento del funcionamiento de la linea Skin Pass en general.
2.Recolectar toda la informacion de la linea Skin Pass.

3.Comprender las diferentes actividades que realiza la linea Skin Pass.
4.Elegir las diferentes actividades a estudiar para la elaboracion del
estudio de tiempo de la linea Skin Pass.

5.Realizar entrevistas no-estructuradas al personal que labora en el Skin
Pass.

6.Diagnosticar e identificar las actividades de la linea como las entradas y
salidas del proceso actual.

7.Elaboracion de un formato de estudio de tiempo para precisar las
demoras en el descarte de espiras en las bobinas que se ejecuta en la
linea Skin Pass.

8.ldentificar las oportunidades de mejora que se presentan en la linea
debido a las perdidas del material embobinado que llega al Skin Pass.
?cimiento de Conclusiones y Recomendaciones.

‘acion de informe final. ,







SITUACION ACTUAL

SELECCION DEL SEGUIMIENTO.

En la linea Skin Pass se llevo a cabo un seguimiento al
operario que se encontraba tanto en la estacion preparadora
como el operador de la propia linea, para poder visualizar o
determinar las causas que originan demoras al hacer descarte del
material embobinado.

En la preparadora se encuentra un operador que se encarga
de recibir las bobinas y es informado por sistema si viene con
comentarios ingresando el numero de la identificacion de la
bobina, es decir, saber si la bobina viene defectuosa, cuantos
metros tienen que descartar para luego ser trasladada a la linea.
El otro seguimiento que se le hizo fue al operador principal de la
linea, que es el encargado de recibir las bobinas que vienen de
preparadora para ser laminadas.




SITUACION ACTUAL

SITUACION ACTUAL DE LA LINEA SKIN PASS

La linea Skin Pass se encuentra en el sector de productos
planos de laminaciéon en caliente. Skin Pass se encarga de
garantizar valores de planeza mas exigentes, llevando a cabo su
proceso de manera eficiente y eficaz, pero esta linea requiere de
un soporte técnico que evite demoras en el descarte de material de
la bobinas en la cizalla 2 de la linea de manera que no atrase el
proceso.

Todas las bobinas que presentan defectos y que llegan a la
viga de entrada son las del cédigo 378 (variacion de espesor) que
normalmente le hacen descarte de 6 metros, 146 (bordes
doblados) y 151 (bordes rotos) que son descartadas en la
preparadora por la cizalla.

Las practicas operativas indican que si una bobina no
presenta ningun tipo de defecto se procede arealizarle 36 4
cortes lo que equivale mas o menos a 1 espiratomando en cuenta
el tiempo que tardan en hacerle los descartes.

do este proceso del Skin Pass se llevo un estudio de todos
0S presentes en la linea, es decir, de todos los elementos
parte del proceso.
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ANALISIS Y RESULTADOS

Representacion del estudio de tiempo de las demoras causadas en la
estacion preparadoray en la cizalla de linea.

Representacion del Estudio de Tiempo de la viga de entrada la
cual consta de un carro transportador para el traslado de la bobina.

En la zona de laminacion en caliente, especificamente el Skin Pass,
a viga de entrada se encarga de hacer el traslado de la bobina para
llevar a cabo el descarte de material defectuoso que tiene la bobina
antes de pasar a la propia linea.

La estacion preparadora consta de:

1. Carro transportador: su funcion es cargar la bobina trasladarla, la

descarga en los rodillos de preparacion y luego retorna a su posicion

inicial.

2. Rodillo de Preparacion: consta de dos rodillos para posicionar la

bobina para el corte de fleje la entrada de la lamina a la cizalla.

