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RESUMEN
El presente trabajo tuvo como objetivo principal la propuesta de un Proceso Sistematizado para el Control de las Entradas y Salidas de los Repuestos y Herramientas en la Superintendencia de Mantenimiento de Señales – Gerencia de Ferrocarril en la empresa C.S.V Ferrominera Orinoco. El estudio fue realizado empleando el tipo de diseño descriptivo, evaluativa y de campo. La propuesta realizada consta de un organigrama planteado para el control jerárquico de los almacenes, los procesos para la entrada y salida de los repuestos y herramientas de los almacenes Satélite I y Satélite II, los diagramas de flujo de cada proceso y la base de datos que será de gran ayuda a la hora de que la superintendencia desee automatizar dicha gestión.
PALABRAS CLAVES: Proceso Sistematizado, Diagramas De Flujos, Entradas, Salidas, Almacenes, Base De Datos, Automatizar.
INTRODUCCIÓN
La empresa C.S.V. FERROMINERA ORINOCO, tiene como función extraer, procesar y distribuir el mineral de hierro. Dispone de sus trenes de cargas, las cuales son las locomotoras y vagones para realizar el traslado de dicho mineral. Los trenes son desplazados a lo largo de un sistema ferroviario, que comprende  las redes de la vía férrea de Puerto Ordaz - Ciudad Piar, interconexión Puerto Ordaz con el Puerto de Palía, la red ferroviaria hacia las plantas de Reducción Directa en el sector Industrial de Matanzas (Sidor, Planta de Pellas de Ferrominera, Briquetera del Orinoco, Comsigua y Briqven). Con un total de 370 Km. de vía férrea constituye la mayor red ferroviaria del país.
La Superintendencia de Mantenimiento de Señales adscrita a la Gerencia de Ferrocarril, está encargada de hacer cumplir los programas de mantenimiento de sistemas de señalización ferroviaria, y de los equipos de protección de transito ferroviario, con el objetivo de lograr un correcto funcionamiento de los mismos.
El objetivo principal de esta investigación es proponer un proceso sistematizado para el control de los repuestos y herramientas en los almacenes Satélite I y Satélite II de la Superintendencia de Mantenimientos de Señales.
El presente trabajo es importante para la Superintendencia de Mantenimiento de Señales ya que les permitirá llevar un control de la entrada y salida de los repuestos y herramientas que se encuentra en los almacenes para estos ser utilizados por los técnicos a la hora de realizar sus mantenimientos en la vía férrea con el fin de llevar un control de los mismos, también para llevar un  stock mínimo necesario y disminuir los costos a la hora de hacer las compras directas o ser solicitados al almacén general de la empresa C.S.V Ferrominera Orinoco.
El desarrollo del presente informe se estructurará de la siguiente manera:
· Capítulo I El Problema: Donde se explica la problemática existente, se formulan los objetivos y la justificación de la investigación.
· Capítulo II Generalidades de la Empresa: El cual presenta la descripción y funcionalidades de la empresa en cuestión, así como del área de trabajo y del proceso realizado.
· Capítulo III Marco Teórico: Contiene los aspectos teóricos utilizados como herramienta y base del estudio realizado.
· Capítulo IV Marco Metodológico: Se describe la metodología detallando  el tipo de investigación, Diseño de la Investigación, Población y Muestra, y las Técnicas e Instrumentos de Recolección de datos, así como el Procedimiento Metodológico utilizado.
· Capítulo V Situación Actual: Se describe la situación que presenta la superintendencia con respecto a la problemática.
· Capítulo VI Situación Propuesta: Se expone el proceso sistematizado para el control de los almacenes Satélite I y Satélite II en la superintendencia mediante.
Finalmente,
se
presentan
las
conclusiones,
recomendaciones, bibliografías y apéndices.
CAPÍTULO I
EL PROBLEMA
En este capítulo se describe todos los problemas relacionados al área de trabajo, así como también, los objetivos generales y específicos que se desean cumplir para lograr la realización del estudio.
Planteamiento del Problema
Desde hace 90 años C.S.V. Ferrominera Orinoco se ha encargado de extraer mineral de hierro de las minas cercanas a Ciudad Guayana, siendo esta su principal actividad económica. El transporte del mineral de hierro se logra  mediante ferrocarriles que se trasladan por 370 km de vías férreas que se encuentran a lo largo de Ciudad Guayana y Ciudad Piar.
La empresa cuenta con distintas gerencias, la cual sobresale la Gerencia de Operaciones Mineras, de esta procede la Gerencia de Ferrocarril que es la que tiene la responsabilidad de asegurar el transporte de mineral de hierro entre los centros de producción, plantas de procesamientos y a los clientes de la empresa, así como también el cumplimiento de los programas de mantenimiento, repotenciación, y modernización de los equipos a su cargo.
La Gerencia de Ferrocarril se divide en siete Superintendencias, la cual resalta la Superintendencia de Mantenimiento de Señales, este organismo está encargado de hacer cumplir los programas de mantenimiento de sistemas de señalización ferroviaria, y de los equipos de protección de transito ferroviario, con el objetivo de lograr un correcto funcionamiento de los mismos.
