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El problema presente en la aceria de palanquillas radica en las
Interrupciones al proceso productivo, debido a paradas intempestivas de
los equipos productivos (demoras. Esto genera péerdidas de produccion,
retrasos significativos en despachos de producto terminado e incremento
en el costo especifico del producto. En resumen, las interrupciones
(demoras) en el proceso productivo, tienen un efecto negativo que se
debe disminuir.

El objetivo de este proyecto es evaluar las actividades generadoras de
retraso del proceso de colada continua de la aceria de palanquillas.




Objetivo General

Disefiar un de plan de accién para la reduccion de los tiempos de las interrupciones
operativas de los hornos fusion de la Aceria Eléctrica de Palanquillas de SIDOR, CA.

Objetivos Especificos

« Diagnosticar el proceso de elaboraciéon de acero liquido en los hornos fusion de la
Aceria de Palanquillas de la Siderargica del Orinoco “Alfredo Maneiro”.

« Analizar las interrupciones que se generan en el proceso productivo.

 Estructurar un algoritmo o modelo matematico que apunte a la optimizacion de los
tiempos de respuesta ante las interrupciones operativas del proceso.

« Disefar planes de accion por cada tipo de interrupcion operativa para reducir su
impacto en el proceso productivo, tomando como base los resultados del modelo
matematico.




Tino de Investigacion

—> Descriptiva

Ya que, procura distinguir y exponer los métodos con los que se ejecutan las
actividades de interrupciones operativas, al igual que los tiempos empleados
por cada actividad.

- Evaluativa

Ya que, se realizara una valoracion del método actual de procedimiento y las
secuencias de trabajo empleadas en las actividades de interrupciones
operativas.




Poblaciony muestra

Poblacion:

Todas las actividades del proceso productivo de la aceria eléctrica de colada
continua de palanquillas.

Muestra:

Esta representada en su 100% por la poblacion de estudio.







Diagnostico del proceso de elahoracion de Acero Liguido

Proceso de fusion

» La energia eléctrica de un horno de arco eléctrico (EAF)
estandar varia entre los 50-120 MW

Final de la fusién

« Aplicacion de agentes escorificantes (Cal, Fluorita, y Dolomita)
* La escorla absorbe las i |mpurezas deI acero y lo protege de la

Vaciado por el fondo (EBT)

« El contenido de acero, ya fundido y afinado a la composicién y
temperatura deseada se vacia en una cuchara para su




r o




Analisis de las
interrupciones que
se generanen el
proceso productivo

Interrupciones Otras Operativas
Horno:

- Sistema de Electrodos
Alargue de Electrodos
Cambio de Electrodos

—> Sistema EBT
Limpieza del EBT
Destape del EBT

- Revision de Cuba
- Bajando Carbono
- Reparacién de Bancos

Alargue de Electrodo .

1 Chequeo de los electrodos

Solicitud de pesca de electrodo

o Pesca del electrodo

Solicitud de liberacion de electrodos
0 por la mordaza

e Liberaciéon de electrodos por mordaza

1) Alargue y chequeo de electrodo

é) Solicitud de |la detencién del alargue

Solicitar agarre del electrodo con las
mordazas

Agarre del electrodo con las
mordazas

(0,50 min)

(0,55 min)

(2,50 min)

(0,50 min)

(7 min)

(0,50 min)

(0,50 min)

(2 min)

(0,50 min)
(0,50 min)

(0,50 min)

(1 min)




Analisis de las
interrupciones que
se generanenel
proceso productivo

Interrupciones Otras Operativas
Horno:

- Sistema de Electrodos
Alargue de Electrodos
Cambio de Electrodos

—> Sistema EBT
Limpieza del EBT
Destape del EBT

- Revision de Cuba
- Bajando Carbono
- Reparacién de Bancos

Procedimiento operativo: Alargue de Electrodo

Simbolo Actividad Cantidad Tiempo (min)
D Inspeccion 1 0,50
G Operacion 9 11,55
D Dermora 1 2,50
O Actividad Combinada 1 2
AT Repeticion 1
SV, Entrada 1
{> Decision 1




Interrupciones Otras Operativas
Horno:

- Sistema de Electrodos
Alargue de Electrodos
Cambio de Electrodos

—> Sistema EBT
Limpieza del EBT
Destape del EBT

- Revision de Cuba
—> Bajando Carbono
- Reparacién de Bancos

__Graa

Cambio de Electrodo

Chequeo de los electrodos

Peticiénde gruda

@ Solicitud de pesca de electrodo

Pesca del electrodo

por la mordaza

o Solicitud de liberacion de electrodos

Liberacidon de electrodos por mordaza

° Extraccion del electrodo de la boveda

@ A banco de electrodos

i T ; Viejo Electrodo
7 Pesca del nuevo electrodo en el
banco de electrodos
Nuevo electrodo al horno

'a‘ Insercién del nuevo electrodo en
O |la boveda y chequeo de su altura

Solicitar agarre del electrodo con las
mordazas

Agarre del electrodo con las
mordazas

e Liberacion del electrodo por graa

" Es necesario el cambio de otra fase?
No

(0,50 min)

(0,55 min)

(2,50 min)

(0,50 min)

(7 min)

(0,50 min)

(0,50 min)

(4 min)

(1,90 min)

(2,50 min)

(1,90 min)

(2,50 min)

(0,50 min)

(0,50 min)

(1 min)




Interrupciones Otras Operativas
Horno:

- Sistema de Electrodos
Alargue de Electrodos
Cambio de Electrodos

—> Sistema EBT
Limpieza del EBT
Destape del EBT

- Revision de Cuba
—> Bajando Carbono
- Reparacién de Bancos

Procedimiento operativo: Cambio de Electrodo

- _ Tiempo
Simbolo Actividad Cantidad .

(min)

D Inspeccion 1 0,50

~, Operacion 10 17,55

S

D Demora 1 2,50

D Actividad Combinada i 2,50

:> Transporte 2 3,80
? Almacén 1
et e Entrada 1
- Salida 1
Q Decision 1




Interrupciones Otras Operativas

Horno:

—> Sistema de Electrodos
Alargue de Electrodos
Cambio de Electrodos

—> Sistema EBT
Limpieza del EBT
Destape del EBT

- Revision de Cuba
—> Bajando Carbono
- Reparacién de Bancos

Limpieza del EBT,

Solicitud de limpieza al Operador
de la Cabina de Colada

Abriry cerrar la gaveta
mediante los controles de la
Cabina de Colada

Verificarsi la gaveta cierra
con facilidad

Fin

(0,55 min)

(2 min)

(0,50 min)

Procedimiento operativo: Limpieza del EBT

Simbolo Actividad Cantidad Tiempo (min)
D Inspeccion 1 0,50
O Operacion 2 2,55




Analisis de las RS
I“terr“nclunes ““e Solicitud del Operario de
se generan en el destape
= Por Operari
proceso productivo I I iyl
Lanza de Oxigeno _

Interrupciones Otras Operativas E:ﬁf;f:;:aﬁf ;’j’,i‘;‘”
Horno: EPP/ Preparacionde la
- Sistema de Electrodos slizate ORieeng

Alargue de Electrodos Chequea la entrada de la

Cambio de Electrodos lanza por el EBT

5 Solicitud de abrir el paso del
9 SlStema EBT Dmgeno
Limpieza del EBT

Golpeteo del EBT hasta que
Destape del EBT Estedestape
=y Acero quun:lu

—> Revision de Cuba (i)

—> Bajando Carbono
- Reparacién de Bancos

(0,55 min)

(1 min)

(4 min)

(0,50 min)

(0,50 min)

(3,50 min)




Interrupciones Otras Operativas
Horno:

- Sistema de Electrodos
Alargue de Electrodos
Cambio de Electrodos

—> Sistema EBT
Limpieza del EBT
Destape del EBT

- Revision de Cuba
—> Bajando Carbono
- Reparacién de Bancos

Procedimiento operativo: Destape de EBT

Simbolo Actividad Cantidad Tiempo (min)
[ Inspecion i 050
G Operacion 4 8,55
D Demora 1 l
=ity Entrada 1
===l Salida 1




Interrupciones Otras Operativas
Horno:

- Sistema de Electrodos
Alargue de Electrodos
Cambio de Electrodos

—> Sistema EBT
Limpieza del EBT
Destape del EBT

—> Revision de Cuba (no
amerita Diagrama de flujo)

- Bajando Carbono
- Reparacién de Bancos

Bajando Carbono

1
%
'|
2

Oxigeno

6

Fin

Chequeo del nivel de Carbono

Envio de una muestra de
acero al laboratorio

Por laboratorio

Chequeo del resultado

Inyeccion de oxigeno

Aumento de temperatura

1:::}2

Chequeo del nivel de Carbono

(0,50 min)

(2 min)

(6 min)

(0,50 min)

(5 min)

(5 min)

(0,50 min)




Analisis de las
interrupciones que
seé generanen el
Nroceso nrnd“cti‘m Procedimiento operativo: Bajando Carbono

Simbolo Actividad Cantidad Tiempo (min)

Interrupciones Otras Operativas

Horno: D Inspeccidn 3 150
- Sistema de Electrodos

Alargue de Electrodos

- 8 Operacion 3 19
Cambio de Electrodos U
—> Sistema EBT D Demora 1 6
Limpieza del EBT
Entrada 1
Destape del EBT ey
IR Salida 1

—> Revision de Cuba (no
amerita Diagrama de flujo)

- Bajando Carbono
- Reparacién de Bancos




e e Reparacion de Bancnsr
Analisis de las |
- & 1
Interrupciones que
se generanenel é)
= Grua Puente
proceso productivo TSI
Gria Pluma
Interrupciones Otras Operativas Material refractario
Horno:

- Sistema de Electrodos
Alargue de Electrodos
Cambio de Electrodos

—> Sistema EBT
Limpieza del EBT
Destape del EBT

- Revision de Cuba
—> Bajando Carbono
- Reparaciéon de Bancos

Fin

Chegueo de los bancos

Solicitud de la tolva de reparacion
de bancos y de |a gria pluma

Por gria puente

Insercion de la tolva dentro del
horno

Enganche de la tolva con la
grua pluma

Dosificacidon del material
refractario en los bancos

Chegueo de los bancos

Extraccion de la tolva del horno

ERT I

Grua puente

Grua pluma

(0,50 min)

(0,50 min)

(2,50 min)

(4,20 min)

(2,50 min)

(10,50 min)

(0,50 min)

{4 min)




Interrupciones Otras Operativas
Horno:

- Sistema de Electrodos
Alargue de Electrodos
Cambio de Electrodos

—> Sistema EBT
Limpieza del EBT
Destape del EBT

- Revision de Cuba
—> Bajando Carbono
- Reparaciéon de Bancos

Procedimiento operativo: Reparacién de Bancos

Simbolo Actividad Cantidad Tiempo (min)
D Inspeccion 2 1
I Operacion 4 11,20
N
D Demora 1 2,50
Actividad Combinada 1 10,50
is Entrada 3
i ior s m Salida 2




Interrupciones Operativas
Reparacion al Caliente:

Parchado

El Parchado es la aplicacion
mecanica de una mezcla de
material refractario con agua, a
las paredes del revestimiento
refractario interno del horno.

Interrupciones Operativas de
Servicio de Aceria:

Estas interrupciones por su
naturaleza cambiante, no se
presentaran en un diagrama de
flujo.

Parchado

o

1 | Chequeo de la cuba

Solicitud del Parchado

Lanza proyectadora -

Material refractario r

Por preparacion del Operarioy
el material refractario

Insercidn de la lanza proyectadora
dentro del horno

Girar la valvula de paso de
material refractario a la lanza

Soporte de lanza :
(l Aplicacion del material refractarioa
()

|as paredes del horno

7 | Chequeode las paredes

o Cierre del paso de material refractario
o Extraccion de la lanza del horno

Fin

(2 min)

(0,50 min)

(10 min)

(1 min)

(0,50 min)

(10 min)

(2 min)

(0,50 min)

{3 min)




Interrupciones Operativas
Reparacion al Caliente:

Parchado

El Parchado es la aplicacion
mecanica de una mezcla de
material refractario con agua, a
las paredes del revestimiento
refractario interno del horno.

