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RESUMEN.

El constante requerimiento de poder bajar los consumos de produccién en cualquier
planta productiva es cada vez mds exigente, en una planta donde se funde metal y que
su principal costo es impactado por el consumo de energia eléctrica se buscan variables
que puedan ayudar a mejorar el rendimiento de los hornos de induccién, mediante la
variable del apisonado del horno, el cual se convierte en una parte importante donde se
puede optimizar la vida Util del refractario. Las caracteristicas a medir y controlar se
desarrollaran bajo la metodologia del diseno del producto el cual nos guiara con
métodos y técnicas de andlisis de la informacidén y de creatividad, ademds de fortalecerla
con la técnica del QFD, la cual a juicio de este trabajo da mayores oportunidades de
comprender y mejorar las actividades actualmente realizadas bajo ningun método o

técnica de medicién.
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INTRODUCCION.

Uno de los procesos dentro del drea de fundicién es el buen apisonado del horno, el cual
no estd establecido metddicamente y provoca una fuerte deficiencia en la vida Util del
refractario, el proceso actual aumenta el consumo de Materia Prima con un desperdicio
de un 40%, ocasionando un exceso de tiempo en el proceso de apisonado de 24 horas.
Con el establecimiento de un proceso estdndar podriamos controlar y medir la vida Ufil
del refractario, la cual en este momento es demasiado variable que va desde la
produccién de 1200 toneladas hasta 1700 toneladas pretendiendo reducir el rango vy

determindndolo en por lo menos 1700 toneladas.

En este articulo se determinara el tiempo optimo de la preparacidén del apisonado
mediante la descripcidon de todos los requerimientos del producto, del cliente y del
proceso mediante el QFD. Los métodos y técnicas para el diseho de un producto suponen
desarrollar pasos metodoldgicos para llegar a una o varias soluciones definitivas para ello

se necesitan contar con todos los datos necesarios y disponibles.



FUNDAMENTOS.
Para el desarrollo del producto se inicié con la Metodologia de Andlisis de la Informacion,

Técnicas de Creatividad y el despliegue de la Funcién de Calidad (QFD)[1].

La Metodologia de Andilisis de la informacién es una de las etapas iniciales del proceso de
diseno ya que es vital informarnos de todas las descripciones de las caracteristicas
especificas del producto a desarrollar; dentro de esto encontramos el Andilisis Paramétrico
las reglas son reunir tanta informacion sea posible, establecer una nomenclatura a la
caracteristica, usar varios colores, trazar graficas buscando patrones de relaciones entre
parametros, comenzar siempre con relaciones logicas, buscar excepciones, destaca las

conclusiones obtenidas.

El Andilisis de Necesidades es la fase previa de cualquier tipo de estudio que tenga como
objeto implantar cualquier tipo de producto o servicio. La evaluacién de necesidades
constituye el punto de partida para identificar situaciones deficitarias o insatisfactorias que
reclaman de priorizacién o asignacidén de recursos considera la evaluacién de
necesidades como el punto de partida del proceso, por ello, la mejor intervencion
siempre debe comenzar por identificar las necesidades que serdn el “hilo conductor” del
proceso de intervencion. Es un estudio sistemdtico antes de intervenir, es un esfuerzo
sistemdtico para identificar y comprender el problema, es un andlisis de discrepancias
entre “donde estamos actualmente” y “dénde deberiaomos estar”, utiliza datos
representativos de la realidad y de las personas implicadas, es provisional, nunca es
definitivo y completo, las discrepancias se utilizan en términos de resultados, no de
procesos y, proporciona datos importantes para la generacién de soluciones y toma de

decisiones.

