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RESUMEN

El proyecto se elaboré en la empresa Simec International S.A de C.V. dedicada a la
fabricacion de aceros especiales en la cual se busca tener un control en los productos
laminados en el MOBA I, para disminuir los defectos superficiales y dimensionales en los

perfiles de soleras y redondos.

El principal problema que afecta a la empresa es el material detenido y rechazado que
ocasionan reclamaciones de los clientes, el objetivo de este proyecto es disminuir los
defectos superficiales y dimensionales en los productos laminados por medio de un plan de

control donde se involucran a las areas que conforman al MOBA II.

Se visualizo y se identificd cada parte del proceso para su mejora, se implementa el método
de identificacion de causa raiz para los defectos como el diagrama de Ishikawa el cual ayuda
a desglosar y examinar las posibles causas del problema especifico en el proceso de
laminacion, al igual que se realizé un 8 ;por qué?, que ayuda a evitar que los mismos
problemas se repitan e identificar las areas de mayor impacto , el beneficio y la importancia

de este proyecto es para mejorar la calidad de los productos laminados en el MOBA II.
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CAPITULO I: GENERALIDADES DEL PROYECTO

1.1. Introduccion

La disminucion de los defectos en los productos laminados en el MOBA |l son importantes
para la mejora en la calidad y en la satisfaccién de los clientes, la demanda de los productos

como la solera y redondo es alta y continua cada mes.

A lo largo de este estudio, se detallaran los principales tipos de defectos que afectan la
calidad del producto, la causa raiz que los originan, y las acciones correctivas y preventivas

aplicadas para reducir la aparicion.

Asi mismo se presentaran también los resultados obtenidos tras la implementacion de un
plan de accion que esta enfocado en el control de calidad, el cual incluyo mejoras en el
proceso, y la actualizacién de carpetas que se utilizan para la calidad de cada uno de los
clientes que la empresa tiene. Este enfoque de inclusién permitié una reducir los defectos
con mayor impacto en el mes de mayo a julio, por lo tanto, mejoro la calidad de los productos

laminados en el molino de barras || (MOBA II).
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1.2 Descripcién de la empresa u organizacion y del area de trabajo

1.2.1 Descripcién de la empresa

El lugar en donde se realizara el proyecto es en SIMEC INTERNACIONAL S.A DE C.V,,
organizacion dedicada principalmente a la fabricacion de aceros largos, varillas, alambrén,
derivados y aceros especiales en México, Estados Unidos, Canada y Brasil sus productos

son empleados en la industria manufacturera y automotriz principalmente.
1.2.2 Misién y vision

Misién
Satisfacer rentablemente las necesidades de los clientes con productos diferenciados de
aceros de perfil comercial y especiales con una buena calidad, asimismo tener un servicio
competitivo, productos al minimo costo, tomando ventaja de nuestra localizacién geografica
y aprovechando las oportunidades que presenta el sector.

Visién
Ser la compaifiia lider en la fabricacion y venta de productos siderurgicos en América y una

referencia del mercado a nivel global.

1.2.3 Politica de calidad

“Lider en fabricacion de aceros especiales, garantiza la satisfaccion de los clientes
cumpliendo con: las legislaciones y requisitos acordados, promoviendo en todos los niveles
de la organizacion la mejora continua, los objetivos de la calidad, la prevencion de defectos

y desperdicios”.
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1.2.4 Antecedentes Histéricos de la empresa

Fue fundada en 1934 con la denominacién de Herramientas, S.A. y se dedicaba
principalmente a la produccién de herramientas de mano, construcciéon y agricolas. A
principios de los afios 60, como parte de una integracion vertical, inicié la manufactura de
aceros especiales, ademas de diversificarse con la fabricacién de estructuras metalicas,

gruas viajeras, y construccion de barcos, entre las mas importantes.

En 1969 un grupo de familias jaliscienses conformaron la Compafia Siderurgica de
Guadalajara, S.A. de C.V. En 1990 la Compafiia Siderurgica de Guadalajara, S.A. de C.V.
consolidd sus operaciones industriales como una empresa independiente: Grupo Simec,

cuya principal area de negocio es el acero.

En 1993 se incrementé la capacidad de produccion al iniciarse las operaciones de Compafiia
Siderurgica de California, S.A. de C.V. en la ciudad de Mexicali, B.C. Hoy en dia, Grupo
Simec es el mayor productor mexicano de perfiles estructurales de acero. Los productos de
Grupo Simec estan dirigidos a las industrias de la construccién, aeroespacial, minera, naval,

del transporte y automotriz.

En 2001 Industrias CH adquiere el 82.5% de las acciones de GRUPO SIMEC, S.A. de C.V.
En 2004, Simec adquirié los activos en México de Grupo Sidenor: dos plantas ubicadas en
Apizaco, Tlaxcala, y Cholula, Puebla, dedicadas a la fabricacion de aceros especiales,
perfiles comerciales y varilla. Con esta operacidn, se incrementé en forma significativa la
capacidad instalada y las ventas, y consolidd su posiciéon lider como fabricante de aceros

especiales en México.

SIMEC es un grupo de fabricantes de productos de acero con una amplia gama de perfiles
estructurales, comerciales, aceros especiales, que se emplean principalmente en los

sectores de la construccion, automotriz y manufacturera.
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2001
ICH adquiere el 82.5% de las 2011 2017
acciones de Grupo Simec,S.Ade 2005 . e Simec expande su planta de
C.V., que cuenta con plantas _ _ _ SAme EVletle enla aceros D.M. con un molino de
fundidoras de acero ubicadas en Simec adquiere Republic CHSIetion de tha. mayor capacidad aumentando de
Guadalajara, Jalisco y Mexicali Engineered products Inc. nueva planta en Brasil 480,000 3 560,000 toneladas
Baja California. ;tacllualmente Repubiic anuales. Finaliza su construccion
25 en mayo 2018
1991 o 2018
ICH fue adquirida por la Simec adquiere la Simec adquiere dos
actual administracion, cuya corporacién Aceros DM,S.A. plantas en Itauna y
estrategia ha sido eficientizar 2004 de C.V. y ciertas afiliadas 2015 Cariacia en Brasil;
procesos y diversificarse con (grupo San), empresa : 2 2 o sumando tres plantas en
productos de mayor valor  Simec adquiere los activos en productora de acero largos y Simec realiza una Inversion el pais sudamericano
agregado México de Grupo Sidenor: dos uno de los productores de para una nueva planta de alambrén , en el pais
plantas ubicadas en Apizaco, varilla corrugada mas aceria y laminacion en el sudamericano .
Tlaxcala, y Cholula, Puebla, importante de la Republica estado de Tlaxcala para
dedicadas a ala fabricacion de Mexicana ampliacia producclon fe
aceros especiales, perfiles aceros especiales

comerciales y varilla.

llustracion 1 : Linea de tiempo de Grupo SIMEC

SIMEC continua sus esfuerzos para mejorar su posicion lider como grupo productor de
aceros en México, apoyandose en una sana estructura financiera, buscando identificar

oportunidades que le permiten el crecimiento.

1.2.5 Grupo SIMEC Planta Tlaxcala
Esta empresa inicio a operar como parte del equipo industrial Alfa en el afio de 1982,

inaugurada por el presidente José Lopez Portillo, siendo su giro la fabricacién y

comercializacién de productos siderurgicos.

En 1992 forma parte del grupo regiomontano Abinsa Acero y en 1999 se integré el grupo
espanol sidenor, cuyo giro se especializo en la fabricacion.

Actualmente y como parte de Grupo Simec a partir del afio 2004, Planta Tlaxcala fabrica

aceros especiales y perfiles comerciales (hexagonos, redondos, cuadrados solares).

10
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El siguiente organigrama representa la estructura del departamento de ingenieria de

producto y procesos con las funciones del personal especificas para la planta Simec de

Tlaxcala.

ORGANIGRAMA DE INGENIERIA DE PROCESOS

DIRECTOR GENERAL

José Arturo Carrillo Gtz.

Gerente de Ingenieria Procesos

J. Antonio FlI res Mariscal

Ingeniero de Producto

Florisel Juan Cortés

Jefe ingenieria Procesos Ingeniero de Procesos Aceria

Laminacion
Edwin Michel Leines

Ruben Romero C. Ana Morales

Técnico de Procesos

Inspector de Procesos
Laminacion

Ricardo Aguirre Sanchez
Ivan Arturo Sanchez Lépez
Adridn Cuamatzi Flores

Laminacion

Joel De Gante de Gante

11
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1.2.7 Ubicacion
SIMEC Planta Tlaxcala se localiza, en el Km 123 Carretera Federal México Texcoco-Veracruz s/n, col. San Cosme

Xaloztoc, Apizaco, Tlaxcala.

llustracion 2: Ubicacion de Planta Tlaxcala. (Maps(2024)).

1.3 Descripcion del area y puesto de trabajo

El proyecto se desarrollara en el area de “Ingenieria de procesos “, especificamente en
laminacion del tren 2 o MOBA 1l (Molino de barras Il) en donde se realizan aceros para la
industria automotriz, sus productos pueden alcanzar las 3”. El producto laminado depende

del tipo de especificaciones directas que el cliente necesite.

El area de trabajo de laminado de acero se dedica principalmente a la transformacién de
palanquillas de acero en productos no planos laminados mediante un proceso en caliente a

diferentes perfiles o secciones.

12
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Las palanquillas entran en esta area donde se procesan en caliente, y por una linea de
produccion compuesta por rodillos, que ejercen presion ayudando a la transformacion del

producto final deseado.

El proceso de laminado consiste en reducir la seccidn transversal de la palanquilla que pasa

mediante diferentes juegos de rodillos.

El proceso se logra gracias a las propiedades plasticas que tiene el acero al llegar a
temperaturas altas, estas temperaturas rondan los 1300 °C, por lo que el proceso de

laminacién se puede realizar sin problemas.

llustracion 3: Tren de laminacion 2 o (MOBA Il). (Simec. (2024)).

13
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1.4 Planteamiento del problema
En la empresa Simec de Tlaxcala, dentro del area de laminacion surgen defectos

superficiales y dimensionales en los productos de solera y redondos.

Estos inconvenientes de defectos que tiene el area de laminacion no cumplen con los
requerimientos que solicita el cliente, por lo que se considera que no es un producto de buena
calidad y por ello el material se detiene, algunas veces se toma la decision de mandar como
chatarra, dependiendo si el defecto encontrado se encuentra fuera de los parametros

internos y del cliente, al ser ese el caso se manda nuevamente al proceso de fundicion.
A continuacion, algunos defectos encontrados. (llustracion 4 y llustracion 5).

Defectos superficiales

Son irregularidades que se encuentran externamente en el producto terminado.

llustracion 4: Defectos Superficiales (rayas e incrustacion de cascarilla). (Simec (2024)).

llustracion 5: defecto superficial (Marca). (Simec(2024)).

14
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Defectos Dimensionales

La medida es mas alta o baja de la especificacion de la norma establecida al producto
laminado.

