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Se encuentra ubicada en el Edo. Bolivar, e
zona industrial Matanzas, Ciudad Guaya
27 km sobre la margen derecha del R
Orinoco, 17 km de su confluencia cc
Caroni y a 300 km de la desemboc

rio en el Oceano Atlan
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~\El*proceso productivo de la Aceria de Palanquillas de Sidor no tie
«©'estandarizado un proceso de gestion de las palanquillas cortas (menores a 1
© metros de longitud), resultantes de las colas del fin de secuencia en el pre

~ de colada continua, cierres o perdidas de lineas, acondicionam

, -~ \\_ palanquillas defectuosas y saldos de exportacion, entre otros; sin emk
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OBJETIVO GENERAL

Estudiar la factibilidad sobre la generacion de palanquillas de longitudes no laminables para
optimizar su aplicacion en la Aceria de Palanquillas de Sidor C.A.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Diagnosticar la situacion actual del proceso productivo de Colada Continua de palanquillas en
Sidor C.A.

2. Analizar la cantidad y causas de Palanquillas Cortas generadas en Sidor en el lapso 2009-2015.

3. Determinar la viabilidad econémica, ambiental y técnica del uso final de las palanquillas cortas en
el mercado.

4. Interpretar la relacion ganancia-pérdida proveniente del uso y negociacién de Palanquillas cortas
en la empresa.
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La poblacién y muestra son iguales ya que estan constituidas™
por los eventos que ocurrieron en las diferentes coladas «
acondicionados y que produjeron la generacio
palanquillas de longitudes no laminables para Sidor
en el patio de Palanquillas.
G Adicionando para la muestra, los datos his
PRSI e representan el objeto de est
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Se realizé un reconocimiento del area de trabajo (aceria de palanquillas), en compaifiia
del personal de higiene y seguridad industrial de la gerencia de aceracion, a fin de

conocer el area y proceso productivo.

Se realizaron varias visitas a la sala de colada continua, para observar con detalle el
proceso de productivo para la obtencion de los productos semielaborados
(palanquillas), asi como su almacenamiento e identificacion.

A traves de entrevistas no estructuradas se recolecto la informacion referente a la
situacion actual de la generacion de palanquillas cortas en el proceso productivo
presente.

Se consultaron generalidades y datos historicos de la empresa a través de intranet,
ademas de consultas bibliotecarias y enciclopedias disponibles en el area de trabajo.




Se realizaron entrevistas no estructuradas a especialistas de control de costos, a fin de

fijar claramente los parametros de beneficio que puede recibir la empresa si se logran
los objetivos planteados.

Se realizo la delimitacion del estudio, seleccionando para ello las cantidades y causas

de palanquillas generadas en el lapso correspondiente desde el ano 2009 hasta
Noviembre de 2015.

Se determinaron propuestas benéficas para la empresa y su desarrollo eficiente en este

aspecto, plasmando el material mediante el informe de pasantias presentado ante la
entidad.




Sidor cuenta con un proceso productivo de Palanquillas que define gran
parte de sus productos, ya que son materia prima para la fabricacion de
Barras y Alambron que son algunos productos del catalogo de venta de la
empresa.

Actualmente existe acumulaciéon de Palanquillas defectuosas en el patio

de almacenamiento de palanquillas, lo cual no esta estandarizado dentro
del proceso de las mismas y por tanto existe un causal primordial que
permite la aparicion de estas, ademas, en el lapso de tiempo evaluado para
esta investigacion (2009-Nov. 2015), la mayor parte de las palanquillas que
se han generado por defecto fisico, son cortadas e ingresadas al proceso

de chatarreo para producir el acero que se fabrica en la empresa.