Interrupciones Operativas de
Servicio de Aceria:

Estas interrupciones por su
naturaleza cambiante, no se
presentaran en un diagrama de
flujo.

Procedimiento operativo: Parchado

Simbolo Actividad Cantidad Tiempo (min)
D Inspeccion 2 4
~ Operacion 5 5,50
W,
D Demora l 10
C Actividad Combinada 1 10

S Entrada 3

ESEm Salida 2




Analisis de las interrupciones que se generan en el
proceso productivo

Diagrama Causa-Efecto (Ishikawa)

Sobrepeso
/ Falta de Pot Carrier

\\ / Doble Pote
Escoria Reactiva 4

Rebose de pote "\ Falta de Cambio
Parchado N _de Pote de Escoria

Falta de limpieza ¢
de fosa \

\

INTERRUPCIONES
OPERATIVAS .

0 \!
A ;,l.\\n\ue{gﬁﬁ\,_{-_-} AN

Cambio

Alargue Revision de cuba Limpieza
Rotura Reparaciéon
. Destape
Electrodo . P
EBT

Reparacion de bancos
Bajando Carbén

‘Otras Operativas Hornos




Analisis de las interrupciones que se generan en el
proceso productivo

 Impacto de las Interrupciones Otras Operativas Horno

ABC de Interrupciones Otras Operativas Horno de Hornos Fusion A-150 (2009-Acum 2014)
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Analisis de las interrupciones que se generan en el
proceso productivo

Impacto de las Interrupciones de Reparacion en Caliente (hr/afno)

250

200
150
100
4 = -84 4 4 84 . 84
: I
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2009 2010 2011 2012 2013 Acum. Junio
2014
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Afios

Tiempo Estandar
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Impacto de las Interrupciones de Servicios de Aceria
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100%
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0
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Toneladas de Acero Liquido No Producido por Otras Operativas Horno
(MTAL/anos)
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Toneladas de Acero Liquido No Producido por Servicios de Aceria
(MTAL/anos)
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Elahoracion de un
algoritmo matematico
que apunteala
optimizacion de los
tiempos de respuesta
ante las 1.0. del
proceso

Para evaluar los tiempos de
las Interrupciones
Operativas, se implementara
el estudio de Teoria de
Colas con el software DS
for Windows 2.0, con la
finalidad de optimizar los
tiempos de operacion de
cada evento.
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Elahoracion de un
algoritmo matematico
que apunte ala
optimizacion de los
tiempos de respuesta
ante las 1.0. del
proceso

*Ejemplo de como se llevo
a cabo el analisis de las
interrupciones

** Estos datos seran los
llevados al simulador DS
for Windows

Analisis del Alargue de Electrodo (escenario 1)
Escenario 1: Operador con poca experiencia
Ejemplo del célculo de la tasa de llegada y de la tasa de servicio:

* Tasade llegada (2)> “probabilidad de ocurrencia de un
acontecimiento en un intervalo de tiempo determinado”

Se realiza el alargue de un (1) electrodo cada 8 horas
8h x 60min

1 = 480min

Si un electrodo es alargado cada 480 min, tendriamos que:

1min * 1Electrodo
° = Elect;
480min D02 /mm

Esto en resumen seria... A =0,002 Elect/ .

* Tasa de servicio (n)=> “unidades que pueden ser atendidas por un
servidor en un periodo de tiempo”

Unidad: Electrodo
Servidor: Grua

La grua emplea un tiempo de alrededor 8,5 min en realizar el alargue de
un electrodo.

En resumen... u=11,5 min




Elaboracion de un algoritmo matematico gque apunte a Ia optimizacion
de los tiempos de respuesta ante las 1.0. del proceso y propuestas

Analisis de Alargue de Electrodo

(Esc. 1 Gruero poco experimentado)

Tasa de llegada ). =0, 002 Elect/ .

Tasa de Servicio p=11,5 min

Alar

Parameter

Value

Parameter

Value

Seconds

Seconds *
60

MMM (exponential service

Average server utilization

0,0002

Arrival rate(lambda)

0,002

Average number in the queueilg)

0

Service rate(mu)

n5

Average number in the system(Ls)

0,0002

Number of servers

Average time in the queue(Wg)

0

nnnno
uuuuu

Average time in the system(Ws)

0,087

La utilizacion promedio de
servidor (gruero) es de 0,0002%

Analisis de Alargue de Electrodo
(Esc. 2 Gruero con experiencia)

Tasa de llegada (A)= 0.002Etect/ .
Tasa de servicio (n)= 7.5min

......