S’HEC PARAME TROS DE CONTROL

MAXIMO: 38.45 mm

NOMINAL: 38.10 mm

MINIMO: 37.75 mm

OVALAMIENTO: 0.53 mm
_ S

1.5 Justificacion

En el area de proceso de laminacién, cada mes se encuentran defectos superficiales y
dimensionales que ocasionan material detenido o reclamaciones por parte de los clientes.
Por lo que este proyecto buscara disminuir los defectos que se presentan en el area de
laminacion del MOBA II. Para evitar reclamaciones y material detenido, por el tiempo del
proyecto solo se tomaran en cuenta los datos de los tres ultimos meses antes de agosto,
para el desarrollo se realizé un plan de accion donde se incluyen varias areas que son de

suma importancia, para evitar el incremento de defectos en el periodo de agosto a diciembre.

1.6.- Objetivo General
Disminuir el 1.9% de los defectos superficiales y dimensionales que se presentan en el

proceso de laminacién del molino de barras Il.
Objetivos Especificos
» Disminucion de defectos superficiales los cuales son; marcas, incrustacion de

cascarilla, rayas.

» Disminucion de defectos dimensionales como ancho alto y bajo medida.

15
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1.7 Alcances
v" Generar consciencia en los colaboradores, de que, al no detectar un defecto
superficial o dimensional a tiempo, genera material detenido o rechazado.

v Verificacion y reajuste de parametros para la aceptacion o rechazo del material.

v' Seguimiento y cumplimiento de las areas involucradas para la mejora continua de
los equipos.

1.8 Limitaciones
% El tiempo en que se realiz6 el proyecto y la disponibilidad del personal para
completar el plan de accién o actividades.
< Ladisponibilidad limitada de registros visuales o datos histéricos sobre defectos
previos para la profundidad del analisis.

¢ No se incluira un estudio profundo de las composiciones quimicas que puedan influir

en la formacion de los defectos.

CAPITULO Il : Marco Teérico

2.0. Diagrama de Hierro-Carbono

Es un diagrama de equilibrio o fases que representa las transformaciones que sufren los
aceros al carbon con la temperatura. Sirve para tener una mayor precision y conocer donde

se funden los metales y que porcentaje de carbdn tiene cada uno de ellos.

Los aceros y hierros colados son utilizados en la industria automotriz, que se basan en este
diagrama. Cada uno de los procedimientos se basan en la transformacion o descomposicion
de la austenita, por lo que el primer paso en cualquier tratamiento térmico de un acero sera

calentar el material a la temperatura que conlleve la formacion de la austenita.

Austenita

| Se encuentra en la
fase liquida, en esta
fase es el dnico
componente donde se
puede decir que su

porcentaje maximo de
carbono es del 2.11%.

Ferrita

‘Esta es conocida como |

hierro alfa, es un material
ceramico ferromagnético,
podemos encontrarla en
la zona sdélida, por debajo
de los 723 °C y entre el
0% vy el 089% de
carbono.

‘Cementita

Se puede decir que tiene |

una
6.67%

composicion del

de carbono,
hablando de sus
propiedades, es un
componente duro de los
que componen el acero
al carbon.

llustracion 7: Definicion de fases (diagrama hierro- carbono)

'Es un compuesto de

Perlita

ferrita y cementita,
exactamente lleva un
13.5% de cementita y
un 86.5 % de ferrita.
Existen dos tipos de
perlita: perlita gruesa y
perlita fina.
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DIAGRAMA HIERRO - CARBONO
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llustracion 8: Diagrama de Hierro-Carbono

2.1 Definicion de laminacién

La laminacion es un proceso que se utiliza especialmente en la industria metalurgica para
fabricar diferentes grosores y acabados. Se realiza pasando el material caliente entre rodillos
que giran en sentido contrario uno del otro que causan presion ocasionando que el material

tenga un adelgazamiento y deformacion.
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2.1.1 Laminacion en Caliente

Se trata de la deformacion que se hace elevando la temperatura del material lo suficiente

como para dar una condicion plastica al metal.

Con esto se permite la maxima deformacién con la menor aplicacion de energia, ademas de

proporcionar caracteristicas mecanicas especificas al material procesado.
Descripcion del proceso

1. Inicia con la recepcion del material proveniente del area de colada, el cual se introduce
en los hornos de recalentamiento para elevar su temperatura.

2. Posteriormente se saca el material y se lleva a la seccion de trenes de laminacion en
donde por medio de chorros de aire y vapor se elimina la cascarilla de 6xido formada
durante el calentamiento.

3. El material se pasa enseguida a los laminadores, donde se pasan entre los rodillos que

los presionan, y se obtiene el producto deseado.

2.1.2 Definiciéon de defecto

Defecto

Se refiere a una imperfeccién o carencia de alguna cualidad propia de algo o alguien. se
puede manifestar de diferentes maneras y tener distintos impactos, dependiendo del

contexto en el que se presente.

Defecto Superficial

Un defecto superficial es una imperfeccion o anomalia que se encuentra en la capa externa

o superficie de un material, afectando su apariencia, funcionalidad y calidad.

Los defectos pueden ser visibles o invisibles, y pueden ser causados por errores en la

fabricacion, procesamiento o manejo inadecuado del material.

18
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Defecto dimensional

Un defecto dimensional es la diferencia que existe entre las dimensiones obtenidas
midiendo una pieza, estos defectos pueden manifestarse en forma de variaciones lineales

como en las longitudes, anchura o diametros.

2.2 Tipos de Defectos Superficiales
La empresa Simec, cuenta con un catalogo de defectos de laminacién como ayuda visual,

ya que esto apoya a detectar algun defecto que sea encontrado durante la produccion del
producto en el tren laminador (MOBA Il y MOBA I).
Estos defectos se encontraran a continuacién con una pequefia descripcion.
1. Hojas
Incrustacion de Cascarilla.
Marca de Rodaja
Marca de Rodillo Alineador Arista vacia
Fuera de Medida
Bigote

Camber

© N o O K~ DN

Corte con rebaba

9. Empalme de Palanquilla

10.Escaldn

11.Fractura de Corte

12.Grietas.

13.Marcas de Enderezado

14. Marcas de Rodillo- Camino de Rodillos (Atadoras- Mesa de Recogida)
15. Marcas en los Radios (Raya Laminada / Raya viva )
16.Material Girado

17.Material Incrustado

18.Puntas y Colas

19.Rectitud Fuera

20.Traslape

19
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llustracion 9: defecto superficial (hojas). (simec (2024)).

Descripcion: Se presenta como el desprendimiento de material en la superficie de las

barras laminadas, generalmente son muy delgadas y pequefas.

Origen: Por lo general se debe a defectos en las palanquillas que estos al ser deformados
forman las hojas. También son originados por segregaciones de algunos elementos de la

composicion quimica del acero.

Accién Correctiva: Verificar el comportamiento de la palanquilla en los estantes del
desbaste, cuidando que no aparezcan lineas blancas. No tratar de laminar acero con
problemas de composicion quimica. Inspeccionar las palanquillas y no cargar al horno las

que tengan defectos superficiales importantes.

2.2.2 Incrustacion De Cascarilla

lustracion 10: defecto superficial (incrustacion de cascarilla). (simec (2024)).

Descripcion: Superficie de material muy rugosa.
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Origen: Principalmente por falla del descamador al no eliminar completamente la cascarilla
de la superficie de la palanquilla, esta se lamina junto con el material. También se genera
durante la laminacion principalmente en Soleras y es llamada cascarilla secundaria es
mucho mas fina que la que se origina por la falla del descamador.

Accion Correctiva: Asegurarse que el descamador esté trabajando correctamente, verificar
que las tuberias de aire instaladas en el desbaste estén alineadas. Verificar que la velocidad

de laminado corresponda a la cedula.

2.2.3 Marca de Rodaja

llustracion 11: defecto superficial (marca de rodaja). (simec (2024)).

Descripcion: Es un defecto superficial no uniforme, que suele ser de poca profundidad en
el material y longitud corta.

Origen: Suele resultar del rozamiento del material contra las rodajas que estén
desgastadas o amarradas.

Accion Correctiva: Se deben revisar constantemente las rodajas del molino y reemplazar

de inmediato las que estén amarradas o desgastadas.
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2.2.4 Arista Vacia

Radio lleno

Radio vacio

llustracion 12: defecto superficial (radio vacio). (simec (2024)).

Descripcion: Principalmente se presenta en solera, el material carece de un radio, con

una apariencia plana y rugosa en los mismos.

Origen: Se debe a la falta de llenado de material en los estantes acabadores. Las

secciones anteriores a estos estan muy cerradas.

Accion Correctiva: Calibrar las secciones de los estantes conforme a cedula,
permitiendo que pase mas material a los estantes acabadores para que puedan
moldear y se llenen los radios.
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2.2.5 Fuera de Medida

En redondo
(fuera de ovalamiento)

Se refiere a la resta del diametro mayor al menor mostrado en las imagenes.

llustracion 13: defecto dimensional (fuera de ovalamineto). (simec (2024)).

En solera

(planicidad fuera)

Lo resta de la orllla moyor y el centro de la solera mostrado en las

lwsd.

genes ex mayor @ la aceptada en lo norme.

llustracion 14: defecto dimensional (planicidad fuera).(simec(2024)).
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Descripcion: Material que presenta secciones fuera de lo especificado ya sea en ancho,

alto, espesor, diametro, ovalidad.

Origen: Por lo general las puntas y las colas de las palanquillas tendran una seccion mayor
que la parte central, al estar libres o sin control de velocidad lo que genera tensién o empuije.
En los redondos se debe a que al molino le falta enfasar los rodillos, tienen juego las cajas,
abrir o cerrar ancho y alto. Para la solera se tienen desbalanceados los rodillos de los

estantes acabadores 19, 20 y 21.

Accién Correctiva: Se deben de revisar las secciones, rodillos y pases de los estantes que
estén conforme a Cedula de Laminado, se debe de eliminar tensiones o compresiones entre
los estantes. Para asegurar de que las puntas no se envien como PT, se deben hacer

respectivos despuntes a las barras.

El numero de despuntes dependera de la validacién del inspector de proceso y laminador.
Para el resto de las barras se tiene lo siguiente; Respecto a los redondos se tiene que

modificar el molino para corregir la diferencia de diametros.

Para la solera hay que ajustar el espesor del centro con el estante 19, y las orillas con el

estante 21. Y respecto al ancho se ajusta con el estante 20.

2.2.6 Bigote

llustracion 15: defecto dimensional (bigote). (simec (2024)).
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Descripcion: Exceso de material principalmente en ambos extremos de la barra, de
apariencia muy notoria. En el proceso de laminado se define como bigote o se define
como costilla.

Origen: Mala calibracidn de las secciones de entrada en los estantes. En el desbaste se

puede generar ademas por diferencia de velocidad en los molinos.

Accion Correctiva: Calibrar las secciones de los estantes conforme a cedula, revisar con

madera que no presente esta condicion, ajustar velocidades en el desbaste.

2.2.7 Camber

llustracion 16: defecto superficial (camber. (simec (2024)).

Descripcion: Este efecto se presenta en solera y se caracteriza por tener una curvatura

en un punto a lo largo de la barra. En general carece de rectitud la barra.

Origen: Se origina tras una caida incorrecta del material en la cama de enfriamiento. Falla
del empilador de la cama. por otro lado, cuando son bastantes barras en los peines de la
cama de enfriamiento, la ultima barra tiene en ocasiones a caer en el peine de enfrente

porque ya no hay mas espacio para sostenerla provocando esta condicion.