La ultima técnica de Andlisis de la informacion es el Andlisis Matricial la cual aplica todos
aquellos estudios o situaciones en los que es necesario analizar situaciones o comparar
alternativas considerando diferentes factores y la intensidad de sus relaciones,
simplemente es una representacion grdfica de las relaciones existentes entre diferentes
tipos de factores y la intensidad de los mismos en términos cualitativos. En la Ultima parte
del proyecto se realizara el Despliegue de la Funcion de Calidad (QFD) siendo un sistema
que busca focalizar el diseno de los productos y servicios en dar respuesta a las
necesidades de los clientes. Esto significa alinear lo que el cliente requiere con lo que la

organizacion produce. Permite a una organizacion entender la prioridad de las



necesidades de sus clientes y encontrar respuestas innovadoras a esas necesidades, a
fravés de la mejora continua de los productos y servicios en bUsqueda de maximizar la

oferta de valor.

Transmite los atributos de calidad que el cliente demanda a través de los procesos
organizacionales, para que cada proceso pueda confribuir al aseguramiento de estas
caracteristicas. A través del QFD, todo el personal de una organizacién puede entender lo

que es realmente importante para los clientes y trabajar para cumplirlo.

PROCEDIMENTO

Definiremos el Diagrama Matricial en tipo L la cual fiene relaciones entre efectos y causas,
relaciones entre necesidades del cliente y caracteristicas de un producto o servicio. En

primera instancia mostramos los requerimientos del cliente [2].

Cuadro 1. Diagrama Matricial Principal
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En segunda instancia mostramos los requerimientos del producto.

Cuadro 2. Diagrama Matricial Secundario
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En tercera instancia mostramos los requerimientos del proceso.
Cuadro 3. Diagrama Matricial Final
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Todo este desprendimiento de necesidades da como resultado la casa de la calidad que
muestra todas las interacciones entre los procesos, necesidades, comparativos con ofros
competidores y las variables las cuales deberdn tener un valor paro ser medibles y

confrolables.
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Cuadro 4. Requerimientos del cliente
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Pasamos a la siguiente casa la cual transforma las necesidades del producto en

requerimientos del producto los cuales ya tienen valores a medir y darle seguimiento.

Cuadro 5. Requerimientos del producto
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Por Ultimo se describe que la columna de los “*Que” se convierte en los “Como” para darle

paso a la casa de los requerimientos del proceso.

Cuadro 6. Requerimientos del proceso
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RESULTADOS

Para este proceso se desarrolla una hoja de control para monitorear la vida Util de
refractario la cual ayudara al hornero a tomar decisiones sobre la cantidad mdxima de
toneladas fundidas por cada ciclo del refractario, con las mejoras obtenidas se obtuvo un

rendimiento del 5% mds de la vida Util del refractario.

Cuadro 7. Nuevas condiciones de sinterizado de horno

COSTO DE APISONADO ABRIL 2015

MATERIALES
HORMOS B/F COSTO |HORNOS MIF COSTO
1.- CAMISA 1 PZA, 18,048.00[1PZA, 15,267.00
2~ ISOMICA 50m 4.450 dils 55
3.- MICANITA 25.20 dis/rollo
4.- CUARCITA 3.0tns 0.45 dlis’kg 118800(2.5tns
5.- PEGAMENTQ 2 latas (300ml) 29 pesos 160.00
§.- CINTA GRIS 1 ROLLO ( 20 mirs) 168 / rollo 330.00
7.- MICAROLL( sustituto) 558 dlis/rollo
8- E.E SNTERIZADOD 24 hrs 300,000.00
5- MO 8 PERS. X 8 HRS.( 4a) 400.00 2400.00
1 PERS X 24 HRS.(1a} 500.00 1000.00
| |
HORNO DE 13 TONS. HORNO DE 8 TONS.
1 camisa 18040 1 camisa 15297
1 rolio isomica 55000 (40 mirs) 1 rolio isomica 55000
1 rollo micanita 35 1 rollo micanita 315
3500 kgs cuarcita 19687.5 2500 kg. Cuarc 14052.5
PEGAMENTO 178 PEGAMENTO 178
CINTA GRIS 168 CINTA GRIS 168
APISONADOD TOTAL 53338.5 APISONADJTOTAL B85020.5
MO 2400 MO 2400
1000 1000
96738.5 88420.5
SINTERZADO 300000 SINTERIZADO 300000
GRAN TOTAL 586865.5 GRAN TOTAL 561,861.50

Se consigue desarrollar una secuencia del proceso de apisonado, la cual permitira un

mejor control de la actividad por parte del operador de horno.