El problema que presenta la Superintendencia de Mantenimiento de Señales está ubicado en la parte del almacén, donde no se cuenta con un control de manejo de repuestos y herramientas que entran y salen de los almacenes
Satélite I y Satélite II, obteniendo como consecuencia una cantidad excesiva de un mismo material así como también la perdida de estos, gastos innecesarios a la hora de hacer sus compras directas ya que no disponen con una lista de inventario actualizada y un stock mínimo; de igual forma que el personal técnico no tenga conocimiento de los equipos con los que cuentan a la hora de presentarse una emergencia en la Vía Férrea.
Una de las principales causas de la problemática, es que el personal no cuenta con un procedimiento o sistematización del modo de adquisición de los repuestos y/o herramientas, luego de retirar sus equipos del almacén general de la empresa C.S.V. Ferrominera Orinoco y son trasladados a los almacenes Satélite I y Satélite II, ocasionando esto el descontrol de inventario que se encuentra en la Superintendencia.
Por lo tanto, con el desarrollo del presente trabajo, se propone un proceso sistematizado para el control y manejo de los repuestos y herramientas en los almacenes de la Superintendencia de Mantenimiento de Señales – Gerencia de Ferrocarril en la empresa C.S.V. Ferrominera Orinoco, para que exista un control de la entrada y salida de los materiales, ya sea de la compra directa o venga del almacén general de la empresa.
Objetivo General
Proponer un Proceso Sistematizado para el Control de los Repuestos y Herramientas en los Almacenes de la Superintendencia de Mantenimiento de Señales – Gerencia de Ferrocarril en la empresa C.S.V. Ferrominera Orinoco.
Objetivos Específicos
1. Diagnosticar la situación actual para la adquisición de los repuestos en los almacenes de la Superintendencia.
2. Determinar los requerimientos necesarios para la propuesta de un proceso sistematizado.
3. Controlar las entradas y salidas mediante reportes, sea impreso o por pantalla.
4. Diseñar el proceso sistematizado para el control y manejo de los repuestos y herramientas de los almacenes, evitando perdida de dinero, atraso en el proceso, agotamiento del personal.
Justificación del Trabajo
Es importante que la Superintendencia de Mantenimiento de Señales cuente con un proceso sistematizado para el control y manejo de los repuestos y herramientas en los almacenes Satélite I y Satélite II, esto con la finalidad de tener un registro diario de las existencias en los mismos, permitiéndole seguir con sus trabajos diarios evitando caer en contratiempos a la hora de realizar sus mantenimientos preventivos en la vía férrea. Un apropiado control de la entrada y salida de los repuestos y herramientas es lo que permitirá que la empresa C.S.V. Ferrominera Orinoco y la Superintendencia de Mantenimiento de Señales a través de su compra directa, no genere gastos en materiales que aun consten con suficiente disponibilidad pero que, al no tener un buen control y manejo del inventario, se hagan órdenes de compras, obteniendo de esta manera gastos considerables. Adicionalmente, generará organización en el inventario, conocimiento exacto de la mercancía a disposición, mejorará la gestión de compras y la optimización en los almacenes.
Alcance
Proponer a la Superintendencia de Mantenimiento de Señales un proceso sistematizado para el control y manejo de los repuestos y equipos en sus almacenes Satélite I y Satélite II.
Delimitaciones
Este estudio se dirigió al control y manejo de los repuestos y herramientas en los almacenes de la Superintendencia de Mantenimiento de Señales – Gerencia de Ferrocarril en la empresa C.S.V. Ferrominera Orinoco, ubicada en Puerto Ordaz, durante 16 semanas. El propósito de este estudio es tener un control en la entrada y salida de los materiales que se encuentra en los  almacenes.
Limitaciones
Una de las principales limitaciones para la elaboración de este proyecto es la disponibilidad de tiempo del Jefe de Turno para realizar las visitas necesarias a los almacenes y la falta de vehículo para el traslado.
CAPÍTULO II
MARCO REFERENCIAL
El presente capítulo tiene como finalidad la descripción de todos los aspectos que conforman la empresa a la cual se le está realizando el  estudio como su reseña histórica, misión, visión, proceso productivo y el área donde se llevará a cabo la investigación.
Descripción de la Empresa
C.S.V FERROMINERA ORINOCO, es una empresa del estado venezolano filial de la Corporación Venezolana de Guayana, dedicada a la extracción, procesamiento, comercialización y venta de mineral de hierro y sus derivados.
Su comienzo parte en el año 1926, con el descubrimiento del Cerro El Pao. El señor Arturo Vera, quien tenía un fundo en Las Adjuntas, encuentra un canto rodado de una roca negra, brillante, dura y pesada, que lleva a su casa y utiliza para amolar machetes. Simón Piñero, empleado de la firma Boccardo y Cia. de Ciudad Bolívar, acompaña más tarde a Vera hasta el Cerro Florero, donde obtienen muestras suficientes para enviar a los Estados Unidos.
En 1933, La Bethlehem Steel Co. hace las primeras perforaciones y se constituye la Iron Mines Company of Venezuela como resultado del potencial ferrífero de la región. Para 1939, el ejecutivo decreta zona reservada para la exploración y explotación del mineral de hierro los municipios Piar y Roscio del estado Bolívar y el territorio Delta Amacuro.
En el año 1945, La Oliver Iron Mining Co., subsidiaria de la U.S. Steel, inicia la exploración al este del Caroní, bajo la dirección del geólogo Mack C. Lake. Luego, Folke Kihlstedt y Víctor Paulik en el año 1947, exploran y obtienen el título del Cerro La Parida, nombre cambiado en 1948 por Bolívar.
