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La reduccion del
tiempo de reparacion
en un 66 % se
traduce en menos
tiempo de inactividad
para la aceria

Un fabricante de acero brasileio recibié un presupuesto
de 18 meses por parte de un fabricante de equipos
originales (OEM) para sustituir dos impulsores de un
compresor de cuatro etapas con engranajes integrados. El
cliente recurrié a Sulzer para que le ofreciera una solucién
alternativa, ya que 18 meses sin esta capacidad operativa
resultaban insostenibles. El proyecto requeria un enfoque
que minimizara el tiempo de inactividad mediante una
planificaciéon meticulosa y una metodologia de trabajo
eficiente. Con una produccién de mas de 7 millones de
toneladas de acero al ano, reducir el impacto financiero de
los trabajos de reparacién era también una condicién clave.




“La clave fue la estrecha coordinacion entre los distintos equipos de

ingenieros de diseno, ingenieros de obra y personal de fabricacion, asi

como la capacidad de comunicar claramente el progreso al cliente,

De este modo, las decisiones sobre el proceso de reparacion se

tomaron con toda la informacion necesaria disponible, 1o que hizo que

el proyecto fuera mucho mas eficiente.”

Rafael Ribeiro, director de proyectos de Sulzer

El desafio

La diferencia de Sulzer

> El compresor funciona ahora de forma eficaz con
una mayor confiabilidad
> Reduccion del 66 % en la duracion del proyecto
> Reduccion del 35 % en el coste total de la reparacion
> Service Center ofrece una experiencia unica para
disenar, fabricar y entregar rapidamente
una solucion a medida

La planificacion tuvo que ser exhaustiva para garantizar

paradas minimas, programandose tiempos de inactividad

planificados a fin de reducir el impacto de las obras en

la rentabilidad. Sulzer envié rapidamente un equipo de

servicio técnico con amplia experiencia para llevar a cabo un

diagndstico detallado e iniciar el proceso. La investigacion

saco a la luz una serie de problemas:

e Reduccion del espesor de la pared del impulsor de la
tercera etapa

e Grietas en el impulsor de la cuarta etapa

Se descubrié que el compresor no presentaba fiabilidad
operativa. Por lo tanto, el cliente necesitaba dos impulsores de
repuesto en un plazo breve para garantizar el funcionamiento
continuo del compresor.

La solucion

e Sulzer utilizé maquinas de medicion por coordenadas
(CMM) portatiles y escaneo laser para crear un dibujo en 3D
de los impulsores.

e Durante este proceso, Sulzer observd que se podia mejorar
la resistencia a la corrosion de los impulsores, por lo que
recomendd que los de repuesto se fabricaran en acero al
cromo-molibdeno-vanadio.

e FE| Houston Service Center de Sulzer en Texas, disefid y
fabricé los nuevos impulsores, con cada seccidn de alabes
fabricada mediante una fresadora vertical de 5 ejes a partir
de una pieza maciza de la aleacion especificada.

e A continuacion, los dlabes se soldaron a la carcasa exterior,
y los impulsores completos se entregaron rapidamente
a los ingenieros de servicio de campo para su puesta en
marcha, instalacion y entrega al cliente.
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Beneficios para el cliente

La principal ventaja para el cliente fue una reduccion del 66 %
en la duracion del proyecto, ya que Sulzer entregd la solucion
en un plazo de seis meses. Esto proporciond 12 meses de
tiempo de funcionamiento que no habrian estado disponibles
con la opcién de reparacion del fabricante de equipos
originales. Para completar esta ventaja, Sulzer también logré
un ahorro de costes del 35 % en todo el proyecto. Ademas,
la mayor resistencia a la corrosion de los nuevos impulsores
ofrecid una vida util mas larga durante un uso prolongado. El
efecto global para el fabricante de acero fue un mejor retorno
de la inversion (ROI), un tiempo de inactividad minimo y una
mayor rentabilidad. Los nuevos alabes del impulsor se fabricaron a partir de
una pieza maciza de acero al cromo-molibdeno-vanadio
utilizando una fresadora vertical de 5 ejes
Datos del producto

e Reduccion del 66 % en el calendario del proyecto en
comparacion con el OEM, con una duracion reducida de
18 a 6 meses

e Reduccion del 35 % en el coste total de los trabajos de
reparacion

e Impulsores fabricados en acero al cromo-molibdeno-
vanadio para ofrecer una vida Util prolongada gracias a una
mayor proteccion contra la corrosion

e Disefo, fabricacion, instalacion y alineacion laser de
precision realizados por Sulzer como parte del proyecto Se mejord la resistencia a la corrosién de los componentes

e | 0s trabajos se llevaron a cabo durante el tiempo de mediante la mejora del material base
inactividad planificado para minimizar el impacto financiero
para el cliente, lo que fue posible gracias a un plan de
reparacion y una evaluacion detallados.

e | a comunicacion y la coordinacion con los equipos del
cliente garantizaron una mayor eficiencia gracias a la
transmision de la informacién necesaria.

Los nuevos impulsores se disenaron y fabricaron en el
Houston Service Center de Sulzer en Texas

Los nuevos componentes permitieron completar el proyecto
con un ahorro de tiempo considerable respecto a la
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propuesta del fabricante de equipos originales
Este catdlogo € uma apresentagao geral e nao constitui nenhum tipo de garantia.
Contacte-nos se desejar informagdes sobre as garantias dos nossos produtos. As
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