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sIDoR DIAGRAMA DE CARACTERIZACION

Unidad: Dpto. de Mantenimiento de Sistemas de Alimentacién HRD/CAL Aceria de Planchones

PASO 1

@
* Objetivo Funcional: Planificar, Ejecutar y Controlar las actividades de Mantenimiento de fos equipos asociados
a los Sistemas de Alimentacion Continua de Hrd/Cal de los Hornos de Aceria de Planchones

Salidas:

-Presupuesto de
Procura de
Repuestos.

Insumos:
- Sistema Sap PM

- Planificacion de

Proveedores:

PROCESOS:

-Mantenimiento

-Operaciones
Hornos Plachones

-Planificacion Produccion y Paradas. . _

Palnchones Pl d “Pnrevgn.two -Presupuesto de -Clientes:
. . ~1anes de ecanico Servicios Externos.

-Materias Primas Mantenimiento o - Dpto. de

Planchones. Preventivo. -Mantenimiento -Planes de

Operaciones Hornos
de Planchones

Mejora/Acciones
Correctivas/Preventi
vas. -Dpto. de Materias
Primas Planchones.

Preventivo
Eléctrico

- Dpto. Compras -Avisos de Averias.

Sidor.

-Gerencia de
Almacenes.

-Avisos de Inspeccion

-Mantenimiento
Correctivo
Mecanico

-Requisicion de
IMAN o IP .
-Solicitudes de

pedidos de
materiales.

-Estadisticas de

Demoras. -Gerencia Industrial.

-Ingenieria de
Mantenimiento

-Stock de Almacén

-Mantenimiento
Correctivo
Eléctrico

--Informes de
Evaluacion de Equipos
Predictivo.

-Ingenieria de
Proyectos.

-Ordenes de
mantenimiento
Preventivo
programadas y
Ejecutadas

-Dpto.
Instrumentacion
Planchones

-Dpto. MTTO
Predictivo Central

-Status de Compras de
Materiales.

-Mano de Obra

Disponible -Ordenes de

mantenimiento
Correctivo
elaboradas y

-Gerencia Industrial

-Empresas
Prestadoras de
servicios de
Mantenimiento
Especializadas

Atributos:

Oportuno, Confiable,

Cantidad, Costos,
Calidad

Atributos:
Oportuno, Confiable,

Cantidad, Costos,
Calidad

ejecutas

-Requisiciones de
Servicio TAZO.

-Informes de
Analisis de Fallas




PRINCIPALES FALLAS EN LOS SISTEMAS DE ALIMENTACION DE LA ACERIA PASO 1
DE PLANCHONES

ldentificacidn de La
Falla

Fracuencia Impacto

Paro Total o Parcial de
2 cintas/Mes |Produccidn Hornos
FPlanchones

Hompimiento de Cintas
Transporiadoras

Bote de Materia Prima
Dafio de Bavetas en Cintas simesiFuera de |las cintas de
alimentacion

Fara Taotal o Parcial de
Dafo de motores en Cintas |1 vez/® Meses|FProduccion Hornos
Flanchones

Bote de Mataria Prima
Jdes|Fuera de las cinlas de

Chutes de carga

Agujerados )
alimertacion

Bote de Matera Frima
Fuera de las cintas de
Deasalineacidn de Cintas 1 %eces/Mes|alimemacion, Dafios en |os
bordes de las cintas al
golpear las estracturas
Paro Total o Parcial de
Produccidn Hormos

Cintas GQuermadas 22! MegPFlanchones, Dafos 2n las
esfructuras y equipos
asociados a la cinta

Dentro de los principales problemas con los sistema s de alimentacion se
encuentra el de quemadura de Cintas. Este problema  es bastante critico dentro de
la aceria ya que no solo detiene parcialmente la pr  oduccién en los hornos sino

gue ademas puede traer consigo perdidas materiales cuantiosas.




Cuantificacion y subdivision del problema PASO 2

FRECUENCIA

Paradas Aio 2011 Cintas Quemadas

12 120,0
10 | 1 100,0
8 - 1 80,0
6 1 1 60,0
441 | o 1 40,0
2 | 1 20,0
0 ‘ ‘ ‘ l [ ] —I1 1opo

Cintas LineaB Linea A LineaB
Cribado Nave Nave CHUM
Aceria Aceria

AREA DE CINTAS

Linea C Cinta
Nave 1131
Aceria




ANALISIS CAUSA RAIZ PARADA DE PLANTA POR CINTAS QUEMADAS PASO 3

—
PARADA DE HORNO

J—
CINTA QUEMADA
20 % | %

POLVILLO
DE ACERO
PRENDIDO

HRD POR ENCIMA DE MALA CALIDAD DEL

INCENDIO INDUCIDO O

LA TEMP DE PROVOCADO

OPERACION MATERIAL DE LA CINTA

50 %

ACUMULACION IMCUMPLIMIENTO DE EL MATERIAL DE LA BANDA
EXCESIVA DE FINO PROCEDIMIENTOS NO SOPORTA LA TEMP S?ST%TB?ESIRECI:_LI;IC-ZI—'IQ;CIZE(')\IS
DE ACERO OPERACIONALES DE TRABAJO
60 %
SISTEMADE s CIDAS O c s CERO
DESPOLVOREO FUERA SISTEMA DE BANDAS VENCIDA: PARTICULAS DE ACER
ENFRIAMIENTO DEFICENTE DETERIORADAS ARROJADAS AL ROJO VIVO

