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INTRODUCCION

En la busqueda de mejorar el desempefio de toda la organizacién es necesario
implantar mejoras en los procesos que asi lo requieran. Para llevar a cabo alguna
trasformacion es necesario generar e implantar un sistema de mejora continua.
Unas de las metodologias mas utilizadas son los 7 pasos para el mejoramiento
continuo, donde no sélo busca optimizar un sistema mediante una mejora, sino
mantener el proceso en mejora continuamente, detectando todos los posibles
problemas mediante analisis de las causas mas potenciales, y una vez
implementada la solucion, realizar una verificacion de los resultados.

Este trabajo tendra como objetivo aplicar esta metodologia en un area funcional de
la empresa, en este caso en el sistema de cintas transportadoras en la aceria en
la empresa SIDOR, especialmente en el area de planchones, palanquillas y
cribado, donde el problema radica en la quema de cintas transportadoras por la
acumulacion de polvillo de acero, que es un fino inflamable y se enciende
facilmente con las elevadas temperaturas irradiadas por los hornos de fusion.

Ya definido el problema y estudiando la situacion, se evaluaran las posibles
soluciones al problema (mejoras) implantando sistemas que permitan evitar esta
guema de cinta por las causas anteriormente presentadas.



PRESENTACION DE LA EMPRESA

Sidor C.A. es una empresa productora de aceros planos y largos. Sidor
(Venezuela). Con una capacidad de produccion anual de aproximadamente 10,8
millones de toneladas, es una de las lideres del mercado latinoamericano para la
fabricacién de acero y derivados de mineral de hierro en minas propias, Sidor
fabrica una amplia gama de productos semielaborados, planos, largos,
conformados, tubos y perfiles. Sidor retne el profesionalismo y la tenacidad de
empleados, que buscan maximizar las ventajas competitivas para proyectarse
hacia los mercados internacionales, con una amplia red de centros de distribucion
en todo el continente americano y filiales comerciales localizadas en los
principales centros de consumo del mundo.

Mision de Sidor C.A.

Mantener una constante busqueda de la excelencia, que le permita atender de
manera competitiva, las necesidades de servicios y bienes del sector, de forma
similar a los mejores sectores del mundo.

Visiéon de Sidor C.A.

SIDOR Tendra estandares de competitividad similares a los productores de acero
mas eficientes y, estara ubicada entre las mejores siderurgicas del mundo.

Para la consolidacion de esta visidn la empresa determind ocho acciones a
desarrollar en un mediano plazo:

v Rapido aumento de la produccion.
Ejecucion de Inversiones.

Mejora de la calidad y servicios.
Enfasis en la capacitacion del personal.
Reduccion de costos.

Mejora de la eficiencia.

Fuerte perfil exportador.
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Enfasis en la logistica.



SIDOR actualmente se encuentra en vias de transformacion para convertirse en
una empresa eficiente capaz de competir en mercados globalizados con la
comercializacion de productos de calidad internacional.

Valores de Sidor C.A.

Sidor, C.A. esta comprometido a buscar la excelencia empresarial con un enfoque
dinamico que considera la relacion con sus clientes, accionistas, trabajadores,
proveedores y la comunidad en general. Promoviendo la calidad en todas sus
manifestaciones como una manera de asegurar la confiabilidad de sus productos
siderurgicos, la prestacion de servicios y la preservacion del medio ambiente.

Objetivos de Sidor C.A.

Elevar los niveles de competitividad a los estandares de las siderdrgicas mas
eficientes en el mundo, ademéas mejorar la calidad y el servicio, con énfasis en la
capacitacion, reduccion de costos y mejora de la eficiencia.

Ser la empresa socialista siderurgica del Estado venezolano, que prioriza el
desarrollo del Mercado nacional con miras a los mercados del ALBA, andino,
caribefio y del MERCOSUR, para la fabricacién de productos de acero con alto
valor agregado, alineada con los objetivos estratégicos de la Nacion, a los fines de
alcanzar la soberania productiva y el desarrollo sustentable del pais.

