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Prélogo.

PROLOGO

La intencion de esta tésis es la de dejar un respaldo escrito de las
actividades que se hicieron para disminuir el tiempo de cambio de produccién
de un Molino Formador de Tuberia de acero en la empresa Hylsa S.A. de C. V.
Divisién Aceros Tubulares.

Durante el desamollo de la misma, se hace una descripcion de la
metodologia del mantenimiento productivo total y la del SMED, donde ésta
aitima ayuddé a reducir el tiempo de cambio de produccién en el molino
formador 3K.

Durante el desarrollo de la misma, se definié todo el proceso de
fabricacion de la tuberia de acero de la empresa, asi como la fabricacion a
traves del Molino Formador 3K. Se realizd un anélisis de la situacidn en que se
encontraba en ese momento el Molino, revisando las actividades que se
realizaban en un cambio de produccién; esto did como resultado que se
tomaran algunas acciones que pudieran mejorar el proceso, para poder
aumentar la productividad de la linea de produccion. Al implantar algunas de
estas acciones a la realidad se empezaron a medir los resultados para poder
valorar dichas acciones. Estos resultados fueron satisfactorios para todo el
personal involucrado, ya que hubo un gran esfuerzo por parte de ellos y asi,
logrando hacer tangible el objetivo que se buscaba.
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SINTESIS

El mantenimiento productivo total (MPT), tiene como metas, maximizar la
efectividad del equipo, desarrollar un sistema de mantenimiento productivo para
optimizar la economia del equipo y su vida dfil, involucrar a todos los
departamentos que planifican, disefian, utilizan o mantienen los equipos,
mejorar la confiabilidad y mantenibilidad del equipo para contribuir a la calidad
de los productos y aumentar la productividad, y promover las actividades
auténomas de grupos pequenos.

La metodologia SMED es mas que una serie de técnicas para minimizar
los tiempos de preparacién de un equipo; SMED es un sistema que si se aplica
consistentemente es posible reducir al minimo los seis tipos de pérdidas, estas
pérdidas son por fallas en los equipos, por ajustes y tiempos de preparacion,
por paros menores e inactividad, por reduccién de velocidad, por defectos de
proceso y por menor rendimiento.

Asi, el mejoramiento de la productividad total de las organizaciones
beneficia a todos: consumidores, empleados, duenos, accionistas, |a sociedad y
la nacién como un todo. Basado en esta teoria se decidio tomar acciones para
aumentar la productividad de una linea de produccién en la empresa Hylsa S.A.
de C.V. Divisién Aceros Tubulares.

Esta empresa de dedica a fabricar tuberia de acero en diferentes tipos de
normas, como son: ASTM, BS 1387, UL6, DIN 440 y API, para diametros que
van desde 12" hasta 6”. Ademas de la tuberia redonda también fabrica perfiles
rectangulares “PER” que van desde 1" x 1” hasta 6" x 4".

La materia prima es ldmina de acero rolada en caliente, donde su
principal proveedor es la Division de Aceros Planos perteneciente a la misma
compafiia. Estos rollos de lamina son cortados longitudinalmente, a través de

una linea de corte, después, cada cinta es procesada a través de un Molino
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Formador de tubo en frio, para este caso el Molino Formador Abbey Etna 3K, el
cual fabrica tuberia desde 1* hasta 3.820°, para pasarlo al departamento de
acabados, el cual le da el tipo de acabado requerido y es entregado al alamcen
de producto terminado.

El Molino Formador Abbey Etna 3K, consta de una grua viajera de
alimentacion de cintas, un desenrollador para desembobinar las cintas, una
soldadora transversal para unir fas cintas y dare continuidad al proceso, un
acumulador para que el molino pueda seguir trabajando cuando se esten
soldando las cintas, el moling, el cual consta de una serie de rodillos para
formar el tubo, una cortadora a longitud, la cual corta el producto a la longitud
requerida.

Al revisar el tiempo de cambio de produccién del Molino Formador Abbey
Etna 3K, se encontré una duracién de 11 %2 horas en promedio, esto ocasiona
pérdidas de tiempo que se podria utilizar para produccidon de productos. Se
anotaron todas las actividades del cambio de produccion, asi como los tiempos
en gue se realizaban cada una de ellas, estas mediciones se realizaron varias
veces para poder obtener el promedic. Una vez hecho esto se procedid a
revisar las actividades bajo la técnica de SMED, donde primero se definieron las
actividades externas, en este proceso se pudo constatar que algunas de ellas
se empezaban a realizar hasta que comenzaba el cambio, por lo que se
establecié realizarlas con anticipacién consultando el programa de produccién
que el jefe de departamento les entrega. Después de ésto, se procedio a dar
responsabilidades sobre las actividades que deberian de hacer cada operador
durante el cambio de produccion. Cuando se asiganaron las responsabilidades,
se empezaron a realizar mejoras en el area para facilitar las actividades
internas y extemas, se compré herramienta comun, para evitar esperar a que
un compafiero la desocupe; se fabricé un modulo de herramientas para el
operador de cambio de produccién para poder tener un mayor control de la
misma y evitar pedirla prestada al operador del molino; se instalé una linea de
aire en cada una de las secciones de preformado, formado y calibrado, con
conexiones rapidas para conectar mangueras independientes y poder sacar las
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