Accion Correctiva: El operador del pulpito principal debe ajustar el empilador para que

forme correctamente el pack de barras.
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De igual forma maximizar el numero de cortes en las barras por palanquilla para que los
peines no posean mas barras de lo que puede soportar el peine. Las barras con camber

segregarlas en el tramo corto de la tijera de corte en frio.

2.2.8 Corte con rebaba

llustracion 17: defecto superficial (corte con rebaba). (simec(2024)).

Descripcion: Exceso de material en uno de los extremos de la barra cortada, es de

apariencia muy notoria.

Origen: Cuchilla incorrecta, sin filo, demasiada luz en la porta cuchillas, falta de

mantenimiento a la Tijera de Corte en Frio, material frio.

Accidén Correctiva: Asegurarse de colocar las cuchillas correspondientes y que estas estén
en buenas condiciones. Realizar mantenimiento preventivo a las piezas de la Tijera de Corte
en Frio. Verificar que se corte el material a la temperatura especificada segun el acero a

cortar.
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llustracion 18: defecto superficial (empalme de palanquilla). (simec(2024)).

Descripcion: Tiene una apariencia de una rama rasgada, se deforma completamente en
la zona del empalme ya que son dos materiales diferentes. En ocasiones se llega a separar

y puede presentarse en cualquier punto de las barras laminadas.
Origen: Surge en la maquina de colada continua.

Accion Correctiva: Es un defecto que no se controla en laminacion, pero llega a
presentarse. La palanquilla en esa condicion debe segregarse antes de enviarse a la parrilla

de carga y laminarse.

2.2.10 Escalon

ESCALON

ESCALON

llustracion 19: defecto dimensional (escaldn). (simec (2024)).
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Descripcion: Es una diferencia en la planicidad de la solera que se presenta en ambos
lados de la barra, por lo general en las orillas de esta. Se identifica pintando una muestra con

una pequefa capa de pintura en espray.

Origen: Se debe al desgaste que sufre el rodillo acabador de la planicidad de la solera, es

comun en secciones pequefas por la cantidad de barras que pasan por palanquilla.

Accién Correctiva: Se tiene que cambiar el estante acabador de la planicidad.

2.2.11 Fractura de Corte

llustracion 20: defecto superficial (fractura de corte). (simec (2024)).

Descripcion: El material presenta una grieta que atraviesa un extremo de la barra.
Origen: Aceros aleados (4140H, 5160H) son muy fragiles y al ser cortados la tension

generada se libera ocasionando una fisura en el material cortado.

Accion Correctiva: Cortar como esta indicado en la Tabla de Corte. Las coladas deben

cumplir con el desgasificado.
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2.2.12 Grietas

llustracion 21: defecto superficial (grieta).(simec(2024)).

llustracion 22:defecto superficial (grieta).(simec(2024)).

Descripcion: Es un defecto superficial discontinuo de pequena longitud, de baja profundidad

y suele presentarse de forma aleatoria a lo largo de la barra laminada.

Origen: Se identifican dos causas principales. Perdida de plasticidad del material por laminar

a baja temperatura o por la presencia de ciertos materiales.

29



TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO

Instituto Tecnoloégico de Apizaco

Ingenieria Industrial

Accion Correctiva: Asegurar las temperaturas de laminacion estén conforme a lo

establecido. Recibir unicamente palanquillas que cumplan con las especificaciones.

2.2.13 Marcas de enderezado

llustracion 23:defecto superficial (marca). (simec(2024)).

Descripcion: El defecto se presenta en forma en espiral a todo lo largo de la barra, es

visible y de poca profundidad.

Origen: Excesiva presién de los rodillos enderezadores, angulos y velocidades de

enderezado fuera de los parametros, friccion del material con las guias.

Accion Correctiva: Respetar los parametros establecidos en el manual de Operacion de las
Enderezadoras, Mantener en buenas condiciones de operacion las guias y que sean las

adecuadas.
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2.2.14 Marcas de Rodillos — camino de rodillos (atadoras-mesa de
recogida)

llustracion 24: defecto superficial(marca).(simec(2024)).

Descripcion: El material tiene se contrae de forma eliptica con profundidad variada mas

profunda en el centro y con una menor profundidad en las orillas y de longitud corta.

Origen: Puede ser originado en el camino de rodillos a la salida de las atadoras o a la entrada

de la mesa de recogida en los topes emparejadores de puntas.

Accion Correctiva: Revisar que los rodillos no estén girando cuando el material haya llegado

al final de un tope emparejador.
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llustracion 25:defecto superficial (raya viva o laminada ).(simec(2024)).

Descripcion: Es un defecto superficial repetitivo, que suele ser de poca profundidad en el
material, pero muy notorio. Clasificandose en 2 tipos, Raya viva que tiene una textura brillosa

y Laminada que tiene un aspecto opaco.

Origen: Suele resultar del rozamiento del material contra las rodajas o contra los expulsores

en la cama de enfriamiento.

También pude resultar del roce con guias de caja de entrada en el Sizing y de cinceles de

salida de los estantes del acabador.
Material pegado en el pase del estante 20 o en el canteador anterior.

Puede clasificarse en 2 tipos; Raya viva que se origina después de la salida del Sizing y Raya

laminada que se origina antes de pasar por el Sizing.

Accion Correctiva: Se deben revisar constantemente las rodajas del molino y reemplazar
de inmediato las que estén marcadas con adherencia de material o desgastadas.
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2.2.16 Material Incrustado

N

a2

llustracion 26:defecto superficial (material incrustado).(simec(2024)).

Descripcion: Presenta la forma del material incrustado, su aspecto es muy visibles, no es

repetitivo se presenta puntualmente en la longitud de la barra.

Origen: Descuido del personal ya sea de operacion o mantenimiento ya que al realizar una
actividad y no es retirada la pieza u herramienta empleada se queda olvidada cerca de la

linea de laminacion y esta es arrastrada y laminada junto con el material.

Accion Correctiva: Realizar 5°S cada vez que se realiza una tarea de mantenimiento en el
area de laminacion. El ayudante de Laminacion debe revisar visualmente que no haya

objetos olvidados en el Tren de Laminacion.

2.2.17 Puntas y Colas

llustracion 27:defecto superficial (puntas y colas).(simec(2024)).
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Descripcion: Tienen un aspecto redondeado rugoso. En las puntas y colas se encuentran
bastantes defectos que las caracterizan ya que son muy notorios, tales son: hojas, bigote,

traslape, grietas, marcas, y estan fuera de medida.
Origen: Son el material sobrante de la laminacién de la palanquilla.

Accioén Correctiva: Estas barras deben ser segregadas en la tijera de corte en frio por el

operador del tramo corto.

2.2.18 Rectitud fuera

llustracion 28: defecto superficial (rectitud fuera). (simec (2024)).

Descripcion: El material presenta aspecto de viboreado, es un defecto bastante visible.

Origen: Pueden ser varios los defectos, desajuste en los tiempos de la caida del material en

la cama de enfriamiento, tensién en los ultimos estantes del molino.

Accion Correctiva: Verificar parametros de la cama de enfriamiento, eliminar tensiones o

empujes en los estantes del tren de laminacién.
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llustracion 29: defecto superficial(traslape). (simec (2024)).

Descripcion: Es un defecto superficial continuo en direccion de la laminacion. Puede ocurrir
en cualquier producto laminado. Al ejercer presion en una muestra, esta se abre como se

muestra en la imagen marcada.

Origen: Es causado por un sobrellenado de material en los pases anteriores o por bien una

raya o un bigote laminado.

Accioén Correctiva: Revisar secciones del material con madera para evitar bigotes. Cambiar
los pases que ya estén muy gastados, rugosos o quemados. Revisar, corregir, alinear guias,

rodajas.
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CAPITULO liI: Desarrollo

3.1 Propuesta e Implementacion de bitacora para el registro de datos.

El proyecto se realizd en el area de ingenieria de procesos en el mes de agosto a diciembre,
donde se realiza la modificacién de las bitacoras del area de inspeccion, ya que son los que
se encargan de verificar que el producto terminado cumpla con los estandares de calidad

establecidos en las normas de calidad.

La modificacion de las bitacoras se realiza para la obtencion de datos para el analisis de los
defectos y para facilitar el registro, ya que no se estaba realizando correctamente y cada

turno registraba una nueva bitacora.

i
SIMWEE BITACORA DE INSPECCION PROCESOS i
Molino de Barras :
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L

llustracion 30: Bitdcora que utilizaban en inspeccion para registro
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En la modificacion que se realizd, Se considero que solo se realizara una sola bitacora para
los tres turnos para todo el mes, donde los datos seran obtenidos de la carpeta parrilla de
carga y una parte del area de inspeccion las cuales son importantes para identificar que

producto se esta produciendo, nos proporciona la siguiente informacion:

No de colada
Grado de acero
Tipo de perfil
Medidas laminadas
Atados totales
Atados detenidos

Atados rechazados

YV V.V V V V VYV V

Causa de detenido (defecto)

En la siguiente (ilustracién 31), se muestra la bitacora de inspeccion con los datos para
realizar las graficas que se utilizaron para el andlisis de defectos de esta manera identificar

el defecto con mayor impacto en el proceso.

S’ﬁgc’c"‘“ BITACORA DE INSPECCION ;‘ROCESOS

VW e -

oy
% Parrilla de Carga Inspeccion Procesos
No s | Ataddon Case | Cosne
Qodea Dv  [Luny  Long Adie Modos Mapecor de Sapervisoc 8o
Conlonts Hhade . e Moade -
] re M | My P Chenie Fechs Tarsn eoepRednt detende s detersd|  Mato Proseess Terwo
" . .i . . . . ] = . . . o o reehans | .
" 1 |
{3 SEI sicgss  [OOEEN moosenT fe23 | e | sw 3xQcee RASCMPETFASISSRAS | Plagedd | 0 3 Rarm Agurre 3 Ervigae Lopue €
! - il Jl < . . ek 3 —~ - o
v IR (SN | momEnT (63| e | sl SRR | RASSMPEDRA AL | T e ' ] Resrts Agare 5 e [opwnt
jo! TN tisess RO veemsis | 1a2 ] 21 | Sa INIE | RASEMPEDRAGIERAS | Dlagedd | 2 " 2 10,11 Neasds Agurrs & Ereigas LopeaC.
1 I HERSOAI-E L 1 Ansh o) o ' ALl g DOMTROLDE POooUCCEN | B1ageds | 3
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. . - ——a
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12 s oeens PN veescu | 121 13 | sa SREee FASSM PEDRAS METAAS | Blageds | 2 " IALEJAMIES SOMALA | IINICC SO
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llustracion 31: Bitdcora actualizada para el registro de datos en el drea de inspeccion
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3.2 Analisis de la informacién a través de graficas

En el area de proceso de laminacion, cada mes se encuentran defectos superficiales y
dimensionales que ocasionan que se tenga material detenido o reclamaciones de los
clientes. La siguiente grafica nos muestra por toneladas cuantos defectos por mes sean

obtenido desde enero a julio del 2024, tomado en cuenta los defectos mas frecuentes.