Cuadro 8. Secuencia del proceso de apisonado




El check list de apisonado de horno se tiene en consideracion desde este punto donde se
describen todas y cada una de las caracteristicas medibles y cuantificables, que cabe

mencionar solo se tenian como conocimiento empirico y que ahora son parte de un

procedimiento e incluso de parte de una capacitaciéon intensiva.

Cuadro 9. Check list apisonado de hornos.

Ao

mes dia | CHECK LIST APISONADO DE HORNOS

#'ghgziﬁomo MOMERE DEL SUPERYISOR: Chesruasionss
Puntas arevisar Morma Fieal

APISONADO

- MEGUEQ ANTES DE APISONAR

> 100 MEGAS

1.
2.- REARACION DE BOBINA ANTES W DESPUES DE REPARACION
F.- HUMEDAD EIN CUARTEADURS T SECO AL 100%
4.- CONQ RELLENO COMN MICANT &
S.-ANTEMAE NICROT AL
.- HORMO
T- ANTENAS CONTACTO COMNPET AL LIPAPID
G ALTURA AWTENAS U=0 DE TUBOE
28 cm EM MEDIA FRECUERMCIA | 30 cm HORMOS RED
3.- MATERIAL

CUAREIL 134

GRAND UNIFORME

10.- OPERADORES SIN OBJETOS EXTRARNOS
UZ0 DE TRAJE TTVEK
11.- CAMPANAS DE EXTRACCION CERRADAS

12.- PLATAFORMA DE _HORNO

LIMPIAS ¥ LIERE DE POLYO D ZINC.

SINTERIZADO METODD
ALINEADD
1- TERMOP AR
£IN OETRUCCION DE PIEZAS
LLEMADD 100%
2- REGISTRO
RESPETAR PUNT O DE CONTROL
- HORMERO 100% EN EL SINTERIZADO

4.- CURYA DE SINTERIZADOD

LLEMAR EN FORMA MANUAL

CONFIRMAR EN DIZPLAY DEL HORMO

EM CAS0 DE FALLA CON EL AUTOMATICO COMTRO-

ACTION RULE
L&R LA CURY.A EN FORMA MAMUAL
EQUIPD
3
1- TRIDENTES 11 G DE ALTURA
SIN DESGASTE
2
2- FISONETA FLATO SIN DEFORMACION
CABLES EN BUENEDO.
3- VIBRADOR GOLPETEQ
USO DE 3 PISTOMES
DIMENSION DENTRO DE MORMA,
4 CAMISA DESPLAZAMIENTO 1.0 mm MAK,
SIN COSTURAS DE SOLOADURS,
CIOM ORIFICIO FARA DESAIREADD
5-CURAS SEGUN DIMEMSION




CONCLUSIONES

El QFD propuesto demuestra tener ciertas ventajas a mediano y largo plazo, debiendo
considerar que el sistema es un proceso que permite priorizar las necesidades de los
clientes internos y externos, traduciendo los requisitos del cliente en caracteristicas
cudlitativas que no se tenian, permitiendo redefinir los aspectos a evaluar dentro de las
distintas funciones de los departamentos, conociendo los materiales idéneos para
elaborar el apisonado, sin tener que hacer pruebas distintfas de materiales en cada

apisonado.

Las ventajas que muestra la herramienta QFD es la determinacion de todas las variables
que afectan el proceso del apisonado del horno. El concepto de cada variable que
influye en el apisonado es clave para conseguir un menor costo en las reparaciones del
refractario por un menor tiempo de vida Util. Permite desarrollar un método de control
para optimizar la energia eléctrica y la conservacion de la temperatura del metal en el

horno.

REFERENCIAS

[1] ALCAIDE, Jorge, et al, "Disefio de Producto: Métodos y Técnicas”, Alfaomega, pp 65-86

[2] http://www.webducate.net/qgfd/gfd.ntml