Se funda la Orinoco Mining Company en el 1949, subsidiaria de la U.S. Steel Corporation de los Estados Unidos, siendo el señor Mack C. Lake designado como su primer presidente. El 24 de julio de 1950, parte el primer tren cargado de mineral efectuando su recorrido entre El Pao y Palúa.
Mediante el año 1954, se inauguran las operaciones de la Orinoco Mining Co. y el 9 de enero zarpa el buque Tosca con el primer cargamento comercial de mineral de hierro con destino a Fairless Works (U.S.A). Se inicia la construcción  de la Planta de Briquetas de la Orinoco Mining Company en el año 1968.
El 1 de enero de 1975, queda nacionalizada la industria del hierro en Venezuela. El 3 de enero, zarpa el buque Tyne Ore con una carga de 17.417 toneladas de mineral de hierro con destino a Estados Unidos, el primer embarque después de la nacionalización. El 10 de diciembre, se constituye formalmente como CVG Ferrominera Orinoco CA.
Finalmente, C.S.V Ferrominera Orinoco, en el año 1976, inicia sus operaciones como empresa responsable de la explotación y aprovechamiento del mineral de hierro en todo el territorio nacional.
Ubicación Geográfica
C.S.V Ferrominera Orinoco, se encuentra ubicada en Venezuela (América del Sur), específicamente en el estado Bolívar (ver Figura 1). Cuenta con dos centros de operaciones: Ciudad Piar, donde se encuentran los principales yacimientos de mineral de hierro, denominado Cuadrilátero Ferrífero San Isidro; y Puerto Ordaz, lugar en el que están las plantas de procesamiento de mineral de hierro, pellas y briquetas, así como el muelle, parte de las operaciones ferroviarias y oficinas principales.
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Figura 1. Ubicación Geográfica de C.S.V Ferrominera Orinoco.
Fuente: Intranet, red interna de Ferrominera.
Misión
Extraer, beneficiar, transformar y suministrar mineral de hierro y derivados, con productividad, calidad y sustentabilidad, abasteciendo prioritariamente al sector siderúrgico nacional, enmarcando la gestión en los objetivos históricos del Plan de la Patria.
Visión
Empresa productiva, eficiente, con desarrollos de recursos mineros que impulsan el crecimiento de la industria siderúrgica nacional, con impactos sociales positivos, comprometida con el bienestar de sus trabajadores y trabajadoras, pilar del poderío económico y social de la Patria.
Política Integral del Sistema de Gestión
La política en C.S.V Ferrominera Orinoco es extraer, procesar y suministrar mineral de hierro y derivados, cumpliendo con la normativa legal, los compromisos acordados con nuestros clientes y los requisitos aplicables relacionados con la calidad, el medio ambiente, la seguridad y la salud ocupacional.
Demuestran su compromiso al mejorar continuamente el sistema de gestión, con el objetivo de:
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   Satisfacer las necesidades de nuestros clientes.
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   Evitar, reducir y controlar los riesgos e impactos ambientales asociados a las actividades, productos y servicios.
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   Promover
la
participación
y
el
bienestar
de
nuestros
trabajadores, contratistas, proveedores, visitantes y el entorno donde operamos.
Valores
La empresa se encuentra comprometida con los siguientes principios y valores:
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   Solidaridad: Determinación firme y perseverante de empeñarse por el bien común, puesta de manifiesto en el desprendimiento personal, el trabajo en equipo y la colaboración recíproca.
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   Ética: Conducta con estricto apego a principios y valores morales, modelando la actuación ante los demás, y desarrollando un impulso que resulte en la formación de ciudadanos justos y solidarios.
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   Cultura de trabajo: Labor creadora y productiva, dignificadora del ser humano,
construida
con
esfuerzo,
dedicación,
compromiso
y
responsabilidad, a fin de servir a la sociedad, contribuyendo al progreso cultural, económico, técnico y científico.
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   Calidad: Actuación hacia el logro de resultados que atienden los más altos estándares de desempeño, en el marco de un proceso de mejora continua, con el fin de obtener productos que compitan favorablemente en el mercado nacional e internacional.
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   Disciplina: Cumplimiento cabal de las normas y procedimientos establecidos, así como de los deberes y obligaciones del trabajo y la misión de la empresa, con el fin de obtener el mejor rendimiento para la organización.
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   Responsabilidad ambiental: Desarrollo de las operaciones en  armonía con el ambiente, conservando y mejorando el entorno, y buscando siempre una óptima interacción entre los elementos de la naturaleza, el hombre y la sociedad.
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   Responsabilidad social: Capacidad y obligación de responder a la sociedad con conciencia social y sentido de responsabilidad comunitaria, materializándose en el cumplimiento de la legalidad vigente, la transparencia y el respeto por las personas y el entorno.
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   Honestidad: Compromiso permanente con la verdad, demostrando coherencia entre pensamientos, dichos y acciones, y cumpliendo con rectitud y transparencia las responsabilidades asignadas.
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   Respeto: Reconocimiento y aceptación de todas las personas, teniendo como
base
la
tolerancia
y  la
promoción
de
excelentes
relaciones
interpersonales para alcanzar los objetivos de excelencia, en un clima laboral armónico y agradable.
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   Equidad: Valoración de las personas sin importar las diferencias culturales, sociales o de género que presenten entre si, en la constante búsqueda de  la justicia social, la que asegura a todas las personas, condiciones de vida y de trabajo dignas e igualitarias.