TONELADAS CHATARREADAS POR ummes SEGUN SUS DEFECTOS

Realizando encuestas no estructuradas a los
| operarios de diferentes cuadrillas que laboran a
M diario en las instalaciones de la planta, entra en
X suposicidn que seria una opcion disminuir o dar
| uso a las palanquillas que resulten defectuosas
dentro del proceso y que posean longitudes
buenas a lo largo de su estructura, ya que el

personal de acondicionado es capaz de
identificar la longitud buena de las mismas,

extraerla y acondicionarla para darle un uso
exclusivo pero fuera de la empresa puesto que
longitudes pequenas (menor a 14 metros) no se
adaptan a los laminadores disponibles. Pero
¢, Como hacerlo si este procedimiento no se
encuentra estandarizado para el personal?

i \J

historicos del lapso que comprende 2009-Noviembre de 2015 de las mismas. Cabe destacar que las palanquillas
identificadas como “corto” en el grafico, son aquellas palanquillas producto del final de una secuencia, variacion
en el Set Point de corte u otras especificaciones incompletas que no son tecnoldgicas.




STICO DE LA SITUACION ACTUAL DEL PROC
TIVO DE COLADA CONTINUA DE PALANQL

- . ) I |’l
A \ \ { i

o




220 o) Rl

MATERIAL METODO T ipo de Lubricante

e [ Acero de Alto Carbono ] - & Distribucién por Caras
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Hay condiciones durante la colada continua de palanquillas que ameritan una modificacion en el
Set Point de corte de linea para configurar la medida longitudinal correcta de las palanquillas que
estan en proceso

Paires |
*Sexta colada tpo (703) bajo carbono con cuatro lineas, lineas 21 por secuencia 22 por ~‘g > '*;
rotura f
*Se bap Sem al Set-Point de corte de Ia linea #23 (09 10hrs) por orden del supenasor de wmﬁ "N—
arondvcn nado y despacho

s i i : Un descuido de este método por parte de
;;iﬂiig,jj:g‘“”“ Se pasd otficacnlsupensox decondeonad ydespacto S los operarios, provocaria la existencia de

*Colada procesada si peso beno del cucharon por estar grua #24 fuera de servicio

Froduccion5 pezas Aoy - M| variaciones no favorables en cuanto a lo
o = gue respecta longitud para ser aceptadas

en los laminadores de barras y alambrén
de la empresa.
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REGISTRO EN EL SISTEMA DE UNA VARIACION DE SET-POINT DE CORTE DE LINEA.
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Chomode oy, Lubricante
acero liquido

Formacion de LUBRICACION
Palanquilla ADECUADA

—
- ~-annn Factores como la lubricacion
vaciado juega un papel fundam

una palanquilla final conte

Chorro de
acero liquido

Formacion de Defecto
por mala lubricacion

(defectos) en su estructure
porosidades y deban
aprovechar parte c

LUBRICACION

INADECUADA




Para efectos de diagnostico se considera el tipo de acero fabricado (alto, medio o bajo carbono)
tomando en cuenta que cada uno puede presentar un comportamiento variable y por ende reciben
tratamientos diferentes, lo que puede presentar relevancia en el caso de que en algunos tipos de

acero se presenten mas defectos que en otros.
O | /
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Existen condiciones de diseiio de las maquinas de colada continua como la distancia de boquilla-
menisco (aproximadamente 53,3cm), altura de acero en el distribuidor (velocidad de colada) o mala
ubicacion (descentralizacion) de las boquillas del distribuidor, que pueden favorecer a la aparicion de

defectos fisicos en las palanquillas como porosidades, salpicaduras o turbulencias del chorro de colada y
conllevar a que una vez que se obtenga el producto final sean segmentadas en palanquillas cortas.
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Es un factor influyente a la problematica puesto que desde la manipulacion de los equipos en
operacion, hasta el mantenimiento de los mismos entra en accion el operario; sin embargo, se
destaca que el incumplimiento de practicas, causa grandes variaciones en la fabricacion de
palanquillas y de igual manera, no estar atentos al procedimiento evita que el operario note

Qj cambios o fallas durante la colada continua y se den con mas frecuencia las palanquillas

defectuosas. Asimismo, el escaso o incorrecto mantenimiento de los moldes de colada
continua contribuye a su aparicion.
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UN TOTAL DE 1815 ton CHA
EN EL LAPSO ESTUL