Ton. Por Mes por Defecto

500 476.45
450
405.66
400
350
300
250 234.45
200
144.38
150
97.11 106.86 100.06
100 -
45, :
34.81
50 7 1658 2247 234291
0 = .
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio

B 5.- Traslape M 6.- Hojas 7.- Marcas 8.- Raya

M 9.- Incrust Casc H 11.- Bajo Medida B 13.- Ancho Alto M 14.- Ancho Bajo

M 18.- Diferencia Espesores M 20.- Corte Deform. M 25.- Long corta W 28.- Camber

llustracion 32: Comportamiento de material detenido por mes, mostrando cada uno de los defectos.

Se tiene que en el mes de enero se empezd con un 97.11 toneladas en marcas que era el
defecto que causaba mas retrasos.

En el mes de febrero las marcas mostraron reduccion de 52.03 toneladas, pero hubo un
aumento de Incrustacion de cascarilla que fue aumentando hasta el mes de mayo donde se
puede observar que llego hasta tener 476.45 toneladas de material detenido.
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En el mes de junio se observa que el defecto de incrustacion de cascarilla disminuyo a 21.17
toneladas, pero en este mes el defecto que tuvo mas material detenido fue marcas teniendo
100.06 toneladas. En el mes de julio se observa que la cascarilla aumento a 34.81 toneladas
y la raya disminuyo a 3 toneladas, por lo que los datos son muy variables. De acuerdo con
el periodo en que se realiza el proyecto se toma en cuenta los ultimos tres meses anteriores

para asi poder realizar un analisis trimestral.

Tabla 1: Datos para determinar que defectos se tomaran en cuenta.

3

Q [o) o §

Q k] L o

g g Jterial § s S < @ @

n é R @ 2 < <

0 : o < 2

o - - 5

@
1442 | 1699 | 5492 | 31.11 47645 | 3955 | 5523 0
0 17.97 | 10006 | 5057 2117 | 4129 | 2666 | 321
0 15.69 3 14.62 34.81 8.78 1002 | 325
Totales 14.42 50.65 157.98 96.3 532.43 89.62 91.91 6.46

En la recopilacion de datos se obtuvo los defectos que afectan frecuentemente en el MOBA

II, por lo que se observa el defecto con una capacidad mayor en toneladas

detenido en el mes de mayo debido a la incrustacion de cascarilla de 476.45 toneladas, para
esto se toma en cuenta los defectos con mayor indice de defecto en toneladas de material

detenido por lo que la siguiente tabla de los datos recopilados en el MOBA II:

Tabla 2: Informacion sobre toneladas de cada defecto de May-jul.

Toneladas de

Defectos May--Jul
9. Incrustacion de cascarilla 532.43
7. Marcas 158
8. Raya 96.3
13. Ancho Alto 89.62
14. Ancho bajo 91.91
Totales 968.26
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TON MAY--JUL

14. Ancho bajo
10%

13. Ancho Alto
9%

9. Incrustacion de
cascarilla
55%

7. Marcas
16%

llustracion 33: Grafica de pastel de Toneladas de defecto en porcentaje del periodo Mayo a Julio 2024

Por lo que se observa el analisis datos de material detenido con mayor incidencia conocidos
como defectos superficiales y dimensionales en este trimestre de (mayo-julio), donde los
superficiales tales como: incrustacion de cascarilla, marcas, raya que abarcan un porcentaje

mayor al de los como: ancho alto y bajo.

3.3 Elaboracién e Implementacion de Plan de accién para los defectos

3.3.1 Diagrama Ishikawa

De acuerdo con el andlisis que se realizd, se implementa un método de identificacion de
causa raiz para los defectos, se empled el diagrama Ishikawa el cual ayuda a desglosar y

examinar las posibles causas del problema especifico en el proceso de laminacion.

Una vez identificadas las posibles causas, este tipo de diagrama facilita a dar prioridad a las
que tienen un mayor impacto, por lo tanto, para llevar un control de calidad en los productos
se debe cumplir con los estrictos estandares de calidad de los clientes y la normativa de la

empresa, por lo que identificar las causas de cualquier desviacion es crucial.
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llustracion 34: Diagrama de Ishikawa de defectos
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Evaluacion de Causas Potenciales

1 = No Significativo/ 3 = Poco Significativo/ 5 = Muy Significativo

llustracion 35: Evaluacion de causa potencial
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Participantes (Participants) Participantes (Participants)
No. Causa (Cause) Suma No. Causa (Cause) 'Suma
1 2 3 4 5 1 2 3 4
1 Personal nuevo 1 1 1 1 1 5 15 N/A 0
2 Falta de capacitacion adecuada del 1 3 1 3 3 1" 16 o
personal N/A
. 3 Conflg‘uramon incorrecta .de los 5 5 3 5 5 2 o =| 17 o
5O parametros en los molinos S & N/A
o g 5 E
§ £ | 4 |Faltade supervisién y control de calidad 3 3 1 3 1 11 E 5 18 N/A 0
e L oz
S Inadecuad jo de herramient 30
= nadecuado manejo de herramientas y ® W
5 equipos 1 1 1 1 3 7 = 19 N/A o
6 N/A 0 20 N/A 0
7 N/A 0 21 N/A 0
8 Fallas en los equipos de limpieza 5 3 5 5 5 23 22 R METTEED (eI CliErEiss Emefes ¢ 3 5 3 5 21
producto
oy
£ 9 | Quemadores del horno en mal estado 5 5 3 3 5 21 23 Procedimiento de laminacién inadecuadas 1 1 1 3 9
o
[} Ajuste incorrecto para diferentes tamafios de
= 10 Desgaste desigual de los rodillos 5 3 3 5 5 21 24 ) pproducto 1 3 1 3 1
© o T
© " ’ g 3
=l 1 Ro:illlos de laminado dgsgastados 1 1 1 1 5 9 S| 25 . ' . 5 5 5 5 25
g dafiados y falla en los sistemas de g § Las secciones del molino son incorrectas
12 Combustion del horno 5 1 3 5 5 19 26 N/A 0
13 | Rodillos incompletos del horno Danielli 5 5 3 5 5 23 27 N/A 0
14 Dafios en equipos mecanicos 5 3 5 5 5 23 28 N/A 0
Evaluacion de Causas Potenciales
Participontes [Part cipants)
[, Causa ([Cawses) e Suma
1 2 3 | 4] s
Contaminacion durante &l proceso
29 e . a 1 3 1 1 3 g
Tuneician
30 | Manerial mo uniforme | palamnguillas) 3 1 1 1 3 g
31 Co n[amlnac-:pn ddur ante & proceso i i i i 1 5
= undidan
1 1 1 3 3 2
“;‘ 'g iz Blaterial no uniforme [ palanguill as)
33 a
L)
[a]
34 WA
a
35 o
26 Regstros faltantes en la bitacora de & “ = n = o5 |
Imspeccidn
Llenado incorrecta de hojas de
a7 - 1 3 3 5 3 3 17
cacion de eguipas
a
s E 38 o
#4539 /A a
-
- a
40 M A
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A lo largo del proceso se realiza los 4,8 por qué? o ( 8 Why ) ya que ayuda a evitar que los

mismos problemas se repitan, esto es esencial, debido a que los problemas de calidad como

los defectos en el material generan que la empresa tenga toneladas de material detenido.

Esta técnica también permite mejorar el proceso de los productos laminados en el MOBA I,

ya que se enfoca en identificar las razones por las cuales no se estan alcanzando los

resultados deseados.

Problema / Issue:

Defectos superficiales y
dimensionales en productos
laminados del MoBa 2.

éPor quéOcurrié el
Problema?
(Why did the
problem occur?)

&Por qué Ocurrié el
Problema?
(Why did the

&Por qué Ocurrié el
Problema?
(Why did the

problem occur?)

éPor qué Ocurrié el
Problema?
(Why did the
problem occur?)

¢Por qué Ocurrié el
Problema?
(Why did the
problem occur?)

éPor qué No fué
Detectadoel
Problema?
(Why wasn't
detected problem?)

éPor qué
el Sistema Fall6?
(Why did the system
fail?)

éPor qué
el Sistema Fall6?
(Why did the system
fail?)

¢$8 Por qué? (8 Why?)

Causa Raiz
(Root Cause)

e -
= 1< —P5r lo tanto [<PoT I
l<—Forio tanto -Por lo tanto
alizo el
Porque hubo fallas en los equipos (Therefor) Porque la presion de agua no es la (Therefor)  |oorque no se realizo el mito apropiado a (Therefor) Porque ndo se ‘re?'zuo o :(\m
E—— apropiado a los filtros del
“Por qué? de limpieza Por qué? adecuada (min250bares) ¢Por qué? Ios filtros del desescamador “Por qué? P "d o
(Why?) (Why?) Why?) (why?) esescamador
AL
Por lo tanto - ==
- 1€ —Por I [<PeT Io tanto
Porque hubo demoras en el horno 72 | Por fallas en equipos perifericos del horno orlotanto Porlo Por fallas en equipos perifericos del
e Daniell Daniell > horno Daniell
Cwnyn) ehor ase? hy?)
(Why?)
A2
7 L o
[<Fr lo tanto 1< ~Por lo tanto [<€Por lo tanto
Porque tres quemadores no Porque no se habia contemplado su Porque no se habia contemplado su
d g (Therefor) Porque estaban fuera de servicio (Therefor) q P! (Therefor) q s
estaban trabajando cambio cambio
Por qué? —rorquer> .
¢ 20T que? 7 —zPorauer™|
(Why?) (Why?) (Why?) (Why?)
A3
T == o
[<—Por lo tanto 1€~ For o tanto [*<P6T io tanto
Porque la informacién de los (Therefor) (Therefor) (Therefor)
E—— Porque se ha actualizado Porque se ha actualizado
LPorqus? | parametros del tren no es correcta | ——— —_ —
(Why?) ¢Por qué? Por qué? ¢Por qué?
(Why?) (Why?) (Why?)
Al
- e o
[ Por lo tanto < ~Por lo tanto [<PeT o tanto
Porque los equipos prensentan (Therefor) Porque no se han realizado las (Therefor) (Therefor) Porque no se han realizado las
Por qué? dafios o cambios eparaciones o cambios neces
(Why?) ¢Por qué? Por qué? ¢Por qué?
(Why?) (Why?) (Why?)
As
- L -
[*<Por lo tanto 1< ~For lo tanto [<PGr o tanto
) (Therefor) (Therefor) (Therefor)
Porque en la ol personal
Porque? D otects loe aufosto —Porquer >|  Porque hubo falta de conocimiento de —Forqer > Porque el personal no estaba Por qué? Porque el personal no estaba
2 2 2 2 apacita
(Why?) cuperiicires y Amensionalos (Why?) defectos (Why?) capacitado (Why?) capacitado
B1
T 7 o~
[*<For lo tanto 1< “Por lo tanto [<€For lo tanto
Porque en los registros de
inspeccion no estaban siendo (Therefor) . (Therefor) (Therefor)
Porque el formato de registro no es el Porque el formato de registro no es el
registrados correctamente los
adecuado adecuado
defectos y » > >
Por qué? dimensionales Por qué? Por qué? Por qué?
(Why?) (Why?) (Why?) (Why?)
a
//‘_7 //__7 //’)7
[<For lotanto 1< “Por o tanto [<Por o tanto
Porque el inspector no tuvo el (Therefon) (Therfor) (Thersfon
criterio para identificar el material Porque no tuvo una ayuda visual como Porque no existe un manual de defecto Porque no existe un manual de
con defecto superficial y referencia superficial y dimensional defecto superficial y dimensional
_— e e —>
dimensional
¢Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué? . < . e
oy oy oy’ Mlustracion 36: Andlisis de 8 why?
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(Why?)
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3.3.2 Plan de accion
De acuerdo con las causas raiz obtenidas en el analisis, el plan de accidon es una herramienta
gue se realiza para prevenir defectos en el MOBA Il

Un plan de accion es un tipo de herramienta administrativa que ayuda adesglosar todas las
actividades que se necesitan para cumplir con el objetivo y llevar un seguimiento de

cumplimiento.