3. Cizallade Preparacion: se encuentra ubicada en la misma

estacion del rodillo de preparacion y se encarga de descartar material
ctuoso.
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Estacion Preparadora |

— ;:tb'&ax o ] :
— | 3 ' ‘ .
Rodillos de S

Preparacion Cizalla 1

| Linea Skin Pass

Mandril Bastidor Cizalla Mesa de

Niveladora iy Enrollador
de Inspeccion

desenrollador

Linea
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Id ﬂ |‘-IigadeErtradayCizalla de Linea Dhuraci dn 7-00 200 |Q|I| 1000 (1100 =00 13:00
1 CargadelaBobma O mins

2 Traslado dela Bobina 0mins

3 Descagade laBokina O mins

4 Retornode laViga Omins )

5 Tiempo Perfectoy retiro de figes 4 mins g;

i Tiempo Perfedto sinrairo de flejes 33mns I;

7 Tiempo Imperfectoyretiro de flejes 5,3 mns E;

a Descate de material de 6 mefros en add ante rairandofiges A2 mns

g Fdlas mecanicas ylo d éctricas, mal mang o de contral 83mins B;
10 Secuencia de Emboque 1,4 mins

Ll Secuencia de Enhebrado 5,6 mins El
12 Cizdladelinea 1,2 mins |

: Para la carga, traslado, descarga de la bobina en la estacion preparadora y retorno de
de entrada los tiempos que tardan para cada actividad estan expresados en segundos,
| implica que para la elaboracidon del diagrama Gantt los tiempos expresados fueron en
min la actividad que lleva a cabo en la viga de entrada son tomados como
cer de la bobina su tiempo es 0s, traslado 12 segundos,
des retorno de la viga 14 segun ividad como tal en la viga
o de 47 segundos aproxi
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| sViga de Entrada: se encarga de hacer el traslado de la bobina por un |

| carro transportador hasta los rodillos de preparacion. La estacion !
preparadora trabaja de forma manual. El tiempo de traslado ya esta |
| establecido por lo que normalmente tarda alrededor de 46 sg en

| carga, traslado hasta los rodillos de preparacion, descarga y retorno |
Lde laviga Sk SSESEIEEE . NS 1

*Cizalla 1: se encarga de hacer
los respectivos cortes de la bobina
cuando vienen con defectos
ubicada en la preparadora. Cada
corte que realice la cizalla va a
dependerdirectamente del
operador @& acuerdo a la
informaci@l suministrada por el
sistema defecto que tiene la
bobina. vez realizado los
ctivo se traslada la
zona intermedia para

secuenci

*Rodillos de preparacion: consta de
Idos rodillos que se encargan de
posicionar a la bobina para hacerle

| el respectivo corte de fleje que trae

| la bobina. El corte del fleje no se

| puede ejecutar hasta que el carro

A | que traslada la bobina vuelve a su
Y Iposicic’m inicial. Una vez el carro

————— N llega a su posicion inicial para hacer

Elementos de la
Actividad.

I
I
I
I
I
I
I
I
A | el traslado de otra bobina, se |

,\| procede a subir el brazo abridor de |

/| bobina de la preparadora para cortar |

! // | el fleje de la bobi_na y luego baja |
R | para empezar a realizar los cortes en |
4 la cizalla, tomando un tiempo para |
Isaber cuanto es lo que tardan en

hacer el corte del mismo. EI |

I preparador que se encuentra en la |

cabina procede hacer el retiro del |

| fleje que se van acumulando en los |

| rodillos de preparacion. |

I



Elementos de la
Actividad.

., _ &=

Thocara en el mandr
senrollador girando ¢
el sentido a la
laminacion, para
arantizar el apriete d
5 espiras internas de
bobina. El traslado
rmalmente se hace

encarga de hacer ¢
scarte  del materie

rma automatizada y
esenta cualquier tip
falla en el emboque
perador lo realiza d
rma manual. Una ve
pieza a desenrollars

dleto  para
aza del material, de
debe controlar




ANALISISY RESULTADOS

Factores de Intervencion en el Tiempo de Ejecucion de la Actividad.