La utilizacion promedio de servidor
es de 0,0003%

Propuesta 1: Entrenar a nuevos operadores de gruas




» Propuesta 1: Entrenar a nuevos operadores de gruas

Procedimiento operativo: Alargue de Electrodo Propuesta 1
Simbolo Actividad Cantidad Tiempo (min) (min)
Inspeccién 1 0,50 0,50
O Operacion 9 11,55 8,55
D Demora 1 2,50 2,50
() Actividad Combinada 1 2 2
Repeticion 1 - -
BB s Xy Entrada 1 - -
<> Decision 1 3 -




Analisis de Cambio de Electrodo Analisis de Cambio de Electrodo
(Esc. 1 Un (1) gruero (M/M/1)) (Esc. 2 Dos (2) grueros (M/M/2))
Tasa de llegada 2. =0, 001 Elect/ . Tasa de llegada (A)= 0.001E%ct/ .
Tasa de Servicio p=17,5 min Tasa de servicio (n)= 13.5min
o == S
La utilizacion promedio de La utilizacion promedio de servidor
servidor (gruero) es de 0,0001% es de 0%

Propuesta 2: Asignacion de otra grua al sistema




Elaboracion de un algoritmo matematico que apunte a Ia optimizacion
de los tiempos de respuesta ante las 1.0. del proceso y propuestas

» Propuesta 2: Asignacion de otra grua al sistema

Procedimiento operativo: Cambio de Electrodo
Tiempo Propuesta 2
Simbolo Actividad Cantidad . (min)
(min)
|:| Inspeccién 1 0,50 0,50
O Operacion 10 17,55 14,55
D Demora 1 2,50 2,50
Actividad
G _ 1 2,50 2,50
Combinada
::> Transporte 2 3,80
v Almacén 1
S A &2,y Entrada 1
_ Salida 1
<> Decision 1




Elahoracion de un algoritmo matematico gque apunte a la optimizacion
de los tiempos de respuesta ante las 1.0. del proceso y propuestas

Andlisis de la Limpieza del EBT

Tasa de llegada 3. =0, 02 "™P/ .
Tasa de Servicio p=3,5 min

Limpieza del EBT
Parameter Value | | Parameter Value| Seconds| Seconds*
60
MM/ (exponential service | Average server utiization 0,0057
Arrival rate{lambda) 0,02 | Average number in the queue(Lq) ' 0,
Service rate(mu) . | 3.5 | Average number in the system(Ls) | 0,0087]
Numbérrioifrserv’e‘fs | 1, A-.‘erageumemthe:uebéw’e‘cf ' O.CCIEA
| Average time in the system(Ws) ' 0.28?4'




Elahoracion de un algoritmo matematico gue apunte a la optimizacion
de los tiempos de respuesta ante las 1.0. del proceso y propuestas

Analisis de Destape del EBT (Situacion actual (M/M/1))

Tasa de llegada 2. =0, 002 Pest/ .
Tasa de Servicio u=10 min

Parameter “alue | | Parameter Value Seconds | Seconds *
G0
MMM (exponential service Average server utilization 0,0002
Arrival rate(lambda) 0,002 @ Average number in the gueue(Lg) 0,
Service rate{mu}) 10, @ Average number in the systemiLs) 0,0002
Number of servers 1, @ Average time in the gueus(WWg) a0, 0,0012 0,072
Average time in the systemWis) 0,1 5,0012 360,072

La utilizacion promedio de
servidor es de 0,0002%

Propuesta 3: Estudiar la calidad del material refractario de sellado utilizado

para cerrar el EBT




Elahoracion de un algoritmo matematico gque apunte a la optimizacion
de los tiempos de respuesta ante las 1.0. del proceso y propuestas

Analisis de la Reparacion de
Bancos (Situacion actual)