TONELADAS CHATARREADAS

Se tiene que: Equivale a.
1Colada 150 Ton de acero

1Palanquilla de 15m =2Ton de acero

Si se tiene: Entonces:

150ton de acero —>  1colada 1815,3ton de acero= 12 Coladas

2ton de acero —» 1palang 150ton de acero = 75Palanquillas
1Colada — 75Palanq 12Coladas = 900 Palanquillas
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UNIDADES Y TONELADAS CHATARREADAS SEGUN SUS
DEFECTOS EN EL LAPSO 2009-NOV.2015

1228,74

453
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E MILIBAB ECONOMICA, AMBIENTAL Y TECNICA
DEL USO FINAL DE PALANQUILLAS COR .
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45 US$/ton y la Chatarra se encuentra ubicada a 180 US$/ton, lo que determina une
Ia por venta de 65 US$/ton y cuyo diferencial (-65 US$/ton) corresponde a la pe ¢
por chatarreo segun el costo descrito.

_O TANTO:

Ton. Chatarreadas en Sidor
(LAPSO 2009-Nov.2015)

Pérdida por Chatarreo

-117.994,5 US$

posibilidad de obtener un ingreso de 117.994,5 US$ proveniente del aprovechamiento total
para venta de la produccion de Palanquillas
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Durante el proceso de
fabricacion de acero en Sidor,

como en todas las industrias
siderurgicas del mundo, son
liberadas cantidades de Di6xido
de Carbono al ambiente, que
segun la informacién
suministrada en la web de la
Asociacion Mundial del Acero
(World Steel Association),
integrada por mas de 150
roductores de acero
 de las 10 empresas
grandes del
selllall

Asignarle un uso final como
producto a las palanquillas
gue se generen con algun

defecto fisico pero
recuperables en un segmen
de su estructura, evite
necesidad de chatarr
material ya procesac
de la empresa,
contribuye en ¢
manera imp
el efect:
convi
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Bolivariana de \enezuela sobre los derechos ambientales, la cual “establece los derechos y
“deberes para la proteccion y conservacion del ambiente, garantiza desarrollo por parte del

@ estado de politicas de ordenacion del territorio y elabora estudios de impactos ambientales para
todas las actividades susceptibles de generar dafnos a los ecosistemas”.

También cumple con el quinto objetivo del Plan de la Patria definido como “Preservar la vida del
Planeta y Salvar la Especie Humana” que inclina sus objetivos a la necesidad de construir
. modelo econoémico productivo ecosocialista, basado en una relacion armonica entre el hombre y
~la naturaleza, qgue garantice el uso y aprovechamiento racional y oOptimo de los
{: ‘| naturales, respetando los procesos y ciclos de la naturaleza.
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RELACION GANANCIA-PERDIDA PROVENIE
DEL USO Y NEGOCIACION DE PALANQUILLAS
CORTAS EN LA EMPRESA
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2 Escenario ganancia-pérdida de la temporada

Consiste en realizar cortes de maximo un metro (1m) de longitud a las palanquillas que se generan con
defectos fisicos a fin de ingresarlas como chatarra al proceso productivo de fabricacion del acero

PERDIDA POR CHATARREO 2009 - NOV. 2015

0 ANO

2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 ANO TONELADAS uss$

1 ——J
= 4265 | 2009 3959 257335
o0 2010 26983  -17538.95
2011 29655  -19275.75

-15000 -13295,75 -12457.25 2012 20455 -13295 75
2013 39201  -2548065

S e 2014 19165  -1245725

2015 64,81 421285

PERDIDA POR CHATARREO (US$)

-25733,5

Los afios donde ha existido mayor chatarreo son 2009 y 2013, donde los defectos en las palanquillas fueron
mas frecuentes, conllevando a las pérdidas iguales a -25.733,5US$ y -25.480,65US$ respectivamente. Sin
embargo, la pérdida total de la temporada, se manifiesta con un total de -117.994,5 USS.

ESCENARIO 1: CHATARREO DE PALANQUILLAS CORTAS.