Inicio de Actividad
*El proceso se llevaba a cabo de manera eficaz siempre y cuando tuvieran
material para pasar en la linea.

Desviaciones de la Actividad

Las bobinas deben tener un tiempo de enfriamiento de 72 horas para que
puedan ser procesadas en el Skin Pass con una temperatura no mayor de 55
°C.

*Mantenimiento de la grua puente por lo que atrasaba el proceso por no llegar
material a la linea.

*Falta de material que no son enviados a la linea provenientes del laminador en
caliente.

*Parada de la linea por mantenimiento.

*Falla mecéanica y/o eléctrica en la linea que tenian que reparar la cuadrilla, en
caso de que no estaban en manos de ellos repararlo llamaban a personal
especializado en el caso, solucionando elﬁroblema existente. /
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Tiempo de Ejecucion completo de la Actividad en la viga de
entrada y estacion preparadora.

Los resultados que se presentan a continuacion se calcularon el
tiempo total, el tempo promedio, tiempo normal necesidades
personales, demoras inevitables, evitables, coeficiente de fatiga,
cada uno de estos calculos sumados determinan en tiempo
estandar para cada unas de las actividades.

Asi mismo fue calculado el tiempo promedio con demoras para
las mismas y comparando el tiempo estandar con el tiempo actual
se puede saber cual actividad esta causando las demoras para
cada unas de las lineas y también se utiliza tanto el diagrama de
| pareto como el diagrama causa-efecto o espina de pescado de
i": Ishikawa para determinar la frecuencia y cuales son las causas
. raices de las demoras en cada una de las actividades que afectan
. el ciclo de produccion de esta linea.
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precision de un 10%.

student”.

Dond‘g:I

a =0,10
/ Buscando por tablan-1=4y a =0,10. el Tc= 1.533

Procedimientos Estadisticos

Se procede a determinar el niumero de observaciones a realizar en la recoleccion de
datos, dichos datos se obtienen por medio de los ciclos observados y registrados con el
fin de tener una informacién con mayor confiabilidad.

Para la realizacion de este proyecto de investigacion se tomaron un total de 5
observaciones para cada caso presentado en la estacién preparadora sin considerar la
cantidad de lecturas adicionales que podrian arrojar este procedimiento. Seguidamente
se procedié a determinar un nivel de confianza (Nc) de 90% y por lo tanto tener una

A continuacién se muestran un grupo de datos relevantes para el calculo estadistico “t

Calculo del Intervalo de Confianza:
| =LCM =TPS+

TcxS

n
Tc=t(a,n-1)

n — 1= grados de libertad
n-1=5-1=4
a=1-NC

a=1-0,90
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A continuacion se presenta un formato de tabla resumida con
la identificacion de los tiempos ejecutados en la viga de
entrada y estacion preparadora con tiempos totales, tiempos
promedios, demoras evitables e inevitables, necesidades
personales, factor fatiga, el tiempo estandar y el tiempo actual
gue se presenta en la preparadora

N° | Actividades Tiempo Tiempo Tiempo Demoras Demoras Factor Necesidades Tiempo Tiempo
(min/Seg.) Total Promedio Normal Evitables Inevitables Fatiga Personales Estandar Actual

1 Tiempo

Perfecto 14:49 3:29 3.38 0 0 0.48 0.16 0
: 4.02

(Retiro de

Flejes).

2 | Tiempo 12:50 2:05 2:11 0 0 0.67 0.10 3.28 0
Perfecto (Sin
retiro de
flejes).

3 Tiempo
Imperfecto 5.99 0
(retiro de 16:46 3:29 3:38 0 0 1.35 0.16

flejes)

4 | Descarte de 6
metros en 5:19
adelante 22:56 4:51 4:64 0.28 0 0.29 0.22 5:15
(retirando
flejes).