Funciones de la Empresa.

Comercializar y fabricar productos de acero con altos niveles de productividad,
calidad y sustentabilidad, abasteciendo prioritariamente al sector transformador
nacional como base del desarrollo enddgeno, con eficiencia productiva y talento
humano altamente calificado, comprometido en la utilizacion racional de los
recursos naturales disponibles; para generar desarrollo social y bienestar a los
trabajadores, a los clientes y a la Nacion.

« Aumento de la productividad mediante una mayor participacion de los
trabajadores y trabajadoras en la gestion de la empresa; adopcion de
normas de calidad; utilizacion oOptima de los recursos disponibles y
desarrollo de nuevos productos de acero que generen ventajas
competitivas.

. Direccionalidad de las inversiones hacia el incremento de la
productividad, en un ambiente seguro.

* Politica de comercializacidbn que considere, a futuro, contratos a largo
plazo con empresas nacionales y extranjeras; para consolidar el



posicionamiento del producto Sidor en el Mercado nacional e internacional,
asegurandole a los clientes el suministro de acero oportuno y confiable en
el tiempo.

* Fortalecimiento y promocion del sector transformador nacional como
base de la agregaciéon de valor para el desarrollo endégeno; asi como el
mejoramiento de la red de distribucion y comercializacion del acero.

e Creacion y fortalecimiento de mecanismos institucionales que privilegien
la participacion popular, impulsando la creacion y el desarrollo de
pequefas empresas y redes de economia social.

* Incentivo del modelo de produccion y consumo ambiental sustentable,
con énfasis en la reduccion del impacto ambiental y cumplimientos de las
normativas ambientales.

Formacién técnico-politico-ideologica para el impulso del Nuevo modelo de
relaciones socio-productivas en el marco de una visién socialista; asi como el
conocimiento y capacitacion dentro de la industria del acero y de materiales,
ampliando la infraestructura tecnologica de los centros de investigacion como
instrumentos de desarrollo de la industria nacional.



PRIMER PASO:
SELECCION DEL PROBLEMA:

Unidad: Dpto de Mantenimiento de los Sistemas de Al  imentacion de HRD y
CAL de la Aceria de Planchones.

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

La unidad de Mantenimiento de Cintas de Planchones, se encarga del
mantenimiento preventivo y correctivo de los sistemas de Alimentacion de hornos
de planchones. Los sistemas de Alimentacion de planchones estdn compuestos
por las Cintas del Area de Cribado (14 en total), El sistema de Silos principales de
la aceria de planchones de donde parten las lineas directas de alimentacion de los
Hornos; Linea A, Compuesta por un total de 13 cintas, Linea B, Compuesta por
un total de 14 cintas y la linea C , Compuesta por un total de 15 Cintas.

Actualmente, las fallas de mayor impacto en estos sistemas se derivan de
rompimiento de cintas bien sea por sobre esfuerzos en las operaciones o por una
causa bastante tipica en la aceria, la cual es por quemadura de cintas.

Las quemaduras de las cintas se producen a su vez, por varias causas, Incendios
provocados o inducidos, HRD Reactivo (Temperatura por encima de los niveles
operacionales), Polvillo Prendido y mala calidad de las cintas.

El estudio de las causas nos conduciran a que este caso, nos centremos en las
guemaduras de cintas provocadas por Polvillo prendido, ya que es la causa de
mayor influencia.
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ldentificacion de La
Falla