Tasa de llegada 2.=0,0005 R°P/ .
Tasa de Servicio p=20 min

Analisis de la Reparacion de
Bancos (Operadores entrenados)

Tasa de llegada ()= 0.0005 %P/ ..
Tasa de servicio (u)= 15 min

Rep Rsparacdy
Parameter Value | | Parameter Value| Minutes| Seconds Parzmeter ‘ Vakie; | Parameier Vabe: Seconds | Secoads®|
MM (exponential service Average server utiization 0, {1 (exponental senvice ‘
Arrival rate(lambda) 0,0005 |l Average number in the queue(La) 0, |Amval ratefambds) | Dbooe .
Service rate(mu) 20, @ Average number in the system(Ls) 0, Service rate{mu
| Number of servers e B

Number of servers

1, |l Average time in the queus(\Vg)

Average time in the system{Ws)

La utilizacion promedio de

servidor es de 0%

La utilizacion promedio de servidor
es de 0%

Implementar Propuesta 1




Elaboracion de un algoritmo matematico que apunte a Ia optimizacion
de los tiempos de respuesta ante las 1.0. del proceso y propuestas
Analisis de Revision de Cuba

Tasa de llegada A =0, 02 Rev/_.
Tasa de Servicio p=2 min

Parameter “alue | | Parameter Value Seconds | Seconds *
60
MK (exponential service Average server utilization 0,0002
Arrival rate(lambda) 0,002 @ Average number in the queue(Lg) a0,
Service ratefmu} 10, @ Average number in the systemiLs) 0,0002
Number of servers 1, @ Average time in the gueus(WWg) a0, 0,0012 0,072
Average time in the systemWis) 0,1 5,0012 360,072

La utilizacion promedio de
servidor es de 0,01%

Propuesta 4: Capacitacion de la masa laboral para el reconocimiento del
estado optimo de las paredes y piso (solera) del horno necesario para una
colada segura




Elaboracion de un algoritmo matematico que apunte a la optimizacion
de los tiempos de respuesta ante las 1.0. del proceso y propuestas
Analisis de Bajando Carbono

Tasa de llegada 2.=0,0005 B¢/ .
Tasa de Servicio p=16 min

Parameter Value | | Parameter Value| Seconds| Seconds’
&0
MM/ (exponential service Average server utilization 0,
Arrival rate(lambda) 0,0005 @ Average number in the queue(Lg) 0,
Service rate(mu) 16, W Average number in the system(Ls) 0,
Number of servers 1, i Average time in the queue(\Wg) 0, 0,0001 0,007
Average time in the system{Ws) 0,0625 3, 7001 225 007

La utihzacion promedio de
servidor es de 0%

Propuesta 5: Peticion de estudio quimico al enviar el HRD




Elahoracion de un algoritmo matematico gque apunte a la optimizacion
de los tiempos de respuesta ante las 1.0. del proceso y propuestas

Propuesta 4: Peticion de estudio quimico al enviar el HRD

Procedimiento operativo: Bajando Carbono Propuesta 5
Simbolo Actividad | Cantidad | Tiempo (min) (min)
Inspeccion 3 1,50 1,50
O Operacion 3 12 12
D Demora X 6
S 30 She ) Entrada 1

o Salida 1




Elahoracion de un algoritmo matematico gque apunte a la optimizacion
de los tiempos de respuesta ante las 1.0. del proceso y propuestas

Analisis del Parchado Analisis del Parchado (Mejora del
(Situacion actual) traslado del soporte de la lanza)
Tasa de llegada . =0, 001 Parch/ Tasa de llegada (V)= 0.001 Parch/ .
Tasa de Servicio n=29,5 min Tasa de servicio (n)= 24,5 min
: : Parchado
Parameter Value | | Parameter Value| Seconds| Seconds* e Rl Vaue| Seconds| Seconds
M/MA (exponential service Average server Utilization b, MIMA (exponential service Average server utiization [}
Arrival rate(lambda) 0,001 | Average number in the queus(Lg) 0, Arrival rate(lambda) 0,001 | Average number in the queue(La) 0,
Service rate(mu) 29,5 W Average number in the system(Ls) 0, Service rate(mu) 24 5 W Average number in the system(Ls) 0,
Number of servers 1, i Average time in the queue(Wa) 0, 0,0001 0,0041 Number of servers 1, || Average time in the queue(Wa) 0, 0,0001 0,008
Average time in the system(Ws) 0,0339 2034 122 038 Average time in the system(Ws) 0,0408 24491 1459448
La utilizacion promedio de La utilizacion promedio de servidor
servidor es de 0% es de 0%