>[5 Falla -
| mecénica - ylo
| | Eléctrica, fala | 30:01 6.00 6.18 1.02 “ 030" 0.76 0.31 8.27 7:32

operacién _ de |
control.
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ontinuacion se presenta un grafico con la identificacion de los tiempos Estandar
cutados en la viga de entrada y estacion preparadora

B Tiempo Perfecto
(retiro de flejes)

O Tiempo perfecto
(sin retiro de
fleje)

O Tiempo
Imperfecto
(retiro de fleje)

O Descarte de 6
metros en
adelante

B Fallas mecanicas

. . y/o Bléctricas,
Tiempo Estandar mala operacion

rafico 1. Tiempos Estandar aplicados en cada caso.

uente: Elaboracion propia.

esultados:

S resultados expresan que a pesar de descartar mas de 6 metros el tiempo
standar es inferior cuando se incumplen las practicas operativas llamado como
cto, a diferencia de cuando ocurrgn.demoras por fallas mecéanicas
e el tiempo es superior a las riores.
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En el siguiente grafico se hara referencia a todos los datos registrados
anteriormente pero aplicando tiempo Estandar y tiempo Actual.

10 B Tiempo
8 Estandar
O Tiempo
6 1 Actual
4 ¥
2 Y I
0 T .
) ) ! D rte de 6 Y
Tiempo Tiempo Tiempo Er!r?g?roz er? Falla Mecanica
Perfecto Perfecto (sin Imperfecto adelante (retiro ylo eléctrica o
(retiro de retiro de fleje) (retiro de fleje) de flejes) mala operacién
flejes)

Resultados:

Los resultados muestran que el tiempo actual con demoras es superior al tiempo
estandar cuando se realiza descarte de mas de 6 metros retirando los flejes de los
rodillos. A diferencia cuando ocurren demoras por fallas mecénicas y/o eléctricas o
mala operacién que su tiempo actual es inferior al Estandar, lo que quiere decir
perarios que estan en la linea al pgﬁ%entar una falla operan de manera
iciente al tiempo establecido. ,/
Ve 4

22
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Representacion del estudio de tiempo en la Cizalla de Linea.
empos ejecutados en la linea Skin Pass y en la Cizalla de linea.

Fase del ciclo

Bokjnas Tiempo de descarte en Cizalla

Tiempo de Emboque N° de Cortes y Espiras Tiempo de Enhebrado Cédigos OBSERVACIONES

1 105 319 Operacion en automatico. Sin descarte en la cizalla

2 100 321 Operacion en automatico. Sin descarte en la cizalla

3 110 2.08 Operacion en automatico. Sin descarte en la cizalla

4 109 353 Operacion en automatico. Sin descarte en la cizalla

5 107 3.40 Operacion en automatico. Sin descarte en la cizalla

6 110 334 Operacion en manual. Lamina sin descarte en la cizalla

7 111 3.48 Operacion en manual. Lamina sin descarte en la cizalla

8 112 3.40 Operacion en manual. Lamina sin descarte en la cizalla

9 114 327 Operacion en manual. Lamina sin descarte en la cizalla

10 111 332 Operacion en manual. Lamina sin descarte en la cizalla

11 121 2.04 2 cortes, 6.04 Se hizo un corte luego se regreso la bobina porque la punta estaba levantada y no entraba en la cizalla para

proceder hacerle otro corte mas

117 6 cortes, 7.00 Descartar al inicio 6 metros que en la preparadora no descartaron. Se le hizo otro corte porque se encalla.
132 4 cortes 8.30 146 Descartar bordes doblados al inicio. En la linea la punta de la bobina se encallo y se le hizo dos cortes mas.
525 Trollo 18 espiras 1555 146 Defecto de bobina con bordes doblados. Se saco un rollo. Luego se marco el cilindro. Pasaron un esmeril con una

lija (material que se adhiere al cilindro)

1.08 1 corte (18 espiras) 14.35 151 Bordes rotos al inicio. Se procedio a realizar un rollo para descartar el material.