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   Humanismo: Afirmación de la valía y la dignidad del hombre, y de su derecho al desarrollo libre sin diferencias, perfeccionando las formas del trato humano en el afán interminable de hacerlo cada vez superior, no sólo por ser más social, sino por ser más justo, digno y enaltecedor.
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   Patriotismo: Disposición para contribuir con el bienestar y defensa de la patria, con base en el sentimiento por la tierra natal o adoptiva, a la que se siente ligado por valores, cultura, historia y afectos, y que se demuestra en el compromiso de proteger su soberanía.
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   Cooperación: Asunción de las relaciones derivadas del trabajo con espíritu de colaboración y trabajo en equipo, promoviendo la participación activa de cada uno para el beneficio mutuo.
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   Sentido de pertenencia: Nivel de compromiso en el desempeño de las labores, evidenciando un alto grado de identificación con la organización, la región y el país, impulsando el papel de la empresa estatal socialista como eslabón fundamental del desarrollo.
Estructura Organizativa
La empresa C.S.V Ferrominera Orinoco se encuentra estructurada de la siguiente manera (ver Figura 2).
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Figura 2. Estructura Organizativa de CSV Ferrominera Orinoco.
Fuente: Intranet, red interna de Ferrominera.
Descripción del Área de Pasantía
El trabajo de pasantía será realizado en la Jefatura de Turno de Mantenimiento de Señales de Puerto Ordaz - Superintendencia de Mantenimiento de Señales adscrita a la Gerencia de Ferrocarril, la cual se encarga de asegurar el mantenimiento del sistema de señalización ferroviario de Ferrominera Orinoco así como también de los diferentes equipos que utiliza las vías férreas como vías de escapes (Runa), Detectores de Aparejos Caídos, Detectores de Ejes Calientes, Cambiavías, Señales Enanas, Señales de Base, Señales de Distancia, Señales de Alcantarillas, Sistemas de Comunicaciones de radio enlaces ferroviarios, Sistema de Control de Tráfico Centralizado (CTC), Estaciones de Radio y de desvíos, Patios de Trenes, para garantizar un tráfico seguro y sin demora para el transporte del Mineral de Hierro.
Estructura de la Gerencia de Ferrocarril
Organigrama general de la Gerencia de Ferrocarril y organigrama de posición de dicha gerencia (ver Figura 3 y Figura 4).
[image: image19.png]ORGANIGRAMA GENERAL o101
m ‘GERENCIA DE FERROCARRIL - -
cEReCIA D FeRROCATRIL
R e SRTERE | EEEEY SRR





Figura 3. Estructura Organizativa de la Gerencia de Ferrocarril.
Fuente: Intranet, red interna de Ferrominera.
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Figura 4. Estructura Organizativa de la Superintendencia de Mantenimiento de Señales.
Fuente: Intranet, red interna de Ferrominera.
Descripción Del Trabajo Asignado
La investigación que se realizó en la Superintendencia de Mantenimiento de Señales, se encuentra en el almacén, donde se propuso un proceso sistematizado para el control de repuesto y herramientas que entran y salen de los almacenes Satélite I y Satélite II, debido a que el personal no cuenta con un procedimiento ó sistematización luego de retirar sus equipos del almacén general de la empresa CSV Ferrominera Orinoco y son trasladados a los almacenes de la Superintendencia, ocasionando esto el descontrol de inventario.
Descripción Del Proceso Productivo
Operaciones Mineras
La producción del mineral de hierro se realiza con base en los planes de minas a corto, mediano y largo plazo, los cuales se elaboran tomando como referencia la cantidad y calidad de las reservas, así como la demanda exigida por los clientes. Para la evaluación de recursos, planificación y diseño de la secuencia de excavación en los yacimientos se utilizan sistemas computarizados.
Los procesos involucrados en la explotación del mineral son:
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   Exploración: El paso inicial en la explotación del mineral de hierro consiste en la prospección y exploración de la mena ferrífera, con el propósito de identificar la cantidad de recursos, así como sus características físicas y químicas.
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   Perforación: Esta operación se realiza con cuatro taladros eléctricos rotativos que perforan huecos con brocas entre 0,11m y 0,31m de diámetro, a profundidades de 17,5m y patrones de perforación de 7m x 12m y 10m x 12m, lo que permite bancos efectivos de explotación de 15m de altura.
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   Voladura: Se utilizan dos tipos de explosivos. El ANFO, sustancia compuesta por 94% de nitrato de amonio, mezclado con 6% de gasoil y el ANFOAL, que resulta de una combinación de 87% de nitrato de amonio, 3% de gasoil y 10% de aluminio metálico.
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   Excavación: Una vez fracturado el mineral por efecto de la voladura, es removido a través de palas hidráulicas y eléctricas desde los frentes de producción. Para este fin, la empresa cuenta con cinco palas eléctricas con baldes de 10,70m3 y tres con baldes de 7,6m3.
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     Acarreo: Veintidós camiones de 90 ton. de capacidad se encargan de acarrear el mineral para depositarlo en vagones góndola ubicados en las plataformas o muelles de carga. El suministro de mineral de hierro a la Planta de Trituración Los Barrancos se realiza con camiones de 170 ton.