Propuesta 6: Implementacion de ruedas al soporte de la lanza de material
refractario

Propuesta 7:Cambiar el saco de material refractario de manera inmediata
Propuesta 8: Asegurar un material refractario de buena calidad




material refractario

Elahoracion de un algoritmo matematico gque apunte a la optimizacion
de los tiempos de respuesta ante las 1.0. del proceso y propuestas

Propuesta 6: Implementacion de ruedas al soporte de la lanza de

Procedimiento operativo: Parchado

Propuesta 6

. _ Tiempo _
Simbolo Actividad Cantidad _ (min)
(min)
Inspeccion 2 4 4
Operacion 5 5,50 5,50
D Demora 1 10 6
Actividad
> ; 1 10 10
b, Combinada
NE LR Entrada 3
Salida 2
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Analisis de Servicios de Aceria

Por sobrepeso

Escoria Reactiva -
Falta de limpieza .
de Fosa del , (tiargbls de _ Fal(t:a d(_e Pot
ote de Escoria arrier
Horno Rebose del Pote
de Escoria
Doble Pote

Propuesta 9: Realizar un estudio mecanico que determine la utilizacion
optima de un Pot Carrier y la cantidad minima necesaria para la utilizacion
por acerias en SIDOR.
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Plan de Accion para la disminucién de Interrupciones Operativas en Hornos Fusion de la Aceria 150 de SIDOR, C.A.

Realizado por Katiusca Quijada

Interrupciones Recursos _
. - - - Observaciones
Operativas Cantidad Humano Cantidad Material
, Entrenar previamente al
Alargue de Electrodo 1 Gruero 1 Grla P
gruero
. , Entrenar previamente al
Cambio de Electrodo 2 Gruero 2 Grua
gruero
Sellar el EBT con un
Limpieza de EBT 1 Operador 1 Tapade EBT material refractario de
buena calidad
Sellar el EBT conun
Destape de EBT 1 Operador 1 Lanza material refractario de
buena calidad
Exigir el analisis quimico
. . Entradas de g q .
Bajando Carbono 1 Supervisor 3 , . del HRD a Materia Prima
oxigeno (internas) .
antes de ser enviado.
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Plan de Accion para la disminucién de Interrupciones Operativas en Hornos Fusién de la Aceria 150 de SIDOR, C.A.

Realizado por Katiusca Quijada

Interrupciones Recursos
Operativas Cantidad e Cantidad Material

Observaciones

Entrenar a todo el
personal del area para
reconocer el 6ptimo
Revision de Cuba 1 Supervisor n/a n/a estado visible de las
paredes y suelo del horno
requerido para iniciar la

colada.
1 Lanza de oxigeno | Implementar ruedas al
Parchado 1 Operador 9 p
1 Soporte de lanza soporte de lanza.

Realizar un estudio
mecanico y de fuerza
laboral para determinar la
utilizacion apropiada de

Servicios de Aceria n/a n/a n/a Pot Carrier los Pot Carriery, asu
vez, la cantidad minima
necesaria de estos
transportes por cada
aceria.




* Se determiné que durante el proceso de elaboracion del acero liquido en los hornos fusion de la
Aceria de Palanquillas de SIDOR, existen una serie de tarecas conocidas como Interrupciones
Operativas que son actividades que detienen al horno con la finalidad de reparar y/o reajustar la
funcionabilidad del mismo, estas actividades deben realizarse para el correcto funcionamiento del
proceso de fusion. Se establecio la necesidad de mejorarlas en funcion al tiempo de duracion de
cada una, ya que, en algunas existia tiempos muertos perjudiciales para la produccion.

* Se realizo un diagrama de flujo de cada una de las Interrupciones Operativas obteniendo asi una
estructura clara de la manera actual de realizar las actividades con sus respectivos tiempos.