Frecuencia

Impacto

Fompimiento de Cintas
Transportadoras

2 cintas/Mes

Faro Total o Parcial de
Produccion Hormos
Flanchones

Dafio de Bavetas en Cintas

10 ecesfmes

Bote de Materia Prirma
Fuera de las cintas de
alimentacian

Dafio de motares en Cintas

1 wez/b Meses

Faro Total o Parcial de
Froducciagn Hornmos
Flanchones

Chutes de carga
Angujerados

2 %Weces! Mes

Bote de Materia Prirma
Fuera de las cintas de
alimentacian

Deasalineacidn de Cintas

10 Yeces/Mes

Bote de Materia Prirma
Fuera de las cintas de

alimentacidn, Dafios en los

bordes de las cintas al
golpear las estructuras

Cintas Quemadas

U5 vecesd Meg

Faro Total o Parcial de
Froduccian Hormos

Flanchones, Dafios en las

estructuras v equipos
asociados a la cinta

Dentro de los principales problemas con los sistema
encuentra el de quemadura de Cintas. Este problema
dentro de la aceria ya que no solo detiene parcialm

hornos sino que ademas
cuantiosas.

puede traer

consigo pérdidas

s de alimentacion se
es bastante critico
ente la produccion en los

materiales



PASO 2:

CUANTIFICACION Y SUBDIVISION DEL PROBLEMA
U OPORTUNIDAD DE MEJORA SELECCIONADA

Actualmente, las fallas de mayor impacto en estos sistemas se derivan de
rompimiento de cintas bien sea por sobre esfuerzos en las operaciones o por una
causa bastante tipica en la aceria, la cual es por quemadura de cintas.

Las quemaduras de las cintas se producen a su vez, por varias causas, Incendios
provocados o inducidos, HRD Reactivo (Temperatura por encima de los niveles
operacionales), Polvillo Prendido y mala calidad de las cintas.

El estudio de las causas nos conduciran a que este caso, nos centremos en las
guemaduras de cintas provocadas por Polvillo prendido, ya que es la causa de
mayor influencia.

Paradas Ao 2011 Cintas Quemadas
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Cintas LineaB LineaA LineaB LineaC Cinta
Cribado Nave Nave CHUM Nave 1131
Aceria  Aceria Aceria

AREA DE CINTAS




PASO 3:
ANALISIS DE CAUSAS RAICES ESPECIFICAS:

ANALEN CAUSS RAF PARADS DF PLANTE POR CINTES QUERAADAS PASD 3
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CUARTO PASO: ESTABLECIMIENTO

DEL NIVEL DE DESEMPENO EXIGIDO (METAS DE MEJORAMIEN TO)

Ya realizado el estudio causa-raiz, es necesddbleser una meta alcanzable. El objetivo
es reducir en un 70 % el rompimiento de cintas. diwo en cuenta segun el diagrama de
parto anterior, para el afio 2011 entre las citawithado y linea b nave aceria se

rompieron un total de 26 cintas, la proyeccioreesiguiente:

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 o 0
CINTAS CRIBADO 4 3 1 5 0 1 1 1 0 0 1 o 1

—|INEA B NAVE ACERIA

=——=CINTAS CRIBADO

JUNIO
JuLio
AGOSTO

ABRIL
SEPTIEMBRE

FNFRD
FEBRERO
MARZO
OCTUBRE
NOVIEMBRE
DICIEMBRE
ENERO

La grafica representa en el préximo afio un estimadde cintas rotas después de

haber implementado la solucion.



QUINTO PASO:
DISENO Y PROGRAMACION DE SOLUCIONES

En vista de que le problema en esta caso estanbtastientificado conjuntamente con la

causa raiz donde influiremos para la mejora, ptasmmos la siguiente propuesta.

Para minimizar la acumulacién de polvo en las sintasus adyacencias, se instalaran
sistemas de captacion de polvo locales en lasfér@mgias de material de una cinta a otra.
Se definido esta solucién debido a que actualmemiatras areas de Sidor existen equipos
ya instalados y que han arrojado resultados aet@ios. Ademas de esto el costo de
implementacion de esta propuesta es bastanteanteta recuperacion de los sistemas de
captacion de polvo general, desincorporado hacedads) afios. Asimismo, resulta mas
expedito y econémico que poner en funcionamientarid@do de materia.