12seg 1 corte al inicio 4.34 Demora en el embogue por no salir bobina en el mandril enrollador. Se formo un pliegue en la punta de la lamina
en las bridas por venir en mala posicion.

10seg 1 corte al inicio 4.16 4 Se doblo la punta de la lamina

15seg 1 corte al inicio 8.37 Dificultad para embocar bobina en automatico por espira floja en la bobina y se paso a manual. Descarte solo en
la punta.

10seg 1 corte al inicio 3.09 Punta doblada. Se hizo un corte se doblo punta en la linea.

10seg 1corte 3.00 Retraso en el carro al trasladar bobina
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Emboque Manual y Automatico. I

|

Actividades |Tiempo | Tiempo |Tiempo | Demoras Necesidades | Coeficiente | Tiempo 3

= Total [ Promedio | Normal |Inevitables | Personales |de Fatiga Estandar |

l Emboque | 531 1.06 1.09 0 0.05 0.09 1.23 .

(Automatico) I
Emboque | 558 1.11 1.14 0 0.06 0.04 1.24

| (Manual) |

. |

I n

. |

I »

. 1,23 1,24 I

I »

i O Emboque Manual I

B Emboque I

Automéatico 1

Resultados: l

El tiempo estandar del emboque manual como en automatico la diferencia es muy 1

pequefia, o que indica que si el emboque automatico falla la demora en el emboque I

producida puede ser minima. I

|
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' Tiempo de Embogue Con Demoras

. b
ool rr et pelait i
i vipeld

Actividades | Tiempo Tiempo | Tiempo | Demoras: | Demoras - | Necesidades - . | Coeficiente | Tiempo Tiempo
Total Promedio | Normal | Inevitables |~ " | Personales  |deFatiga | Estandar | Actual
| Evitables | Tyt

Embogue | 7,01 2.34 1 [t DRI Mg o R U o SRR ST 344 | 336

| 'BTiempo
2,5 | EBstandar |

n I n n I n N, , n n
N
:
-
»
.

— | ‘OTiempo |

11 - -

Manual Automatico Demoras . -

- ual y automatico la diferencia es m|n|, a8 I.a Ju%@ el l;lempo normal, mientras
' e 10 &tiempos son superiores
en el emboque.

[ e
lI WY N T F O E—
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Tiempo de Emboque total.

Tiempo | Tiempo | Tiempo | Demoras | Necesidades | Coeficiente | Tiempo
Actividades | Total | Promedio [ Normal | Inevitables | Personales | de Fatiga | Estandar

Emboque | 28.11 1.41 1.45 0 0.07 0.53 2:05
Total

>
4+
3 L
2
L /_ O Tier’n po

) Estandar
0 . O Tiempo
Actual

ados:

tos registrados en esta tabla para las actividades del tiempo estandar en el
un tiempo de retardo en su actividad debido a fallas en el manejo
era de la salida de la bobina que esta siendo procesada en el
sultado muestra que eltiempo actual presenta demoras es de

Res
Los
em
aut
ma
1.36 minutos.
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i‘ Enhebrado Manual y Automatico

Actividades | Tiempo | Tiempo |Tiempo |Demoras |Necesidades | Coeficiente [ Tiempo
Total |Promedio | Normal | Inevitables | Personales |de Fatiga |Estandar
Enhebrado | 1817 | 403 | 4.15 0 0.21 0.52 5.28
(Automatico)
Enhebrado | 1801 | 4.00 | 4.12 0 0.20 0.25 457
(Manual)
4,57
5,28
O Enhebrado
Manual
B Enhebrado
Autom atico
Resultados:

En esta grafica se puede observar que el tiempo estandar del
enhebrado manual es inferior al automatico, lo que quiere decir

‘)S trabajan en un tiempoWal que e



Clasificacién de los Sistemas de Inforamcién.