En el plan de control se asignaron actividades a diferentes areas que se encuentran
involucradas con el proceso y que son importantes para la prevencion de defectos

superficiales y dimensionales, utilizando las 6 interrogantes ¢,?

» ¢CUANDO? - >Fecha o Plazo para que ocurra la accion.
> ¢DONDE? --—--- >Lugar Fisico o Equipo donde debe ocurrir la Accion.
» ¢POR QUE? -------- >Justificacion por la Accion.

> ¢COMO? --—mremmmeem- > Procedimiento que describe de manera resumida la forma de

ejecutar la accion
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A continuacion, en la siguiente ilustracion se muestra el formato utilizado en la empresa:

Sl m?f Plan de Accién ( Action Plan ) S’”%?
Roflig Mill Process Engineering Progress Control
Ingenieria de procesos del molino de lammnacion Total Actions
B e ——— R\
— AcorshPropess| | 12 )
1 Canceied
‘,/\ / \\ o \' ‘,—\ (/\\
'\342 \4A Equipo de tradajo: @ A8 >
X FCuando? : S e : Botiden
S £ui? (Vhac?) "'""M mdz.m M"“"‘ Poqué? (Vig?) | Cimo? (How?) | Avases (Statms) | PERES
1 = A \ N\
| L )\ N\
S 1+ { 10 ) {1

llustracion 37: Formato del Plan de accidn. (simec (2024)).

Descripcion del formato de plan de accion
Para elaborar el plan de accion se debe realizar lo siguiente:

Anotar en el apartado la fecha de inicio.

2. Se agregan los nombres del equipo de trabajo, que son las personas que van a
ayudar a cumplir las actividades.
Los Items; que es su numero de actividad que se le asigno.
Se anotan las acciones definidas que se identificaron en el diagrama de ishikawa.
Nombre del responsable o encargado de la accion, es quien debe garantizar que se
cumplan las actividades en el tiempo acordado.
Es la fecha o plazo acordado para que ocurra la accion.

Se agrega el area, equipo o maquinaria donde se debe realizar dicha accion.
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8. Es lajustificacion del por qué se va a realizar la accion.

9. Descripcion breve del procedimiento que se ejecutara para la accion.

10.Se informa si la accion esta en proceso, completada o cancelada y el porcentaje de
avance que se lleva.

11. Esta seccion solo se utiliza en caso de especificar alguna observacion de la accion.

12.La tablita de control de proceso muestra cuantas acciones son en total, cuales estan

completas, en proceso o canceladas.

Se desarrolla en el laminador del MOBA I, en los meses de agosto y septiembre, el plan de
accion se inicia el 5 de agosto del 2024, el total de actividades asignadas son 30, de las
cuales cada una cuenta con un responsable para cada una de las ares involucradas. Las
fechas se establecieron a la prioridad de la actividad, de acuerdo con lo anterior, en la
siguiente ilustracion se muestra la primera parte del Plan de accién, que se establecieron

para la correccion del descamador y los estantes que componen el tren de laminacion.

INTARATIONAL > S SeUrO
S’HE‘: Plan de Accion ( Action Plan ) =
Rollig Mill Process Engineering . Progess Contred
lngcnlor(a de procesos del molino de Bmenacion Toral Actons mcurrmeded M
August 5. 2024 P R
Actata b Eregreas ?
1 Cancsied
£ QU0 08 abae Raten Rovers, Bataze Canacto, Eausros Camare, Quadaxps Fives, Qaboet Vargeer Francsco Satarco, Oerand Sanchiz Frncace Pares Woniel Dans wwrjes
X § Cupnsat .
em LQUNT AT T 2QuanT oy TITechache| DondeT (Weere ) PomaT By T| dComaT Mhow?| Axwrce [Stwmea) T amwreanos (T omrwerey
e i Lacaio) :
LR ";:nm s ¥ emando Lean J0-nmp 24 Uenencarmudon Pars wviter casce il 0’::'::_ M’eu e nooges M
- Pacs mbir bs prewon del
4 Ca de G LY ° o ' 1e
A2 Mo te cabeay Se borrta wadupe Bores -po L2 s =Ll S P i 2 : cantusrdc of calw zal de boortie " oagpe s N
Lamnador y Colocands are en astamtes y
Cobocar A A
AL) pive an sstive §, 3 ayedante de 15ap0 Esanes 12381004 Pan qutar cascarive regerando en urme oe %
34,5 90 y W4 saboun
mrmnador vamficacion
+
Adepar teiewa de ave 4 W , .
AR touds Got wuwnte 20 I, Aanada Ut ags Jauta cdul mutants 70 Pars botar cascarnita Scitando un npie vt 100% Y we mcunris cpenndo
1 ver por tumo y Se Beva un Srmato y se es
regadic en regetiando que s malizs
P L <
LARY Limrpieza che o fitron Guatklupe fores Sarvato ol woe Deseacamedon ara Qaranizar W presion Reafizando @ vpieza de Altros brogen QN s 28 Or Miyos $0%0 Do & 3
e agonto e
Cada que se para
AMa Lingsess dw pemns R Romwmy «l moino de Tren2 Pars mtscr cantwr L pando peire s s
septiemtye
Anegerwr e de apes pars ¢ PS culocando Bbo y mengiens de
AL 100 1 Nvarido Jago Oul watarrie 13 21 18 arn serrantar vids de rodifos |0 pancipel hacks 1os j0opers %

llustracion 38:Plan de accion (parte |). (simec (2024)).
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En la siguiente ilustracion se muestra la segunda parte del Plan de acciones que se

establecieron para la correccion del horno danielli, de los estantes y piezas que componen

la linea de laminacion del MOBA I (tren 2).

A 2."'_":““':0"‘.‘;‘;:"'.‘: Guaddupefoms | O8ago Sulida Homo Danlol """"I"“”". SR | G tocando rediios feass o
202 | Asegurar geo da low rodon | Operaser de pupito Danp Pipho principd Paraevitar takones en vaWm ™
YA Emm"““ (;um!.‘:u“l Qago Homo Danield Para eviter fogas de e Colocw s corfam 15%
A °""""";:;"°""" Gerands Smcder Yago Womo Dkl | Porvariecksn de empersowess | Carrblando quenmdoms % """"":“""‘“"“"I'""
A ”?_‘:‘x“‘::“:,‘.“ Frasclocs Galardo | R.ag0 Homa Dtk "'"‘;:_"""" Corriglendo ol cantiod ded 10 o "“"""""'."""”‘
A G":'::'m:"‘ Framclsco Getando | thage Mo Danield | Para garantizar lncombustion | Vwrificand s presion ™
MY | Eandaien cotelss RRomio Vaep Wgeskeris "'""'I e I | o oot okt P
Frantisco Pernz | Verificando nuestra
M3 | Audtar hofas de verificacion | Rabon Remero || Warp Tren2 "’“‘""‘lr':“'“" m.u.w‘:u ™
v o bega do vedbeadkin.
Coda cantéo do
Conbin de pases en of Tien?2 Conbartre o programs de
251 ¥. Pesest ::n:auu PGt AN Parwevitas hojas : 0%
Tiwn 2
Macer programa de canbio Poara mumentar tenpo do vida | Heatzando progeaem de cantiin
3% peiptivid I Py 05 ap Linen de laminac ke do lncala do cAm
Ilustracion 39: Plan de accion (Parte Il).(simec(2024)).
En la siguiente ilustracién se muestra la tercera parte del Plan de accién, donde se
establecieron las correcciones y su avance, del estante 19 y 20 que conforman el sinzing y
otras areas que componen la linea de laminacion del MOBA I (tren 2).
[ | |G| et | oo [ | Ve
Hectlbouw rodilos de Wnea do on P o albostnar brpes focc b wn| Comp pubdoray oot
oA \ L Ny nto ey gt s onba ad i ™
S Vhotatr -“?;;1 Gumbtups Nos s Wy bbcntom untarne | Pas corbiee iodlios dalsdos Mesliatms s iisento o~
ASK """"' ""i - [T Mo Y ataww 2 e ovier [uogo miel | snudior podichon del tarnit, an = oaks tnbejend o0 b roe
AST | Codoonr chan dal ontonie 19 | G uadahips Mo s May Fstan 9 Porpin sa iy e ol ostantn Tasbsar i oquaiwrbentn L)
Hodh rm roquerinbento,
oy """;“:'."':"“""' Gumistupe flows Dy Sty Pores se Nacione "::_."“"‘"':'m - ™
......... J LTI R—
AN “w'::;!;'.“- | fov e who ey Sithsg Poteen wo lunoons r m’“; . o
Pines wh brchonarionss hos | 1 Gabardn (| Codabokcho d Totocwla cantim peaton,
an hoo::ll 10 o0 mlelaniin ':(ll::cllﬁl ’ w::-;n Tron2 oy gantion conival de ende m.odciuunh-om
n “’“""”;::" ¥, e Maep Town 2 w-ml o ":"""" Capachonds o porasal o
Modifoadon de formwn de AR L | b et e e
(S8} inghatr te Mapeccion Diana Vegan M oo Tren 2 ——m Shemmn & NERen "o
C1F | Manuat de detecton Uines Viwyom Yo Town 2 by el o o

llustracion 40:Plan de accion (parte Ill).(simec(2024)).
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3.4 Verificacion y reajuste de parametros en los productos laminados en el MOBA II.

A causa de la rotacion constante de personal, a la integracion de nuevos productos y/o
modificaciones de estos para una mejor produccion, los parametros establecidos para cada
producto laminado y que se utilizan en el area de inspeccion, se encontraban con distintos

formatos, desactualizados a la norma o con alguna fecha antigua.

Por ello se realizé la revision y actualizacion de cada uno de ellos, esto nos garantizara que
se cumplan con las tolerancias dimensionales y estandares de calidad para defectos

superficiales de los clientes.

Por lo tanto, en la siguiente imagen se muestra el formato que se utilizaba en algunos

parametros que no estaban actualizados.

