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RESUMEN (300 PALABRAS)

El proyecto abordé las desviaciones de rectitud observadas en palanquillas
de acero SAE 4140 durante la colada continua, un fenomeno asociado a la
alta sensibilidad del material a las tensiones internas durante la solidificacion.
La condicion generaba rechazos de hasta 20%, con impacto en calidad,
productividad y costos. Se fij6 como objetivo reducir la tasa de rechazo por
debajo del 1%. Mediante un enfoque PDCA se analizaron variables de
proceso y condiciones metalulrgicas, identificando cuatro lineas principales de
accion: alineacion topografica del enfriamiento secundario; ajuste de la
composicion quimica principalmente en Cromo y Vanadio; reduccion de la
temperatura de colada; y limitacion de la velocidad de colada. La
combinacion de estas medidas permitié estabilizar el proceso y mejorar la
rectitud del producto. El rechazo por defectos de rectitud se redujo a valores
inferiores a 0,5%, con mejoras adicionales en calidad, secuencialidad y
estabilidad operativa, ademas de un ahorro estimado de 84 kUSD desde
2025.
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Palanquillas SAE 4140 con rectitude dentro de
tolerancia

Desviaciones de rectitud en palanquillas SAE 4140
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Evolucion de la generacion de chatarra luego de las modificaciones
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SELECCION DEL TEMA

El proyecto surgi6 a partir del objetivo estratégico de la compafiia de reducir en un 0,5% las toneladas
de acero destinadas a chatarra. En el andlisis realizado mediante PDCA, la estratificacion de las
pérdidas permitio identificar al acero SAE 4140 como uno de los de mayor oportunidad de mejora,
debido a las desviaciones de rectitud que presentaba durante el enfriamiento en la colada continua. A
partir de este diagnostico, se definié focalizar el proyecto en la reduccion de este defecto.

SITUACION INICIAL

Se registraban rechazos de hasta un 20% por desviaciones de rectitud superiores a 70 mm.
Como punto de partida, se analizaron los registros historicos de generaciéon anual de
chatarra:

2022: 650,5t

2023: 709,7 t

2024: 321,8t

OBJETIVOS

Reducir la tasa de rechazo por desviaciones de rectitud del SAE 4140 por debajo del
1%, asegurando mayor estabilidad del proceso y calidad del producto.
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PLAN DE ACCION

« Alineacion topogréfica del enfriamiento secundario para eliminar
asimetrias térmicas.

» Reduccion de contenido de Cromo y aumento de Vanadio para disminuir
sensibilidad a gradientes térmicos y lograr una microestructura mas
homogénea.

* Reduccion del superheat (temperature de la colada) para acortar la zona
semisolida vulnerable.

* Limitacién de la velocidad de colada para asegurar mayor solidificacion
antes del enderezado.

» Seguimiento de la tasa de rechazo y de la estabilidad operativa luego de
implementar las modificaciones.

METODOLOGIA [ ESTRATEGIAS / HERRAMIENTA

» Metodologia: PDCA (Plan — Do — Check — Act).

» Estrategia: trabajo multidisciplinario entre proceso, metalurgia y
operacion, con seguimiento de variables criticas y validacion mediante
resultados de chatarra. El principal desafio fue no contar con informacion
bibliografica del comportamiento del acero al variar la composicion
guimica lo que llevo al equipo a innovar mediante el uso de un software
propio del Grupo.

* Herramientas: analisis de tendencia mediante Paretto, simulacion
metallrgica para el ajuste de la composicion quimica, alineacion
topografica y control de parametros de colada.

RESULTADOS ALCANZADOS

Rechazo por rectitud: por debajo de 0,5% siendo el objetivo < 1 %
Chatarra generada anual: 10t en 2025y 21 t en 2026.

Ahorro informado: 84 kUSD acumulados desde 2025.

Efectos complementarios: mejoro la secuencialidad, la estabilidad operativa
y la calidad final.

CONCLUSIONES (logros, dificultades, aprendizajes

El resultado se logr6 actuando en forma combinada sobre las causas
metallrgicas y de proceso. La alineacion del enfriamiento, la composicion
quimica y el control de superheat/velocidad demostraron que la estabilidad
depende de mantener simultaneamente las variables criticas dentro de
rango.

El principal desafio fue no contar con informacion bibliogréafica sobre el
comportamiento del acero ante variaciones en su composicion quimica, lo
que llevé al equipo a innovar mediante el uso de un software propio del
Grupo para analizar y definir los ajustes necesarios.

Como aprendizaje, el seguimiento sistematico de estas variables permite
sostener el desempefio alcanzado y prevenir la reaparicion del defecto.