- Tiempos de Enhebrados con Demoras

Actividades | Tiempo Tiempo - | Tiempo | Demoras Demora Necesidades Coeficiente: | Tiempo Tiempo
Total Promedio | Normal [ Inevitables | Evitables | Personales de Fatiga Estandar | Actual
Enhebrado 59.29 8.47 9.12 2.03 0.58 0.46 0.70 12.31 11.08
14
12
10 B Manual
8 oy
5 O Autom atico
4 4
O Demoras
2 -
& 0 .
- Tiempos Estandar Tiempo Normal
Resultados:

. De acuerdo a los resultados obtenidos se puede observar que el tiempo
. normal en el enhebrado automatico y manual la diferencia es minima con
~_relacion a la otra teniendo un tiempo estandar del proceso de enhebrado
autGmatlcQ superior al enhebrado manual, mostrando que el proceso en
%automatlceatarda mas que el automat|co
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*Tiempo de Enhebrado Total

Actividades Tiempo Tiempo Tiempo Demoras Necesidades Coeficiente de Tiempo
Total Promedio Normal Inevitables Personales Fatiga Estandar
Enhebrado Total | 111 58 5.58 6.14 0 0.07 0.47 7.05
12 +
10-/
T <
N
4 4
OTiempo
21 Estandar
0 . O Tiempo
Actual
Resultados:

El resultado muestra que el tiempo actual con demoras se encuentra mayor al
tiempo estandar. En referencia a los datos obtenidos en el Enhebrado, se
- obse Jue el mayor impacto de tiempo en demora se registrdo en un tiempo
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sldentificacion de los tiempos en la Cizalla de Linea.
Cizalla de Linea con Descartes en rollos y corte al inicio y final

Actividade | Tiemp | Tiempo | Tiemp | Demoras |Demora | Necesidade | Coeficient | Tiempo | Tiemp
S o Total | Promedi |0 Inevitable |s S e de | Estanda | o
o] Normal | s Evitable | Personales | Fatiga r Actual
s
Descarte | 1126 2.25 2.32 1.10 0.38 0.12 0.26 4.20 4.13
en Cizalla
Corte Inicio
y Fin (cola | 0.57 0.11 0.11 0 0.23 0.55 0.02 1.08 0.34
de
pescado)
en
Segundos
4,5
4 4
3,5 A
3 lTier'n po
2.5 4 Estandar
2 1 :
15 A O Tiempo
Norm al
1 -
0,5 A
0 -

Descarte en Cizalla  Corte inicio y fin

Resultados:

la a los datos obtenidos en |
| descarte de material def
se descarta al inicio
cola de pescado.

observa que el tiempo
erior al tiempo que se
n de la lamina comunmente llamado
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Tiempao total en la Cizalla de Linea.
Tiempo | Tiempo | Tiempo | Demoras | Demoras | Necesidades | Coeficiente | Tiempo | Tiempo
Actividad
Rl Total Promedio | Normal | Inevitables | Evitables Personales de Fatiga | Estandar | Actual
Cizallade | 1223 1.22 1.26 0 4.03 0.06 0.77 2.09 5.25
Linea
6 -
547
44
317 |
217 |
117 | !
o : : . :
. . . R O Tiempo
Descarte en Cizalla Corte Inicio y fin Actividad completa S
(colade pescado) en lacizallade :
i O Tiempo
linea Actual

Result
Los da n esta tabla del tiempo estandar en la Cizalla de linea, demuestran
una de utos y para la actividad co pleta en la cizalla desde su tiempo de

emboq de la cizalla y finalizando el tiempo de enhebrado presentan una

demora excesiva en la linea.
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Analisis FODA del Personal del Skin Pass.

\ INTERNAS

EXTERNAS \

FORTALEZAS

Maneja tecnologia moderna en sus sistemas de informacion.

Las contratas objeto de estudio cuentan con un personal calificado,
joven, con gran preocupacién y empefio por la realizacion de las
actividades.

