EFFECTIVE FLUX

mai bine cu fiecare bas
Six Sigma in Metalurgie

Six Sigma este o metodologie de iTmbunatatire a procesului bazat pe ciclul DMAIC (Definire — Mdsurare —
Analizd — imbunétatire — Control). Aceastd metodologie se poate aplica cu succes in Metalurgie.

latda un exemplu de proiect de succes utilizdnd Six Sigma
pentru a reduce numarul de blocari ale rulmentilor din cajele
unui laminor. Rulmentii folositi la cajele din laminoare au
diametre ce ajung la aproape 1 metru, sunt foarte scumpi iar
timpii de inlocuire a lor depasesc 4 ore. Indicatorul cheie care
da performanta procesului ales a fost timpul mort cauzat de
aceste blocaje si s-a notat cu D.

S-a studiat procesul (process map), s-au cuantificat pierderile si s-a

stabilit echipa ce va lucra la acest proiect (Definire). in M3surare s- 4
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schimbul, tipul ungerii (ceatd de ulei sau vaselind), presiunea apei EII)ﬁL ﬁ _%L
de rdcire, durata de viatad a rulmentilor / caja, etc _j Z % @

Wire coils.

Identificarea factorilor care influenteaza blocarea rulmentilor s-a
facut prin IPO (a se vedea poza alaturata).

D a fost influentat de tipul de caja (la cajele verticale se
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blocau rulmentii), presiunea apei de racire si schimbul (I1a | ... 2000205 diagrama PO
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pentru care a fost facut proiectul (faza de Imbunétatire).

S-au folosit urmatoarele instrumente: Brainstorming, Poka Yoke. Alegerea celor mai eficiente solutii, sau a
celor mai rapide, dupa caz, s-a facut cu ajutorul Diagramei de prioritizare. Pentru ca fenomenul aparea
numai la cajele verticale s-a conceput un sistem de protejare la apa a rulmentilor care a fost montat la doua
din cajele verticale intermediare (Test Pilot).

Verificarea ungerii cu ceata la fiecare 4 ore (de 2 ori pe schimb) si montarea unui avertizor optic si acustic
in sala de comanda (Poka Yoke) care sa avertizeze oprirea statiei de ungere cu ceata au fost alte solutii
implementate. Dupa implementarea totala (24 de caje), numarul de opririi cauzate de blocarea rulmentilor

“q

s-a eliminat total. In faza de Control s-a modificat instructiunea de lucru “Intretinerea preventivd — Cap. 7

Verificarea ungerii cajelor”.

Va invitam la cursurile Six Sigma organizate de Effective Flux pentru a putea beneficia de avantajele acestei
metodologii.
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