Operaciones Ferroviarias
Los vagones góndola, una vez cargados en los muelles de las minas, son llevados al patio donde se conforman trenes con tres locomotoras de 2000 HP y 125 vagones de 90 ton., para luego ser trasladados hacia Ciudad Guayana, en un recorrido de aproximadamente135 km.
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   Sistema Ferroviario: Comprende las redes de la vía férrea de Puerto Ordaz-Ciudad Piar, interconexión Puerto Ordaz con el Puerto de Palúa, la red ferroviaria hacia las plantas de reducción directa en los sectores Industrial Matanzas y Punta Cuchillos (Sidor, Planta de Pellas de Ferrominera, Orinoco Iron y Comsigua). Con un total de 370 Km. de vía férrea constituye la mayor red ferroviaria del país.
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   Recursos: Anualmente se transportan alrededor de 30 millones de toneladas de mineral de hierro no procesado (todo-en-uno), fino, grueso, pellas y briquetas, hacia y desde las plantas siderúrgicas lo cual se realiza con 38 locomotoras con potencias que oscilan entre 1750 y 2000 HP de capacidad y 1784 vagones: 1300 vagones góndola de 90 toneladas de capacidad para el transporte de mineral desde las minas, 467 vagones tolva o de descarga por el fondo para el transporte de mineral fino, pellas y briquetas y 17 vagones de volteo lateral para el transporte de mineral grueso. La última adquisición realizada por FMO en 2010, en el  marco de su Plan de  Adecuación Tecnológica, consta    de
200 vagones tipo góndola de 90 toneladas, 10 tipo plataforma  de
70 toneladas y 4 cabooses (vagones de cola que transportan personal).
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   Control de Operaciones: El control central de las operaciones  se realiza con un sistema de tráfico centralizado (CTC) y un sistema de tráfico automático de bloques. La comunicación es mediante radio enlace y todas las operaciones son controladas desde la oficina central en Puerto Ordaz.
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   Características de la Vía Férrea: La carga máxima por eje es de 32,5 toneladas, la pendiente máxima es de 3,1% y la mínima 0,045%. La trocha o ancho de la vía es de 1.435 mm y los rieles son de 132 libras por yarda. La velocidad máxima permitida para el tráfico actual es de 45 km/h en trenes cargados y 55 km/h en trenes vacíos.
Procesamiento de Mineral de Hierro (PMH)
Al llegar a Puerto Ordaz los trenes cargados con mineral no procesado proveniente de la mina (todo-en-uno) con granulometría de hasta 1m son seccionados en grupos de 35 vagones, que luego son vaciados individualmente, mediante un volteador de vagones con capacidad para 60 vagones por hora. Una vez volteados los vagones, el mineral es transferido al proceso de trituración para ser reducido al tamaño máximo de 44,45mm.
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   Cernido: Luego de la etapa de trituración del mineral (todo-en-uno), el fino se transporta hacia las pilas de homogeneización y el grueso a la Planta de Secado y de allí va a los patios de almacenamiento de productos gruesos.
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   Homogeneización y Transferencia: En esta etapa, el mineral fino es depositado en capas superpuestas hasta conformar pilas de mineral homogeneizado física y químicamente, de acuerdo con las especificaciones
de cada producto. De allí es despachado a los clientes o transferido hacia los patios de almacenamiento, los cuales están ubicados en: Pila Norte (Finos), Pila Sur (Gruesos), Pila Principal (Finos y Pellas) y Pila Clientes Locales (Gruesos y pellas).
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   Despacho: El producto destinado para la exportación se encuentra depositado en las pilas de almacenamiento en Puerto Ordaz y en la Estación de Transferencia Boca Grande II (Océano Atlántico). El embarque de mineral se realiza por medio de sistemas de carga, compuestos básicamente por equipos de recuperación y carga de mineral, correas transportadoras y balanzas de pesaje, para registrar la cantidad de mineral despachada.
CAPÍTULO III
MARCO TEÓRICO
En este capítulo se describen las definiciones teóricas necesarias para obtener una mejor comprensión del trabajo de investigación a realizar, este con el fin de facilitar un sistema coordinado y coherente de conceptos, que permitan abordar el problema a medida de establecer un marco teórico para  la interpretación de los resultados del estudio planteado.
Sistematización
Una organización no puede funcionar sin sistemas y procedimientos; la sistematización se encarga de desarrollar sistemas y procedimientos eficientes, permitiendo la maximización en la utilización de los recursos humanos, materiales y financieros, esto es efectuar el que hacer con el menor esfuerzo, el menor tiempo y a su vez en el menor costo, maximizando la eficiencia y eficacia administrativa y contable.
La sistematización es el análisis de los planes de acción colectivos, procedimientos, formas y equipo con el fin de simplificar y estandarizar las operaciones de la empresa y sus funciones administrativas, de producción, de mercadeo, de finanzas, de relaciones laborales las cuales son ejecutadas por medio de rutinas, sistemas o procedimientos.
Etapas de la Sistematización
El proceso de sistematización deberá iniciarse con una cuidadosa preparación y previa determinación del curso de acción que se habrá de seguir, que comprende las fases o etapas siguientes:
Planeación
Es el proceso intelectual y la disposición mental para efectuar tareas de una manera organizada, pensar antes de hacerlas y actuar a la luz de los hechos  antes que, de la conjetura, por lo que implica:
a. Definir el problema: Detectar las principales fallas a resolver.
b. Definir el objetivo del estudio: Tendrá que convenirse con la  autoridad encargada afectada.
c. Investigación preliminar: Definido el objetivo del estudio es conveniente llevar a cabo un reconocimiento previo que se ponga en contacto con la realidad que se va a estudiar y que dé una idea de la magnitud de las tareas.