DE SERVICIO

30 %

SISTEMA DE CRIBADO
FUERA DE SERVICIO

10 %
g  —

b FALTA DE LIMPIEZA




10 %

ANALISIS CAUSA RAIZ PARADA DE PLANTA POR CINTAS QUEMADAS

POLVILLODE
ACERO ENCENDIDO

|
ACUMULACION
EXCESIVA

60 % DE FINO I?E ACERO

ALTA DE LIMPIEZA

INSUFICIENTE

| DET
DE NE(Q

ISTEMA DE
DEPOLVOREO
FUERA DE SERVICIO

30 %

SISTEMA DE CRIBADO
FUERA DE SERVICIO

I FALTA DE I
ERSONAL DEFICIENTE ATTATADE
20 % 70 % 10 %
e EQUIPO
——FALTA DE SUPERVISION DESIC .
30 % 50 %
PERSONAL oy
DESMOTIVADO = FALTA DE REPUESTOS
[0)
80% 50 %
MALA POLITICA —
GERENCIAL OBSOLESENCIA
0]
20 % 90 %
TT——
—— MALA PLANIFICACION FALTA DE INVERSION I
80 % 10 %
MANO DE OBRA —

FALTA DE
MANTENIMIENTO

10 % 50 %
EQUIPCIIINGT
= DESINCORPORADO
50 %
FALTA DE
REPUESTOS
10 %

CARENCIADE

PROPUESTAS
DE REMPLAZO

DEFj™

FALTA DE INVERSION

10 %

——
COMPROMISO DE
LA DIRECCION

60 %

CARENCIA DE
— PROPUESTAS

DE REMPLAZO
30 %

INDISPONIBILIDAD
PRESUPUESTARIA

CAUSA DONDE SE
INFLUIRA PARA LA

MEJORA




ESTABLECIMIENTO DE LA META DE MEJORAMIENTO PASO 4

Ya realizado el estudio causa-raiz, es necesario establecer una meta alcanzable. El
objetivo es reducir en un 70 % el rompimiento de cintas. Tomando en cuenta segun el
diagrama de parto anterior, para el aino 2011 entre las cintas de cribado y linea b nave
aceria se rompieron un total de 26 cintas, la proyeccion es la siguiente:

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO
LINEA B NAVE ACERIA 1 4 5 6 0 0 0 1 0 1 1 0 0
CINTAS CRIBADO 4 3 1 5 0 1 1 1 0 0 1 0 1
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La grafica representa en el proximo afo un estimado de cintas rotas después de
haber implementado la solucion.




PASO 5: DISENO Y PROGRAMACION DE SOLUCIONES PASO 5
FECHA
ACTIVIDAD JUL  |AGO SEP  |OCT |NOV DIC | RESPONSABLE

Estudioy
layout

Solicitud de
los Equipos

Ingenieros de
Proyectos e
Ingeneria
Industrial

Instalacién
Sistemas

de
Despolvoreo
S

Lider de
Proyecto
Gerencia
Industrial y
Dpto. de
Compras

Puesta en
Marcha y
Seguimiento

Lider de
Proyectoy
Personal de
Mantenimiento
(Eléctrico-
Mecanico-
Instrumentacién

)

Personal de
Mantenimiento

y Operaciones




IMPLANTACION DE LAS SOLUCIONES PASO 6

La implementacion consiste en la instalacion de los sistemas de captacion de
polvo locales en cada torre de transferencia de las cintas que filtrara la
acumulacion de polvo en los equipos asociados las cintas transportadoras:
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PASO 6

7

IMPLANTACION DE LAS SOLUCIONES

CADY DE MRE A TRATAR 3000 m'/h
PRESION CE ARE DE LIMPEZA ML 5 BAR

FILTRO MOD. 4-6-32/Vt

PROVEEDOR MF =54

ZONA RETORNO

MOTOR (€ 4 OV, A 3600 rpm, 460 V. &0 Hr, P-65

ELECTROMMVULAS A 24 Dc

VELOCIDAD DE PASO A TRAVES [E LAS MANGAS 1.6 m/min,
CONSUMO DE NTROGEND 300 |/mic.

TRANSPORTADOR
POR BANDA CT-04
PLAND - 1345.109.00
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IMPLANTACION DE LAS SOLUCIONES PASO 6

Una vez implementada la solucion para abril del 2011, se registra la cantidad
de cintas rotas hasta enero del 2012

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO

LINEA B NAVE ACERIA 1 4 3 2 0 (1] (1] 1

CINTAS CRIBADO 2 3 2 3 0 2 0 1 0 0 2

\/\ \ = | [INEA B NAVE ACERIA
/ \\ /\\ e C|NTAS CRIBADO
/) 7 /\
VERVAAVAANE

La grafica representa la cantidad de cintas rotas a 1o 2011-2012, observando
hasta ahora una reduccion de rompimientos de aproxi madamente un 60 %, es
necesario continuar con el seguimiento durante el a No para determinar si se

cumplié la meta a cabalidad.



PASO 7: ACCIONES DE GARANTIA
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