Se tiene autonomia para la programacion y planeacion de las tareas a
realizar como se crea mas conveniente.

Autonomia en la planeacién y programacién del mantenimiento.
Cuenta con un personal que presenta habilidades de liderazgo e
innovacion en sus actividades.

Personal con conocimiento amplio en el desarrollo de las actividades.

DEBILIDADES

Falta de personal de una cuadrilla por lo que genera demoras en la
linea debido a que un operador tiene que llevar a cabo el trabajo de la
persona que no asistio y realizar la tarea que esta ejecutando.
Excesiva carga laboral en algunos cargos.

OPORTUNIDADES

Capacitacion del personal.
Aprovechamiento de las experiencias de su personal para ser
compartidas a nuevos trabajadores.

FO

Capacitar a su personal por medio de cursos de desarrollo.

DO

Distribucion equitativa de la carga laboral.

AMENAZAS

Al realizar mantenimientos las cuadrillas quedan muy expuestas a
elementos hidraulicos y eléctricos exponiéndose a altos riesgos

FA

Entrenar al Personal en caso que. a un incidente.

DA

Evaluar los cargos existentes y las posiciones que los ocupan e
informarles sobre los riesgos de peligros existentes en la linea.
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Representacion del Estudio de Tiempo, por medio de un .
Diagrama de relaciéon Causa-Efecto, como columna vertebral el |
cumplimiento de las Actividades en descarte de material en la 3
preparadoray cizalla de linea. |

| Tiempo de Personal ejecuto} .
. ejecucion l
I No se cumple a cabalidad con las r
n practicas operativas al momento de
descarte de material. e I
I Poca \ Superw,smn de las
Los tiempos tedricos establecidos cuadrillas en la linea. .
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ANALISIS Y RESULTADOS

SIDCE Departamento:
I@Ei ESTUDIOS DE TIEMPOS )
Operacion:
* Fecha/Hora:
N& Actividad Tiempos Basicos
T 2 3 7 5 3 7 g g 0 11 [z |3 (7 3 [z [18_ |15 20 |27 pInE | STNRYDE | DI AP ||
1 Tiempo 354 303 [251 |201 [3.00
Perfecto (Retiro 12:49 | 320 | 338 | o o | o048 | 016|402 o
de Flejes). \
2 Tiempo 211|216 |31l |253 |219 1250 | 205 | 211 | © 0 | 067 | 010 | 325 | o
Perfecto  (Sin \
retiro de flejes).
3 Tiempo 241|351 |31l |402 |301
Imperfecto 5.29
etipie 1Sis>) \ 1646 | 320 | 338 | o o | 135 ] 016 ¢
4 Descarte de 6 5.00 4.15 430 |4.27 |444
metros en 5:19
e 2256 | 451 | 464 | 028 | o | 029 | 022 | 515
(retirando
flejes). \\\\
5 Falla mecanica 5.20 5.00 7.30 531 6.40
ylo  Eléctrica, \
el o2cio 30:01 | 600 | 618 | 1.02 | 030 | 076 | 031 | 827 | 7:32
de control.
5 105 |100 |110 |109 |107 [110 [111 |tiz |114 |111 |t21 |148 [104 |100 [100 |322 [124 [139 |204 |200 8.1l 141|145 |o 0 007 |053 |205
7 319 |321 |404 |353 |340 |334 |348 |340 |327 |332 |604 |700 |830 |1555 |1435 [434 |416 [837 [309 |300 |11158 [558 |6.14 |0 0 007 |047 |7.05
B 204 |117 |132 |525 |108 |01z |o10 |015 [o010 |o0.10 12.23 122 |126 |403 |0 006 |077 |209 |525

DE ACTIVIDADES

OBSERVACIONES

1

LEYENDA:

TN: Tiemp:

v

4
emoras Inevitables; FF: Factor Fatiga; NP: Necesidades Personales; TE: Tiempo Estandar TA: Tiempo Actual




Una vez realizado el estudio tiempo en el area de Skin Pass de Laminacion en Caliente en cuanto
al proceso que se lleva a cabo en la viga de entrada, estacion preparadora y en la cizalla de linea,
se llegan a las siguientes conclusiones:

1.Las demoras registradas en la linea de la viga de entrada y la estacién preparadora se debe
mas que nada por problemas relacionados con la parada de la grua puente, bien sea por falla
mecanica o por falta de personal que conduzca la gria, o porque no envian materiales para
laminar en la linea.

2.El personal que labora en esta linea no estima que el material este en disposicion optima para
ser laminado, es decir, las bobinas deben tener un tiempo de enfriamiento de 72 horas para que
puedan ser procedas con la temperatura no mayor de 55°C.

3. Otra falla de tiempo en demora en la estacion preparadora es por el mal manejo de control que
realiza el operador o por alguna falla mecanica producida en la preparadora al momento de hacer
descarte de material en la cizalla o por alguna pieza dafada, de ello se debe que se registren
demoras en el tiempo actual con referencia al tiempo estandar. Efectivamente, tal situacion afecta
al ciclo productivo, en la medida que detiene las otras actividades del ciclo general de la misma
linea.

4.0Otra falla de tiempo en demora es la conocida Cizalla de Linea del Skin Pass, como
consecuencia de la actividad de descarte de material, donde se pudo determinar que se producen
grandes demoras, debido principalmente a que no es descartado todo el material en la estacion
preparadora cuando llegan con comentarios de mas de 10 metros de descarte.

5.Las bobinas que presentan defectos en su diametro interno que no pueden ser descartados en
la preparadora se descarta el material en la cizalla de linea; de igual forma se descarta material al
inicio y fin de la lamina debido a que puede llegar a la linea con la punta levantada produciendo
un Skin o al final de la lamina presentando caracteristicas como cola de pescado que tiene que
ser descartado.



Ly i RECOMENDACIONES

A fin de mejorar el problema de retardos o demoras en el tiempo que se registra en las distintas
actividades analizadas, se formulan las siguientes recomendaciones:

1. Mejorar el sistema de mantenimiento de las distintas unidades y equipos que son funcionales
para realizar el trabajo, ya que con ello, se disminuyen la frecuencia de pérdidas en el tiempo,
ademas de garantizar la calidad y rendimiento de las tareas del personal.

2. Evaluar aquellas actividades que registran demoras a fin de establecer procedimientos
estrategicos como el establecimiento de planes de contingencia.

3. \erificar a traves de inspecciones mas especificas, que el personal ejecute las actividades de
acuerdo a lo establecido en las practicas operativas al descartar material laminado cuando no
presentan ningun tipo de defectos ni comentarios.

4. ES necesario velar por la ejecucion de los planes operativos de mantenimiento preventivo,
como los flejes acumulados en la preparadora, debido a que las practicas operativas indican
gue se pueden dejar acumular de 5 o0 6 flejes, por lo que varias cuadrillas que operan en la
preparadora dejan acumular mas de 20 flejes lo que puede ocasionar un accidente en las
manos al momento del traslado de los flejes a la cuba aun asi posea guantes de proteccion.

5. La recomendacion mas importante que se puede aportar es que todas las bobinas que llegan
con comentarios de cortes con mas de 10 metros de defectos bien sea por bordes rotos y
doblados, descartarlo en la preparadora, de manera de evitar demoras en la propia linea
cuando se procede a descartar el resto en la cizalla.

6. Hacer revisiones en el plan de coordinacion laboral entre las distintas areas de produccion, con
la finalidad de mancomunar esfuerzos que permitan diagnosticar los problemas funcionales en
relacion a las demoras, y asi hacer del tiempo un aspecto operativo de importancia.