Investigación
La fase de la investigación permite conocer el sistema actual, las necesidades que se presentan dentro de la empresa, de igual forma al conocimiento de la estructura y el propósito de la misma. El analista debe comprender la empresa en su verdadera perspectiva para lo cual se auxilia de las técnicas de observación, inspección (investigación documental), entrevista y cuestionario.
Análisis
En esta fase se asegura el haber comprendido la naturaleza del problema, es decir, entender claramente el sistema y sus partes, captando sin problema los detalles y pormenores del sistema adecuado para la empresa, cómo identificar las necesidades, evaluar la viabilidad del sistema y realizar un análisis técnico para ver si es posible realizarlo y si se cuenta con los recursos económicos para llevarlo a cabo. El análisis tiene como finalidad comprender el problema actual, pero sobre todo servir de base para formular nuevas interrogantes para vislumbrar nuevos desafíos y realizar los cambios que las nuevas condiciones exijan.
Las técnicas de análisis sirven para concentrar la información recopilada en la fase de investigación para facilitar su examen y entre ellas se pueden mencionar las siguientes:
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   Gráfica de Distribución de Trabajo: Es un cuadro gráfico de doble entrada, multicolumnar donde se registran actividades genéricas y específicas, los nombres de las personas, cargo que ocupan y las horas asignadas a cada actividad, que sirve para analizar la distribución de cargas de trabajo, determinar tiempos, duplicaciones innecesarias y homogeneidades relevantes.
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   Gráfica o Diagrama de Recorrido: Es la representación gráfica del orden de todas las operaciones, traslados, inspecciones, demoras y archivos que tienen lugar en un proceso o procedimiento, incluyendo el tiempo requerido y la distancia recorrida.
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   Diagrama de Flujo: Es la representación simbólica de un procedimiento administrativo, de producción o de prestación de un servicio, señala los pasos fundamentales y hace comprensible las actividades, operaciones, decisiones y ramificaciones de los procedimientos.
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   Gráfica de Distribución de Oficina: También llamado Diagrama de Distribución de Espacio y muestra la distribución en planta, para generar el adecuado acondicionamiento de los elementos en un espacio determinado, muestra la ubicación en un momento determinado de espacios, muebles y máquinas y sirve para proponer una ubicación mejorada.
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   Lluvia de Ideas: Esta técnica permite obtener de un grupo información pertinente y en forma rápida, ya sea en reuniones o asambleas o bien en grupos reducidos organizados. Los temas son abiertos y lo que se busca es recolectar todas las ideas y percepciones que los participantes tienen sobre un tema.
Diseño
Al diseñar un sistema, se especifican los procedimientos concretos que se utilizarán en el procesamiento de la información, a través de los manuales y flujo gramas que indicarán el camino a seguir.
El diseño permite visualizar el proceso y sus implicaciones, se actualiza la palabra diseño para expresar que la propuesta se puede ir ajustando sobre la marcha.
Implantación o Implementación
Después de revisar el diseño se procede a implementarlo, poniendo en práctica el control y ejecución de proyectos. Se debe medir cada paso para determinar si efectivamente se está caminando en la dirección correcta. En esta etapa de implementación se obtienen los programas ya funcionando, verificando los resultados de las pruebas del sistema implementado.
Sistema
Conjunto de elementos y procedimientos profundamente relacionados que tienen como finalidad lograr determinados objetivos. “Etimológicamente sistema es una voz derivada del griego Symestanai que quiere decir colocar junto, reunir un todo, también puede definirse como un conjunto de variables que intervienen, interactuando para la consecución de un objetivo, es un conjunto o arreglo de partes dispuestas con orden y de acuerdo a un plan o esquema” (24:1).
Características de los Sistemas
Los
sistemas
poseen
ciertas
características
comunes
que
son
las siguientes:
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   Jerarquía Ilimitada
Cada sistema es parte de un sistema mayor y a cada una de esas partes se denomina subsistema.
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   Interconexión de sus Elementos
Los elementos son los entes capaces de producir las acciones que debidamente combinadas pueden lograr el objetivo establecido. Las interrelaciones son las transacciones entre los elementos de modo que sus acciones o disposiciones conduzcan al objetivo deseado.
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   Organización Interna
A cada sistema en particular le corresponde una organización  o modo específico de interconexión e interacción de los componentes que lo forman, cuanto más complejo es un sistema, más complejo será su estructura.
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   Interdependencia
Las partes o subsistemas de un sistema son mutuamente dependientes y por lo tanto los cambios que sucedan en alguno de ellos afectarán en el comportamiento de los otros.
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   Evolución Constante
Un sistema no es estático, sino que evoluciona constantemente según lo exijan las circunstancias, la supervivencia de un sistema depende de los cambios que se le introduzcan en la medida que sea evaluado y rediseñado, para adecuar su funcionamiento a los cambios que se dan en el ambiente.
Importancia de los Sistemas
El campo de los sistemas es parte integral del trabajo de todo ejecutivo o sea que cada persona que supervisa, dirige o administra las actividades subordinadas, tiene en su trabajo una responsabilidad inherente de los sistemas, procedimientos o métodos que emplean él y los subordinados, por lo tanto, los sistemas deben considerarse como un campo de actividades que se identifican con las labores de todo supervisor.