A continuacion se presentara informacion relacianados equipos que se proponen en

conjunto con un pequefio ejemplo de instalacionm@ncinta.

| R

Sstema de Despolvorero Local Propuesto.
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Paso 6: Implantacion de soluciones

A través de este paso, una vez conocidas todaauass y soluciones a estas, se establecen
las metas a las que se desea llegar. En este wasoyez seleccionado el Sistema de
Despolvoreo como la solucion mas viable y practieamplementar, presentamos en un
periodo de tiempo de 12 meses, los objetivos adpsr reduccion en un 70% la cantidad
de polvillo en el area asi como minimizar la cedidle cintas reparadas en un 60%,
respecto al afio anterior (2011). Este es un velmdo, ya que es una propuesta que aun
no ha sido aprobada por la Empresa.

Una vez implementada la solucion para abril dell28# registra la cantidad de cintas rotas

hasta enero del 2012

l \\ A = | INEA B NAVE ACERIA
1,5

'1 I \\ /\ = CINTAS CRIBADO
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La gréfica representa la cantidad de cintas rofe@s2811-2012, observando hasta ahora
una reduccién de rompimientos de aproximadament®®0u¥b, es necesario continuar con

el seguimiento durante el afio para determinar cus®lié la meta a cabalidad.



Paso 7: Acciones de Garantia

Luego de establecer el plan a seguir para impleanetSistema de Despolvoreo en la
Planta de Aceria de Planchones, tenemos que gamagtie una vez alcanzada la meta, se
mantengan los niveles de calidad, y el porcentajeeduccion de la cantidad de Polvillo

metalico y cintas dosificadoras dafiadas sigan @stan los valores establecidos.

Luego de la Puesta en Marcha de los equipos y reé@nid del comportamiento de los

mismos, se agrego a nuestro plan de accion loesigs pasos:

-Inspecciones Planeadas quincenales para supeeligaga garantizando que la cantidad

de polvillo metalico se encuentre dentro del rapganitido.

- Mantenimiento Preventivo Trimestrales a los $iste de Despolvoreos localizados para
garantizar su correcto funcionamiento y asi e\dadesincorporacién de los mismos por

fallas futuras.

- Adiestramiento e Induccién al personal de la Rlapstas serian programadas cada 6
meses. Con esto se quiere que todo el personah tesgconocimientos necesarios de
operacion, funcionamiento y mantenimientos de tpspos. Al tener un periodo semestral

aseguramos de que el personal nuevo obtenga larpoéfn adecuada.

&l Microsoft Project - Implementacion de soluciones = EX
ﬂj File Edit View Inset Format Tools Project Window Help Type a question for help <8 X
AT PR BRI T JERE T 21 1) [P LRSI
Hie] \ + | Resources v | Track + | Report v
Task Name Ourefon | - Start Fsh - PredecResourc 77 Jan 12 [Bln'2 0EFeb 12 12Feb12 19Feb 12 B2 -
S[U[TIW]T[F[5[S[M[TIWIT]F]5 S[M[TIW[TIF]S|s[M[TIW[T]F]S|S]m]TW[T[F]S|S[M]T W]T]
1 Estudio y layout 22 days Mon 0201112 Tue 31001112 Ingenier Ingenieria de proyecto e induatrial
2 Soliciud de equipog H days Wed 01/02112 Wed 20/02112|1 Lider de Lic
3 Instalacion de sistemas despolvaderos days Thu0103A2 Frid003M2 2 Lider pre
4 Puesta en marcha y seguimiento 43 days| Mon 02004/12 Wed 30/0512|3 Persona
5 Inspecciones al area 15days  FriQ1/06/12 Thu21/0812 Htto pre
(] Mantenimiento preventivo sistemas despolvaderos | 22days Thu21/0812  Fri20007/12 Htto pre
7 Induccion al personal 1ddays| Tue 1500512  Fri0joaN2 Lider de




CONCLUSIONES

Resulta evidente, una vez aplicada la metodologidod siete pasos para la mejora
continua, destacar que ésta, es una herramienexqsadpara establecer mejoras en las
organizaciones. Al realizar el estudio del problearala Aceria de planchones, nos

permitié obtener de una manera organizada, un&isol expedita y factible a corto plazo.