SiMELD PARAMETROS DE CONTROL

SOLERA 3" X 0.946"

A = i § Y Y i e R TR T I
TOLERANCIA EN[TOLERANCIA EN|IMAXIMA DIFERENCIA
ANCHO ESPESOR PLANICIDAD |[EN ESPESOR RADIOS
MINIMO ] 76.20 mm ‘ MINIMO [23,72 mm MIN:15.5 mm
| MAXIMO | 77 .34 mm | NOMINAL ";'nl 02 mm| 0.30 mm 095 mm
MAXIMO 44,92 mum | I MAX:20.0 mm

an lan ariatan O (en Dacras, o0 10 emoeceitn i In parts plana y sl canto redonds

(A
Ents L oopesor il ountrs oo [ Barra pusdes ser Mmenor gue ol supesor de Tis aristes
) w W Iun arisian

b L e | s lnk don nrintas de codn barm
NOta: La rwctitud wn do 317 mm x 1.50 mis. ¥ ol aambor on do 108 mm x 0.90 mis

Referencia: Norma interna del cliente No; 51008 [

- —— 2 ¢
A CARACTERIBTICA ESPEGIAL AUTORIZO:  IRINKO PEREZ W T L‘_'E-f—

FO2ANOT "A -

llustracion 41: Parémetro de control (Antes).(simec(2024)).
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gt ok
SOLERA 3.000" X 0.946"
LIENTE RASSINI MIEDRAS NEGRAS
A 1NN 1RO V'IIIIA:'MT:H'W\I'H i 'kl""""‘.“,: P ™
BACHARY |
|
| 0 A & T | M 1580 mm
i

1077 wun [iiminind 2402 wn | 000 mm 05 mm

" A2 " 20,00 mm

‘mﬂ'
\¢ OPIA 'h”u‘ nu‘mu‘-‘n;

llustracion 42: Parametro de control (actualizado).(simec(2024)).

T

En la (ilustracion 42), se muestra el formato actualizado de los parametros mostrados en la
imagen anterior, como se puede observar contienen la referencia a la norma establecida para
el producto, y las medidas que se tienen que cumplir ademas de una mejor visualizacién y
entendimiento. Las carpetas de los parametros se tuvieron que cambiar, ya que estaban

desordenadas y deterioradas .

llustracion 43: Carpetas del drea de inspeccion (Antes).(simec(2024)).
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llustracion 44: Carpetas del drea de inspeccion (Después). (simec(2024)).

Se actualizaron las carpetas que se tenian en el area de inspeccién, que son las que se
utilizan para observar los estandares que pide el producto que se esté laminando, para que
la busqueda del Parametro sea mas rapida se agregaron separadores con las medidas

especificas de cada apartado.

llustracion 45: Carpetas de pardmetros (redondo y solera actualizados). (simec (2024)).

3.5 Seguimiento y cierre de plan de accién
Para el seguimiento de el plan de accion se superviso y se tomo evidencia de cada una de

las actividades ya realizadas. En la (ilustracidén 46) las actividades que estan remarcadas con
amarillo son las que siguen pendientes de revisar y llevan un poco de avance, las azules son

las que tienen un avance, pero dependen de una liberacidén del area de compras.
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i TE R AT B i L CA ]t
SiiErc Plan de Acci6n ( Action Plan) Brrviss-
Rollig Mill Process Engineering Progress Control

Ingenieria de procesos del molino de laminacion Total Actions recommended 30

August 5th, 2024 Actions Completed 23

Actions In Progress 7

1 Canceled 0

Equipo de trabajo: Ruben Romero, Baltazar Camacho, Eduardo Carbarin, Guadalupe Flores, Gabriel Vazquez, Francisco Gallardo, Gerardo Sanchez,

Francisco Perez Montiel, Diana vargas.

¢Cuando?
items £Qué? (What?) £Quién? (Who?) | (When?) (Fechade|  ¢Donde? (Where?) +Poqué? (Why?) £C6mo? (How?) Avance (Status) Comentarios (Comments)
implementacion)
A14 | Adquirir bomba nueva para Fernando Leon 20-sep-24 Desescamador Para evitar cascarilla Mediante requisicion y compra Completed 80% Orden de compra 041007541, .
desescamador de una bomba nueva
Se cambio cabezal de bomba
A12 |Cambio de cabezal de bomba| Guadalupe flores 12-ago Desescamador Para subir a presion del cambiando el cabezal de bomba Completed 100% reparado el dia 06 de Septiembre
desescamador 250bar en cambio de perfil de solera a
redondo
Colocar aire on estantes 1. 2. Laminador y Colocando aire en estantes y
A3 tes 1,2 ayudante de 15-ago Estantes 1,2,3,510,14 Para quitar cascarilla registrando en formato de Completed 100%
3,4,5,10y 14 salidas : )
laminador acion
Adaptar tuberia de aire ala ' '
A4 L 1. Alvarado 07-ago Jauladel estante 20 Para botar cascarilla Soldando un niple Completed 100% Ya se encuentra operando
jaula del estante 20
1 ‘":: ':::r:‘;:° Y Selleva un formato y se esta
A5 Limpieza de los filtros Guadalupe flores | "9 1 Desescamador Para garantizar la presion | Realizando la limpieza de filtros Completed 90% registrando que se realiza la
limpieza de filtros
de agosto
Cada que se para se realizo la limpieza de peines al
A6 Limpieza de peines R.Romero el molino de Tren 2 Para reducir camber Limpiando peines Completed 100% paro del cambio de solera a
septiembre redondo
Asegurar flujo de agua para colocando tubo y manguera de la REMHEED B L EITACD
ALT 9! " 'gua p 1. Alvarado 13-ago Del estante 12 al 18 Para aumentar vida de rodillos | °° do fubo y mang In progress 20% presenté proveedor hacer
loopers linea principal hacia los loopers ’
levantamiento
A2q | Garantizarfuncionamiento | G, ya1ype flores 08-ago Salida Horno Danielli Para evitar tallones en la Colocando rodillos faltantes Completed 100%
- de rodillos HORNO Danieli P 0 palanquilla & °
22 | A 1o de los rodillos | Operador de punit N Palnito rincioal Para evitar tallones en la Revisando visualmente que Competed oo
. segurar giro de los rodillos | Operador de pulpito -sep ulpito principal ‘balanquilla todos los rodillos giren mplete o
A23 |Fliminarentradas deaire del | Gerardo Sanchez / 22-ago Horno Danielli Para evitar fugas de aire Colocar las cortinas Completed 100% Se colocan cortinas
Kickoff Guadalupe Flores
Quemadores funcionen al - o Se cambiaron los quemadores que
A3 Gerardo Sanchez 10-ago Horno Danielli Por variacién de c Completed 95% .
100% se necesitaban
pagado y ido de - Para poder manipular en — Se esta trabajando en los tres
A32 e doade ar Mt Gallardo 12-ago Horno Danielli aradns Corrigiendo el control del HMI Completed 80% etantes
Garantizar la presion de gas ) - ) ) - ) Ya se montaron a médulos de
A33 ! Francisco Gallardo 18-ago Horno Danielli Para garantizar la combustion Verificando la presion Completed 100%
y aire de zona 3 reserva
A4 Estandarizar cedulas R.Romero 05-sep Ingeni Para estandarizar misma Eliminar cedulas obsoletas In progress. 10%
informacién
Francisco Perez | ara cumplir con los datos de Verificando muestra con
A42 | Auditar hojas de verificacion | Ruben Romero /1. 14-sep Tren 2 o o o respecto a lo reportado en la Completed 100% se revisa hoja diariamente
Alvarado referencia de la cedula. hoja de verificacion.
Parémetros de inspeccién ) para no tener variacion de
A43 S engalieadan Diana Vargas 22-sep tren 2 e Completed 90%
) Cada cambio de
A5 ca'"b':debpafes enel F.Perez perfil Redondo a Est T"e" ﬁ 6 Para evitar hojas C°"f°'"|'° al programa de Completed 0%
lesbaste solera viceversa. stantes 1 al laminacion
- Tren 2 N - I )
As2 | Hacerprograma de cambio —— 00-sep Linoa do taminacion | Para aumentar tiempo de vida | Realizando programa de cambio Inprogress
de cajas de la caja de cajas
Modificar pernos de rodajas A Cambiando el ajuste de los Ya se montaron a médulos de
A53 e erooras 1. Alvarado 11-sep Cursores Para facilitar el montaje ornos Completed 100% v
Rectificar rodillos de linea de Tren 2 Para eliminar imperfecciones en| Comprando pulidora y mototul " A
S laminacién LG Uiz linea de laminacién rodillos para cada cuadrilla MEEE s 50% (R (U
Fabricar rodillos de R I ' ~ N
A55 e HETL LD, Guadalupe flores 27-sep Fabricacion externa | Para cambiar rodillos dafad In progress 0%
Elimi Tal bajando en |
A58 iminar Juego axial en 1. Alvarado 20-ago Estante 20 Para evitar juego axial Estudiar posicién del tornillo. Completed %0% se esté trabajando en los tres
A57 | Colocar clam del estante 19 | Guadalupe flores 14-ago Estante 19 Porque se mueve el estante Realizar requerimiento Completed 90%
Realizar requerimiento,
R i lisen ] a
A58 G ETOETIED Guadalupe flores 23-sep Porque no funciona (I C GLTR (LD In progress 30% tenemos requerimiento
rapido Sizing grandes pistones, nivelacion de
jaulas, .
Reparar ruedas de las jaulas — ) Redisehando ruedas y fabricadas se estan cambiando conforme se
A59 P e e 1asi 1. Alvarado 17-sep Sizing Porque no funciona ontor Completed 100% detecta dafio
! ] X Requerimiento: Cambiar muelas, I
Muelas y peines moviles Para que estén las muelas Req. de peines : 41007890 Reg. de
A5.10 ype Guadalupe flores 19-ago Tren 2 N Y| recortar crestas danadas de los In progress. 30% el g
danados peines en buen estado e muelas: 41007891
As.41 | Pener en funcionamiento los | Francisco Gallardo / | Cada inicio de Tren 2 para garantizar control de onda | Allnear fotocelda, cambiar pistén, Complted o5 Los loopers estan en
looper del 13 en adelante | G.Flores/TGR |campafa de solera mtto a valvulas, revisar rodajas. funcionamiento
B11 Capacitar al personal de F.Perez 04-sep Tren 2 Para evitar defectos Capacitando al personal Completed 100%
laminacion Tren 2 superficiales y dimensionales
o Los registros de inspeccion no ) S
Modificacion de formato de '
c11 NN to Diana Vargas 01-ago Tren 2 estaban siendo registrados T L i Ncacion a0 ta Completed 100%
registro de inspeccién correctamente P
c1.2 Manual de defectos Diana Vargas 30-ago Tren 2 para ayuda visual de los mediante imagenes de los defectos Completed 100%
inspectores que aparecen

llustracion 46: Plan de accion que se realizé en ingenieria de procesos. (simec2024)).
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Las Evidencias recopiladas durante los meses de agosto y septiembre se encuentran en los anexos A.

CAPITULO IV : Evaluacion de resultados

Se recopilo informacién de los defectos con mayor impacto en la produccion del MOBA I,
durante los meses de mayo a julio. La siguiente (tabla 3), los cuales se muestran a

continuacion, ademas del porcentaje obtenido durante ese trimestre.