Se encontro que las interrupciones generadoras de mayor demora en el proceso fueron: por “Otras
Operativas Hornos™: Limpieza de EBT con un 16% de incidencia, Cambio de Electrodo con un
porcentaje de ocurrencia de 12%, Destape del EBT con un 8%, Bajando Carbono con un 6% y
Reparacion de Bancos con un indice de 4%. Por las Interrupciones de “Reparacion en Caliente” lo
conocido como Parchado se presentd que durante los afios de estudio en que la planta funcion6 de
manera mas continua en su produccién, este evento superaba el tiempo estipulado de trabajo por el
Area de Ingenieria Industrial de SIDOR que es 84h/afio. Y a su vez se presenté que de las
interrupciones de “Servicio de Aceria” el evento con mayor incidencia fue Falta de Pot Carrier
con un indice de demoras del 80%.




Mediante la implementacion de software DS for Windows se realizd un analisis de lineas de espera
en cada uno de los procesos (exceptuando Servicio de Aceria) con los que se estudio la “situacion
actual” y la “situacion optimizada”, con la ayuda de los tiempos necesarios para la realizacion de
los diagramas de flujo.

Se concluyo necesario el entrenamiento de nuevos operadores de gruas para la optimizacion de las
tareas de alargue de electrodo y cambio de electrodo. Que a su vez, ayudara a la facil realizacion de
otras tareas entro del area que necesiten la movilidad de una grda.

En la actividad de cambio e electrodo, se preciso necesario la asignacion de otra grda al sistema.
Con esto se eliminaran tiempos muertos.

Se solicita un estudio al material refractario utilizado para sellar el EBT para evitar que este quede
solidificado en cada colada. Se sugiere la capacitacion de la masa laboral para reconocer el estado
optimo de las paredes y soleras del horno.

Se debe solicitar el estudio quimico del HRD previo a ser enviado al area de palanquillas.




Al soporte de la lanza de oxigeno le es necesario la implementacion de ruedas en su base para
la realizacion del Parchado por razones ergonémicas.

La tarea de parchado también se vio afectada por el tiempo de espera que se vive al cambiar
el saco de material refractario, por lo que se pide el llenado del mismo antes de comenzar la
actividad.

Se debe asegurar un material refractario de buena calidad, para evitar las repetidas
reparaciones del horno, durante cada turno.

Por razones de tiempo Yy falta de conocimientos en la materia no se realiz6 un analisis
completo con las actividades de Servicios de Aceria, ya que requiere analisis mecanicos
debido a que el generador de estas demoras son las fallas del Pot Carrier.




Estudiar las actividades operativas Cargando Cesta, Reparacion del EBT y Rotura
del Electrodo, debido a que estas pertenecen al grupo “Otras Operativas Horno” y
forman parte de los eventos con mayores demoras segun los registros presentados,
pero no fueron analizadas en este trabajo porque no se vivenciaron durante el tiempo
de estudio.

Realizar un estudio mecéanico a las fallas del Pot Carrier.

Entrenar nuevos operadores de graas, para la optimizacion de las actividades
Alargue y Cambio de Electrodos, y Reparacion de Bancos.

Asignar una gria mas para realizar la actividad del Cambio de Electrodos.

Implementar material refractario de buena calidad para el sellado del EBT y el
cubrimiento de las paredes y piso del horno, ayudando asi a reducir la ocurrencia de
las actividades Destape del EBT y Parchado.




Capacitar al personal para que sepan reconocer el estado necesario para un trabajo
seguro de las paredes y piso del horno, reduciendo asi el tiempo de Revision de
Cuba.

Exigir el analisis quimico del HRD por parte del Area de Matera Prima, al momento
de que es enviado a la Aceria de Palanquillas. Asi se eliminaria la demora de “espera
por analisis quimico” en el proceso de Bajando Carbono.

Implementar ruedas al soporte de la lanza proyectadora de material refractario
utilizada en el Parchado, buscando asi un trabajo en menos tiempo y que genere
menos cansancio al operador.

Cambiar el saco de material refractario cada vez que este se termine con la finalidad
de eliminar un tiempo de demora de alrededor 5 minutos antes de la realizacion del
Parchado.