La ubicación de los sistemas y procedimientos de trabajo se encuentra en el elemento administrativo de la planeación que es el momento donde se define como se van hacer las cosas.
Clasificación de los Sistemas
Para fines de estudiar los sistemas dentro de un organismo social, fundamental se pueden mencionar los que se enumeran a continuación:
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   Sistemas Naturales: Son los sistemas que encontramos en la naturaleza, los que no han sido creados por el hombre.
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   Sistemas Artificiales: Son los sistemas que han sido creados por el hombre.
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   Sistema Administrativo: Se encuentra dentro de los sistemas artificiales y a través de su análisis se puede conocer y mejorar el funcionamiento de cualquier empresa. “Es el conjunto de elementos humanos, físicos y técnicos, interconectados e interactuando entre sí para planear, organizar, ejecutar y controlar la consecución de objetivos económicos, sociales y políticos de toda institución” (24:5). Es el único sistema de control interno y representa el plan de organización que adopta cada empresa, con sus    correspondientes
procedimientos,  métodos  operacionales  y  contables,  para ayudar
mediante el establecimiento de un medio adecuado al logro de objetivos tales como:
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   Mantenerse informado de la situación de la empresa. [image: image47.png]


   Coordinar sus funciones
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   Mantener una ejecutoria eficiente.
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   Determinar si la empresa está operando conforme a políticas establecidas.
[image: image50.png]


   Asegurarse de que se están logrando los objetivos establecidos.
Para verificar el logro de estos objetivos la administración establece:
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   El Control del Medio Ambiente: Todos los sistemas operan dentro de un entorno. Este es el medio ambiente que rodea el sistema, afectándolo y siendo afectado por él.
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   Control Organizativo: Cada área funcional o departamento tiene sus propios sistemas para agrupar y utilizar la información. Cada uno de los sistemas es independiente ya que lo utiliza el departamento en el cual reside, sin embargo, cada uno es parte de la organización, están integrados a otros sistemas o departamentos.
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   Control Operativo: Éste se encuentra relacionado con las actividades operativas (Ventas, Pedidos, Personal, Compras), apoya las actividades de toma de decisiones, en particular aquellas que se comprenden muy bien, son repetitivas y estructuradas.
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   Control del Sistema de Información: Es el proceso que mide el funcionamiento actual y lo guía hacia una meta predeterminada.” Los sistemas pueden ser controlados según diferentes grados de   complejidad.
El control en los sistemas es esencial para tener una actividad y una existencia continuas” (7:190).
Sistema de Administración de Inventarios
Se refiere al conjunto de políticas, procedimientos, diagramas de flujo y formularios que en conjunto forman el Manual de Políticas y Procedimientos, el cual es diseñado por la administración de una empresa.
Un Sistema de Administración de Inventarios es primordial dentro de un proceso de producción, ya que existen diversos procedimientos que nos van a garantizar como empresa, lograr la satisfacción de llegar a obtener un nivel óptimo de producción o compras. Un sistema consiste en el conjunto de reglas y procedimientos que ayudan a la empresa a que se cumpla lo siguiente:
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   Asegurar la continuidad de las compras, brindando la seguridad que no exista escasez de materia prima o mercadería para la venta.
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   Reducir el riesgo de pérdidas o robos de inventarios. [image: image57.png]


   Detectar inventarios obsoletos.
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   Tener un control real de las existencias.
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   Detectar consumos excesivos de materiales
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   Contar con el inventario de mercadería suficiente para hacer frente a la demanda de los diferentes clientes.
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   Obtener una correcta salvaguarda, custodia, distribución, acomodo y movimiento de inventarios.
[image: image62.png]


   Tener el inventario asegurado contra siniestro y robos.
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   No pagar precios altos por la mercadería al cotizar previamente en el mercado.
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   Contar con una codificación del inventario para facilitar los conteos.
Almacén
Se puede definir como el espacio físico ubicado generalmente dentro de las instalaciones de una empresa, en el que se depositan productos terminados, en proceso o materias primas (Arrieta, 2010).
Tipos de almacenes
Los almacenes pueden clasificarse de diversas maneras, ya sea según sus objetivos comerciales, según el sector industrial al cual pertenece, según el tipo de artículos que almacena, entre otras clasificaciones. Sin embargo, según Anaya (s.f), existen dos grandes grupos de almacenes:
a. Almacenes Industriales o fabriles
Tienen como misión depositar materias primas, componentes o semi- terminados de los productos necesarios para atender un determinado proceso de producción.
b. Almacenes Comerciales
También llamados de productos terminados. Depositan artículos con destino al mercado. Dentro de los almacenes comerciales son frecuentes en las empresas tres tipos de almacenes: de picking o menudeo, de rack y de volumen o cantidades.
Objetivos del Almacén
Distribuir adecuadamente los materiales necesarios a la empresa. Colocándolos a disposición en el momento indicado, para así evitar aumentos de costos y pérdidas de los mismos. Permitiendo satisfacer correctamente las necesidades reales de la empresa, a las cuales debe permanecer constantemente adaptado. Por lo tanto, la gestión de inventarios debe ser atentamente controlado y vigilado.
Funciones del Almacén
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   Recepción de Materiales.