Tabla 3: Defectos en el MOBA Il de May-Jul.

o (<] i=X ©
2 0 § T & @ g°g 5
8 8 i s < ° 5 g £ 2 S| % Producto
8 ) S 4 3 S 5 28 c S| condefecto/
7 o o > 2 < < Q Iﬁ' 2 38 mes
Cd L ) < ® o
(=] - -
1442 | 16.99 | 54.92 | 31.11 | 47645 | 39.55 | 55.23 0 688.67 | 10819 6.4%
0 17.97 | 100.06 | 50.57 | 21.17 | 41.29 | 26.66 3.21 260.93 | 10425 2.5%
0 15.69 3 14.62 | 34.81 8.78 | 10.02 3.25 90.17 | 11623 0.78%
14.42| 50.65 | 157.98 | 96.3 | 532.43 | 89.62 | 91.91 6.46 | 1039.77| 32867 9.64%

Los defectos que se tomaron en cuenta para la implementacion del plan de accién fueron

los que tienen mas de 60 toneladas durante dicho trimestre.

En la siguiente tabla, se observan los defectos con el numero de identificacién que utilizan
los inspectores para referirse al tipo de defecto que se presenta en el producto, el total de
toneladas de defecto es de 968.26 ton. La incrustacién de cascarilla fue el que obtuvo mayor

porcentaje, un total del 55% con respecto al tonelaje total.

Tabla 4: Defectos seleccionados para el plan de accion y porcentaje.

Defectos Ton May--Jul
Porcentaje de Ton
9. Incrustacioén de cascarilla 532.43 55%
7. Marcas 158 16%
8. Raya 96.3 10%
13. Ancho Alto 89.62 9%
14. Ancho bajo 91.91 9%
Totales 968.26 100%
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Después de evaluar los resultados del trimestre de mayo-julio se comenzaron a realizar en
el mes de agosto y septiembre las actividades establecidas en el plan de accion, gracias a
ello se logro reducir el porcentaje de defectos como se muestra en la siguiente (tabla 5),

respecto al ultimo mes del trimestre.

Tabla 5: Resultados obtenidos.

Defecto Ton de Octubre Porcentaje de Ton
7. Marcas 0.3 0%
9. Incrustacion de cascarilla bz 1%
8. Raya 68.56 64%
13. Ancho Alto 314 30%
14. Ancho bajo 5.26 5%

106.44 f00%

.. Porcentaje de defecto
Produccion de Octubre 10246 de May - Jul 2.95%
Porcentaje de defecto 1.04%

Porcentaje de Ia_ disminucién 1.91%
obtenida

En los meses de mayo a julio se tuvo 2.95% de defectos, en el siguiente trimestre nos da
como resultado un porcentaje de defectos del 1.04 %, con esto podemos deducir que gracias
a las acciones implementadas se logré la disminucién del 1.91 % en los productos

rechazados.

Dicha disminucién de defectos se muestra a continuacion:

Tabla 6: Comparacion de Resultados

9. Incrustaglon 7. Marcas 8. Raya 13. Ancho 14. A|_1cho Totales

de cascarilla Alto bajo
MAY - JUL 532.43 158 96.3 89.62 91.91 968.26
OCT 0.92 0.3 68.56 31.4 5.26 106.44
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Disminucion de Defectos

600
532.43 OCT e MAY -- JUL
500
400
300
158
200 96.3
89.62 91.91
100 o
0.92 0.3 31.4 ¢
: 68.56 : 5.26
0
9. Incrustacion de 7.Marcas 8.Raya 13. Ancho Alto 14. Ancho bajo
cascarilla

llustracion 47: Grafica de comparacion de disminucion de los defectos.

La (ilustracion 47) muestra una mejora en el control de defectos durante el mes de octubre
ya que, en comparacion con el periodo de mayo a julio, indica que las medidas tomadas entre

el periodo de agosto y septiembre lograron disminuir los defectos en el proceso.

Sin embargo, aun se podria llevar un seguimiento, ya que existen puntos importantes para

trabajar en un futuro.
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CAPITULO V: Conclusion

La implementacién de un Plan de accidn ha sido una mejora en la disminucion de defectos
en el MOBA I, por lo que, se puede concluir que las acciones correctivas y preventivas
aplicadas fueron de suma importancia para abordar los problemas identificados en cada una
de las areas que conforman el tren de laminacién Il. Sin embargo, aunque la disminucion de
defectos es notable, aun existen mas defectos en los cuales se deberia de aplicar un plan de

control.

Con esto se demuestra la importancia de seguir aplicando y ajustando los planes de accién
de manera constante, adaptandolos a las necesidades del proceso y asi se pueda alcanzar

estandares de calidad altos en los préximos periodos.

5.1 Recomendaciones

La disminucion de los defectos y mejorar la calidad es muy importante, porque no generan
perdidas y rechazos de material, por lo tanto, si no se lleva un control seguira teniendo

perdida de dinero, por tal motivo se le recomienda:

v" Mantener un seguimiento constante de supervision en las areas para identificar las
problematicas a tiempo, esto permitira actuar a tiempo y evitar que los defectos se
repitan.

v Revisar y actualizar el plan de accién cada inicio de mes.

v Realizar auditorias internas constantemente para verificar el cumplimiento y
seguimiento de las acciones implementadas.

v" Mantener un enfoque proactivo, esto con el fin de no esperar a que aparezcan y
luego solucionarlos, sino que trabajar proactivamente para prevenirlos.

v' Tener un inventario adecuado de material de repuesto para los equipos criticos, en
caso de fallos imprevistos.
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5.2 Experiencia personal profesional adquirida

Durante el tiempo de residencias, tuve la oportunidad de adquirir experiencia en la
identificacion visual, analisis y resolucion de los defectos en los productos, también me
ensefo la importancia de la comunicacion efectiva entre los departamentos de produccion,
mantenimiento, laboratorio y calidad, que fueron clave importante para tener la informacion
necesaria para realizar movimientos ante problemas emergentes. Ademas, que pude ser

parte de la implementacidn de un plan de accion de mejora continua.

CAPITULO VI : Competencias desarrolladas y/o aplicadas

Durante mi formacion en la universidad me ensefiaron la importancia de las herramientas
como: la implementacion de 5’s , el diagrama de Ishikawa , la metodologia de la 8D .y
herramientas del sistema de gestion de calidad entre otros ., en las cuales lo vi aplicado en
las empresas , ya sea para asegurar que los errores sean detectados y corregidos , mejorar
procesos Yy eliminara desperdicios o hacer limpieza en el area de trabajo para disminuir
defectos en este caso , al haber realizado mis residencias profesionales en esta empresa

desarrolle competencias como:

v' Uso de software (Excel). A pesar de que ya tenia conocimiento de cémo funcionaba,
pero desarrolle otras funciones que no pensé que tuviera Excel.

v" Conocimiento e implementaciéon de herramientas de ingenieria aplicadas en cada
una de las areas que conforman el tren de laminacién Il.

v Trabajar en equipo y colaboracién con otras areas como laboratorio, mantenimiento
y calidad.

v Vision y pensamiento estratégico para realizar el proyecto.

v' Toma de decisiones para saber qué es lo que servia en mi proyecto y que no para
quitarlo.
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ANEXOS
8.1 Evidencias A (parte )

|A1.1 Adquirir bomba nueva para desescanmador |
Se resizo orden de compra pars una bomba Que sS& necesitabs, |3 cual se nstalo y s presento un
buen funcionamiento en el descamador

Afurmanion de \a Solcmat Ga Comers (4106T84Y

Sl - Perta i

T Tp—
Yoo e

Idmacion de L pariaas (1 e s

Fara resizar &l cambio gsl cabezs! |, == quito &l cabszal que s esta utilzando y s nstalo el cabszal
reparaco.

Cabezal anterior Cabezal reparado instalado

llustracion 48: Evidencias de plan de accidn (parte ).

59



TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO

Instituto Tecnoloégico de Apizaco

|A1.3 Colocar aire en estantes 1.2,3.4,5, 10y 14 salidas |

Se colocaon las mangueras de aire desde e estante 1 hasta & 10 y 14, esto se realiza cundo el tren
esta parado por cambio de medida .

llustracion 49: Evidencia de plan de accion (parte |).
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|A1 .4 Adaptar tuberias de aire en estantes 20

Se soldd un niple en la jaula del estante 20, asi se adapto la tuberia de aire en el estante para evitar
cascarilla.

llustracion 50: Evidencia de plan de accion (parte |).

A1.5 Limpieza de los filtros

La limpieza de los filtros lo realizan los operadores de mantenimiento mecanico, asi que cada que se
realiza la limpieza se reporta en sus bitacoras estas se realizan con el fin de evitar cascarilla, las
evidencias son de agosto y septiembre.

| Agosto |

TSy ] ] ] MOLINO DE BARRAS ) Bt
SIMEL O O T TRRENTO WA |

none wonne [penpem | T
ouwo . e n O
A > et | anr | ANt
HOFNG BOMAA Q 0 o0 ‘ £ EMOURNTRA CON AGLA F1 0O TAND SF PUMOA LA DOMEA ¥ 18 OACA F1 AGUA
s VLU ACKN L L) LR} ' W . £ LINEA NANUAL MERTE EL ESTANTE '
ERTANTE (4 EMFPRAMENTY "> wmo A 00 J L PERVIDCR QUE 5F CHEPRE FLENSRIANIENTO DE FUTE ERTANTE B8 CHECA ¥ TAYA ARADA
POE ORERAOCE DF PULMTO QUE S8 REVIBE LA PSERION DEL DESEOCAMAL 5t ACUGE ¥ BE ENCLOENTEA COM
LESESCANALIOR BOGEINLLA " [n 1000 i ] !
0 AAFE ¥ SE DROIDE LAWMAR LAY DO MO MONTE v UM BE D8 ANBIEM BE LAVAN OB P TWe
PETAN LAD CADENAN POR B TAR DEMACIADO LAROAS ¥ IE SUOCAN LOK REDORTER ¥ LOB NOTES ME INDTAAN
ERTANTE 17 CADEMA w| 100 1 120 "
o
PARMILLA OfF CARDA. MGTOM| 1800 198 4 . £ PROOUCE FALLA BN LOD IRAZDS OF LA #A0L LA D6 CAIGA LADOD OMIENTE ¥ 58 OLOOE CANDIAMLD BE PHRUESA
LEVANTE Y ORUA Ow
0
RE HACE FECORISOIO Y EEVCION OF HVELED DE CENTRALES 08 HACEYAAE T35 VAL TSR TANDO OF ACRITE
LIBICACIA 2 &) 182 » :. P £ HAD " L2 N " |me 1 AL AR Y ™ T 1
- — o e SIEA RO N AT LE ZAm a AR LA TR UaTaNTE o n i CLUEA T D as s Ok
0
\
- - S—————— - ’ Nv—
CORMECTIVO CON AFECTACION| 8 |Wim PIEVENTIVO [ 1w TeoscT w [ FORRECTIvwe [ [T T 0 T e |
R R Ra i A U R £ ARG TAT Al FO T T T T N T T S —— Y2 T X T
L rUnNG 2' TURNO *TUWNO L

llustracion 51: Evidencia de plan de accion (parte ).
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Septiembre

...n......f..... ] MOLINO DE BARRAS | (—'—'“", -

B | — . SITACORA DE MANTENMENTO MECAMCO —— Ll & L
RORA | "OURA TERECTT o 3
furo o A | Cow VDADI ] CELCAPCION
i) | %) MANTT
HOWINO. OMEA 0700 | GA0e | W0 100 | 4 |BEPUROA LABOMIA Y SE BACA EL AGUA DEL BOTANO DEL HOIRNOD
LAMONADOR MVELES 0800 | 050 | ® 10¢ | 4 |BE REALTA REVISION DE LOS NAELES