''''''
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Es un intercambio productor-cliente, en el cual Sidor entrega (para este caso) palanquillas a
sus consumidores potenciales.

cenario ganancia-pérdida de la temporad:

2

S

GANANCIA POR CHATARREO 2009 - NOV. 2015

ANO TONELADAS uss
R 2009 3959 257335
1927575
17538,95 2010 26083 17563895
2012 204 55 1329575
2013 392 01 2548065
2014 19165 12457.25
2015 6481 4212 65

S o—
J

EEEEEE

2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015
ANO

GANANCIA POR CHATARREO (USS$ )

Ol 0O

Lo que en el escenario de chatarreo se presenta como una pérdida, para este escenario se transforma

en ganancia, puesto que se evita el reproceso del material que es basicamente lo que genera la
pérdida. Ademas, en los meses donde hubo mayor chatarreo, es justamente donde (para efectos de
este escenario) las ganancias por ventas son mayores, lo cual pone en evidencia la afirmacion de que

“a mayor venta de palanquillas con longitudes optimas, mayor es la ganancia en US$/ton y menor e
chatarreo”

ESCENARIO 2: VENTA DE PALANQUILLAS CORTAS




Comparacion de Venta

ESCENARIO VENTA VS CHATARREO

25480,65

2012 2013 2014

20411 _
- BICHATARRED
471265

-13295,75 -12457,25

; sg R

17533 95 4927575

Se muestra la comparacion general entre venta y chatarreo como beneficio para la empresa
afirmando de este modo que chatarrear no es el camino mas factible para Sidor ya que est:

i demostrado que genera pérdidas que a la larga son significativas para la empresa y por el
contrario, vender todas las palanquillas que resulten con defectos fisicos pero con longitudes
recuperables, representa un medio de ganancia continua dentro de la empresa y de este modo
un mayor aprovechamiento 6ptimo de todo el material procesado.




PRGPUESTA PARA EL APROVECHAMIENTO,
QPTINIG DE PALANQUILLAS EVITANDO
CHATARREAR




de Excel), donde se plantea el escenario de ganancia-pérdida segun la longitud de corte de

palanquillas que se realicen; esto con la finalidad de estudiar la opcion de vender las palanquillas
como producto semielaborado y de este modo aprovechar al maximo el material obtenido.

/ SIMULADOR DE CORTE OPTIMO DE PALANQUILLAS \ =

1008
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INTRODUZCA LOS SIGUIENTES DATOS Y PRESIONE "CALCULAR™:

LONGITUD INICIAL DE LA PALANQUILLA {mm) MEDIDA MINIMA DE CORTE REQUERIDA (mm) MEDIDA MAXIMA DE CORTE REQUERIDA (mm)

[ 800

SEGUN LOS DATOS INTRODUCIDOS, LOS RESULTADOS OPTIMOS SON:

LA LONGITUD OFTIMA DE CORTE DE LA PALANQUILLA ES: | 5178571485
EL NOMERO DE CORTES A REALIZAR ES: 4 Cortes

EL PORCENTAJE DE MATERIAL APROVECHADO ES:

EL PORCENTAJE DE MATERIAL CHATARREADO ES:




PROPUESTA PARA EL ACONDICIONAMIENTO,
E IDENTIFICACION DE PALANQUILLAS
CORTAS CUMPLIENDO CON LOS

REQUERIMIENTOS DEL CLIENTE
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| Proceso:-Producir-Palanquillasa
'8 Sub---Proceso: --Acondicionado-y-Despachox Palanquillas-(SICOP)=

practica operativa que describe el tratamiento que se debe realizar para ¢
to de las palanquillas que contengan defectos superficiales solo e

U estructura o aquellas cuyas longitudes no son laminables
)arras y alambrén en Sidor

e el procedimiento como un estandar para tratar la
tro de la aceria de palanquillas de Sidor.

Ico, para este caso, se hace referencia @
dad como grieta, porosidad o a

Nivel=
Codigo:x=

METODO' OPERATIVOx Revision:=

Fecha:x 104/2016=

Titulo:-Simulador:-de-Corte-Optimo-de:




- VENIFICAR LONGITUD

VERIFICAR EL CORTE

o INTRODUCIR LONGITUD OPTIMO TABULADO

109y n RESPUESTA DEL SICOPM

VENIFECAR £L CORTE OPTIMO
DEL SISTEMA

CORTAR FPALANQUILLAS

A LA MEDIDA RESULTANTE
IDENTIFICAR LAS PALANGUILLAS
SEGUN LA PRACTICA
PAPPPADSOIR

VERIFICAR QUE LAS COLADAS
SCAN LAS SOLICITADAS

CARCAR PALANQUILLAS EN
CANDOLASSEGUN LA PRACTICA
MOTPPAOS00) ESTABLECIDA

- VERIFICAR ASECGURADO

\DESPACHO DE GANDOLA

OPERACION
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empresa, haciendo
de Palanqulllas




En la colada continua de Palanquillas de Sidor, se han generado irregularidades en cuanto a la
longitud de las mismas, la cual, en algunos casos, no cuenta con las especificaciones requeridas por

~ los laminadores de barra y alambron de la empresa. Esto se debe en el 68% de los casos a razones no
tecnoldgicas (barra en la punta, cortadas debido a defectos por caida o marcas de soplete, escoria
atrapada y empalme entre otras), por lo que es posible disminuir la aparicion constante de las

e ‘
En el lapso 2009-2015 se generaron 586,56 ton de palanquillas cortas por cierre de linea en la
madquina de colada continua y 1228,74 ton por razones préacticas y no operativas

Con la aplicacion de ventas de las palanquillas en patio, evitando chatarreo, se disminuye la
contaminacion de COz en la atmosfera, lo que permite colaborar con la salud del planeta, ya que evita
las grandes emisiones de gases que contribuyen con el efecto invernadero que es estimulo clave para
el calentamiento global y ademas, se cumplen con leyes y normativas establecidas para la
coservacién del medio ambiente.
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De igual manera, la venta de las palanquillas existente dentro del proceso productivo de la empresa
evitando al maximo el chatarreo genera ganancia para la misma (65US$/ton), haciendo labores de
mayor calidad, ya que se evita el reproceso intensificado del material destinado a chatarreo y por el
contrario, genera beneficios economicos alternativos y satisface las necesidades del cliente con el

material disponible.

A
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Para el aprovechamiento y acondicionamiento final de las palanquillas cortas generadas durante la
colada continua, se disefid un simulador de corte 6ptimo de palanquillas (SICOP) que permite
calcular la longitud de corte optimo que se debe aplicar a las palanquillas recuperables en el patio,

a fin de evitar pérdida del material; todo esto mediante de datos iniciales que el operario ingrese al
simulador.

Por otra parte, para llevar a cabo la identificacion de las palanquillas, se plante6 un procedimiento
estandarizado mediante una practica operativa que describe los procesos que se deben llevar a cabo

para realizar esta operacion adaptandose a las especificaciones de la empresa y sus clientes y
haciendo uso de las practicas existentes y el Simulador de Corte Optimo de Palanquillas propuesto.
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Dar fiel cumplimiento a las practicas establecidas por la empresa a fin de realizar apropiadamente las
labores a desempefiar dentro del proceso de colada continua de Palanquillas

| Capacitar a los patronos para hacer cumplir las labores de sus subordinados de forma eficiente y
/ para instruir a su equipo de trabajo en la realizacion de las tareas.
ofy Ml W@
( : — :
Asegurar que los empleados cuenten con los materiales y herramientas apropiados para el

- desarrollo de sus labores, y que cumplan con las condiciones y posturas de acuerdo a las
especificaciones técnicas de cada proceso.

-'
Evaluar la existencia futura de nuevas tendencias técnicas que permitan mejorar los procesos de
mantenimiento, acondicionado e identificacion de los materiales elaborados, a fin de hacer cada dia el

procedimiento mas comodo, economico e innovador.
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