CESEDCAMADOR FLTHDS | moe | oo n 100 S PARA PROCESC Y 6E REALLA LIMPEZA A LOS DOS FILTROS SE DEJA Ox
TALLER CORLE EST 2¢ 1000 - e | BE VEUAHNU CHURARLERORS DARTRLIAR ¥ S 20RO COWTE PARR EL cv.ln—rlm THE UEIA IS FARR UOE BE

fa0e | e | tee | 4 JoEPE

[ NILLCYE " B I RAL !
MESR U ROOILLOG BRTRRORT i | ane | 00 | 00 {6 REALZA OFF e 22380 REALZO MANIPL SUIARER
AL MORMCLOSNIFLLL ONT

REPORTA OPERADUN DE PARRILA DE CARGA GUE SE EATA ENCHUECANDO LA CARGA POR GLE WO u.x.»xu ALNY

PARRILLA DE CARGA, PIRTON o | 0 ] 4 |UNAR BEREVIEA ¥ SE ENCUENTRA QUE AL PARECER YA BE DANOD EL PIBTON NTIERMAVENTE. BE LE COMENTA A
DPERADDR QUE CANGUE COM LA GRUA
LLIRRCACOION MERO o3 | um | - " ¢ [SERUALUA RUCOWRILD A EUUPUS ¥ REVICIN UL FIVECES DR TR RALLS, S TUNIIRUA U0 LA REPRRALION T

PATOMIF CAMPRODE (EICHLLAR. SF BRaia RIRTON DF AVAMEF DF DARRILLANF CARGA YA DUF NOMACY

~—rr— ! ESTANTE S, N EBMAUIDN W AVIRA A VERBONAL TH POUNID'Y FERSUNAL UE OFERACION & TRAATA LN [X
L ACION DOR 3 N B »
LUBRIGACION DORAN MB35 | Y69 | 400 | Y06 | 4 LoyuiACERA T La K EOMA ERTNAL B DSIFRAIA B] CARGO NG DEANA KE |LFRA 4 LOREKTANIFA WOONO

CORMECTIVO CON AFECTACION| 20 [Min PREVENTIVO [ & | we JsDCTH 8 m-}wncrﬂ u."'" i [ 0w ]

1.4 PEEVENTIN 3 PEETR TN L CORRENTVN CON AFRCTACMM AL DORESOTIVN BIN ASSCTAC W NEL AVERRA
1S TURNDG | 2° TURND ¥ TURND 0l

llustracion 52: Evidencia de plan de accion (parte ).

|A1 .6 Limpieza de peines

La limpieza de peines se realiza en la cama de enfriamiento cada que, para el tren para cambio de
medida, ya sea de solera a redondo viceversa, los encargados de realizar esta actividad son los
operadores de inspeccion.

i

RS

&

llustracion 53: Evidencia de plan de accién (parte |).
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8.2. Evidencias A (Parte II).

|A2.1 Garantizar funcionamiento de rodillos HORNO Danieli

Se verifico que los rodillos no tuvieran algun desgaste y que los rodillos estén alineados correctamente.

llustracion 54: Evidencia de plan de accion (parte li).
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|A2.2 Asegurar giro de los rodillos

Los operadores que se encuentran en el pulpito principal hacen la revision diariamente de como
estan funcionando los rodillos, esto lo pueden visualizar en las pantallas o con ayuda del teclado que
manejan para los movimientos de los rodillos.

llustracion 55: Evidencia de plan de accion (parte Il).
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|A2.3 Eliminar entradas de aire del Kickoff

Se realizo la eliminacion y correccién de entradas de aire en ventanas Kick-Off horno en el tren 2.

llustracion 56: Evidencia de plan de accion (parte Il).
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|A 3.1 Quemadores funciones al 100%

Se realizo el cambio de todos los quemadores que se tenian que cambiar

A 3.3 Garantizar la presion de gas y aire de zona 3

Se realizo la revision de las tuberias de gas y aire de transmisores de presion diferencial de la zona 3, se
realizé limpieza interna con aire seco, también se ajustaron transmisores de gas y aire. La evidencia es la
calibracion de procesos de como quedo la presion

Verificacion de presion de Gas zona Verificacion de presion de @ire zona 3
3 con calibrador de procesos con calibrador de procesos

F

llustracion 57: Evidencia de plan de control (Parte Il).
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[A4.1 Estandarizar cedulas

Estas se modificaron con el fin de que no se tenga variacién de medida, claro que también ayuda en evitar
que se pare el tren por atorones.

y " GERENCIA DE LAMINACION
SIrEE MOLING DANIELI
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[A4.2 Auditar hojas de verificacién |
Las hojas de verificacion se realizan diario por turno, esta lista es donde los laminadores reportan el control
que llevan cada seccion del tren 2, esto con el fin que debe cumplir con los datos de referencia de las
cedulas que estan establecidas.
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Ilustracion 58: Evidencia de plan de control (Parte Il).
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|A4.3 Parametros de inspeccion actualizados |

Los parametros se fueron actualizando conforme al programa de laminaciéon que se maneja para el tren 2,
estos involucran solera y redondo. Esto se realizé con el fin de no tener variacion de medida en los productos
laminados y cumplir con las normas que estable el cliente.

SCaramE PARAMETNOS 0E CONTROL

S MEL PARAMETROS DE CONTROL SR O IR

—REDONDO T2 | = = =
MAXIMO: 38.45 mm oo | G880 s | sy el 825ee | AN
NOMINAL: 38.10 mm ] PN ™ o
MINIMO: 37.75 mm o Y SRV '
OVALAMIENTO: 0.53 mm o e

e R o

g o

Ilustracion 59:Evidencia de plan de accion (Parte Il).

|A 5.1 Cambio de pases en el desbaste

Se realiza el cambio de pases para el desbaste dependiendo de las especificaciones del producto que se va
a producir.

llustracion 60: Evidencia de plan de accion (Parte l).
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A 5.6 Eliminar juego axial en rodillos del estante 20

Se reviso el estante 20, donde se identificd que hay un juego axial, lo que significa que uno de los rodillos
tiene movimiento lateral no deseado, por lo que se realizo el ajuste necesario para eliminar el movimiento.

Area donde se colocé un
adaptador para colocar un
tornillo

llustracion 61: Evidencia de plan de accion (parte ll).
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8.3 Evidencia A (Parte Ill)

|A 5.9 Reparar ruedas de las jaulas sinzing

Se realizaron las reparaciones necesarias en las jaulas del sinzing.

A 5.10 Muelas y peines moviles dahados

Req. de peines: 41007890 Orden de Compra de peines. 500029438

Req. de muelas: 41007891 Sin 0.C.

llustracion 62: Evidencia de plan de accion (Parte Ili).
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B 1.1 Capacitar al personal de laminacién del tren 2

Se capacito al personal de laminacion para evitar que los productos tengan defectos, y para que los
operadores tengan los conocimientos basicos del area de laminacion.

Hojas de registro del personal que asistié a la capacitacion
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llustracion 63: Evidencia de plan de accion (parte lll).
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|C. 1.2 Manual de Defectos

Se realizo el manual de defectos superficiales y dimensionales, ya que los operadores no tienen una
ayuda visual para identificar qué tipo de defecto tiene el producto que se esta laminando, se realizo el
tramite necesario para dar de alta el manual y se pueda tener copias controladas para el tren de laminacion

TITULG:

GRUPO

g e o MANUAL DE DEFECTOS SUPERFICIALES DE S
SiiEL vy IMEL

FROCESO NGENIERA CC PROOUCTO ¥ PROCESO
PLANTA: Gral CLAVE: M-007 l NIVEL: A l FECHA: 20-08-2024 HOJA:Y DE 38

GRUPO
SIMEC

INGENIERIA DE PROCESOS LAMINACION

| G e
Ip':' 9 '.';u,:
|COPIA CONTROLADA (6 |

| USTIMA OE ADMWIS TRACION DE CALIDAD

ELABOROMEVISO. INGENIERIA PROCESOS INACION APROBO; GERENTE DE ING. DE PRODUCTO Y PROCESOS
" 4 -
NOMERE ¥ FIRMA: Rutsén Romaro C ( 3 NOMBRE ¥ FIRMA: Jo E:Io Flares Mariscal
—_—
17001-Ca -

-
Esta copla se considen como copla ne controlada, tavor do revisar &a versidn oficlal en la rod, antos de imprimir osts
copin plonss on s compromiso con el medio ambenie

llustracion 64: Evidencia de plan de accion (parte Il).
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TITULG:

S INTERNATIONAL MANUAL DE DEFECTOS SUPERFICIALES DE S GRUPO

L ... IMEL
PLANTA: Gral ::-u\v;_—m:m_mmiyl NIVEL: A | Fecha: 22.08-2024 HOJA2 DE 36

INDICE

DEFECTO
ARISTA VACIA ...,
BIGOTE ...........
(117 .13 S—
CORTE CON REBABA.....cioiminsnsiamsmnias srararers
CORTE DEFORMIE:. < orvisismsiviois sobiisiaiaiib i sdisiiiss TSRO SRS S COS CHERU R WP R PoARES S 2ol
EMPALPAE DE PALANQUILLA ... overvoreioimrarsssesnbesatssssssssasmsiass
FUERA DE MEDIDA .
MARCAS DE PASE (PASE QUEMADD) ..o s s ssss asntss sbsnsamsatismsasessseanvaseseas tessas nncsnsesssscmsemeneregs 17
MARCA DE RODILLO ACABADOR DESPOSTILLADD ... ooeiosiictatassbassnsetescdessasisasassssinasineresersssssssatsonscsesssssnas 20
MARCADE RODILLO ALINEADDR i ivieiemsesbivirniassiaissstasssiiiisiatst iodais dooiiobusnssansasots shsbd bbovwrossyseseresesessresarersrsresrarereses. 33
MARCA DE RUPTURA DE RODILLO ACABADOR <.ovurrorerrsrormemsasssssssssmie seiosesomsmsbrmsneremsssrasesssersss 0 assssesesossanssosoncs 32
MARCAS DE RODILLO - CAMINO DE RODILOS (ATADORAS-MESA DE RECOGIDA) . oiiiiiiins 25
MARCAS EN LOS RADIOS [RAYA LAMINADA / RAYA VIVA] L. iiiiiiiiiitiiseissnssasssssssmsmsesonsssssessatstoresesesseesseesassrs 26
IMATERALMA R HOOMOIMADICE: ..y bbb R s s s i 38
MATERIAL MAL ACOMODADD DE LOS EXTREMOS |0t iiiiiiaitiacorseremsiarsrapes bt smsssiaas bissssms cacianreras e 30
MATERIAL MAL ESTIBADO EN CAMION........
MATERIAL ONDULADD ..o,
MATERIAL OXIDADO...
PUNTAS Y COLAS ...

i
N~ o wn s

2 A CONTROLADA oy

R O AOWININ TRACION OE GALDAD
Esta copln so considera como copla no comtrofada, faver de revisar ia vermsén oficial on o red, antes de imprimic osta
capio plense on oy compromise con ol medio ambeente

1-7004-Ca

llustracion 65: Evidencia de plan de accidn (parte Ill).
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