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   Registro de entradas y salidas del Almacén. [image: image67.png]


   Almacenamiento de Materiales.
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   Mantenimiento de Materiales y de Almacén. [image: image69.png]


   Despacho de Materiales.
[image: image70.png]


   Coordinación del almacén con los departamentos de control de inventarios y contabilidad.
Técnicas de Almacenaje
Es un conjunto de actividades relacionadas entre sí, las cuales se ocupan de la colocación de una mercancía en donde pueda ser  racionalmente conservada, y consiste en aquellos tratamientos protectores y preventivos, los cuales permiten la entrada de una mercancía a la sección o a la persona que deba utilizarla, con sus características.
El estudio de la técnica de almacenaje es necesario:
1. Conocer a fondo la mercancía, identificando las eventualidades de alteración que pueda presentarse.
2. Proceder a la investigación sistemática de las causas de dicha alteración.
3. Establecer
criterios
de
control
del
estado
de
conversación
de
las mercancías.
4. Establecer cuáles son los criterios a adoptar para conservar dichas mercancías sin que sufra daño alguno.
5. Fijar los criterios de emergencia a adoptar en los casos iníciales averías.
6. Establecer los criterios de utilización de las partidas de mercancías averías.
La mala recepción de los materiales es un lujo que no puede permitirse ni las empresas más prosperas.
La aceptación de materiales que no reúnan los requisitos debidos, pueda dar lugar a devoluciones por partes del departamento de producción, a rechazos de fabricación y a rendimiento inferiores a los previstos.
Almacenamiento
Es el proceso en el que se producen tres funciones principales: la recepción de los productos, el depósito de los productos y el retiro de los mismos luego de  su solicitud. El almacenamiento es uno de los niveles más importantes en la cadena de abastecimiento, razón por la cual resulta una actividad costosa para las empresas, ya que los costos totales de las mismas, generalmente constituyen entre el 2% y el 5% (Frazelle, 2002).
Gestión de Almacenes
Es el proceso logístico que trata la recepción, almacenamiento, el movimiento dentro de un mismo almacén y el movimiento hasta el punto de consumo de cualquier producto, así como el tratamiento e información  de los datos generados (Price Waterhouse Coopers, s.f.).
Los objetivos principales de la gestión de almacenes se reducen al aumento de la eficiencia de la empresa recudiendo los errores, el tiempo y los costos de las operaciones, para así satisfacer de manera íntegra las necesidades de los  clientes.
Sistema de Gestión de Almacén
Determina los criterios para seleccionar que ha de salir del almacén para atender una petición concreta. La importancia de este sistema radica en que incide directamente sobre el periodo de permanencia de los productos en el almacén.
Seguridad en Almacenes
En los almacenes debe prestársele atención no solo al problema de la protección contra incendios, sino especialmente a los hurtos, ya que, junto a la
obsolescencia, representa el principal elemento en los costos de almacenamiento (Díaz, 1999).
Díaz (1999) propone algunas reglas simples que ayudan a la reducción del problema de la seguridad en el almacén:
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   Asegurarse de que las áreas de almacenes estén cerradas o protegidas; iluminar adecuadamente las áreas de almacenes; colocar los estacionamientos de los trabajadores en áreas separadas a los almacenes; prohibir la entrada de usuarios y empleados que no tengan que ver con las actividades del almacén.
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   Crear controles de acceso: conformar cuerpo de vigilantes, verificar los vehículos que entran y salen, inspeccionar de manera no anunciada casilleros, escritorios y vehículos personales.
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   Hacer inventarios periódicos y/o permanentes para verificar si hay pérdida de material.
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   Involucrar al personal en el control de los materiales a través de charlas, concursos, aceptación de sugerencias, entre otros.
Inventario
Según Díaz (1999), los inventarios o stocks son la cantidad de bienes de una empresa tiene en existencia en un determinado momento. Los inventarios son activos que posee la empresa para ser vendidos en el curso normal de la operación, en el proceso de producción con vistas a esa venta o en forma de materiales o suministros para ser consumidos en el proceso de producción o en la prestación de servicios (NIIF2, s.f.).
Objetivos del Inventario
Los objetivos del inventario según Ramírez J. (2007) “es proveer o distribuir adecuadamente los materiales necesarios a la empresa”. (p.43) Colocándolos a disposición  en  el  momento  indicado,  para  así  evitar  aumentos  de  costos     y
pérdidas de los mismos, permitiendo satisfacer  correctamente  las     necesidades
reales de la empresa a las cuales debe permaneces constantemente adaptado. Por lo tanto, la gestión de inventarios debe ser atentamente controlada y vigilada.
Administración de los Inventarios
La administración de los inventarios según Ramírez J. (2007) es “la eficiencia en el manejo adecuado del registro, de la rotación y evaluación del inventario de acuerdo a como se clasifique y que tipo inventario tenga la empresa.” (p. 48). Ya que a través de todo esto se determinarán los resultados (utilidades o pérdidas) de una manera razonable, pudiendo establecer la situación financiera de la empresa y las medidas necesarias para mejorar o mantener dicha situación. La administración de inventario implica la determinación de la cantidad de inventario que deberá mantenerse, la fecha en que deberán colocarse los pedidos y las cantidades de unidades a ordenar.
Control de Inventarios
Se encarga de regular en forma óptica las existencias en los almacenes tanto de refacciones como de herramientas equipos o repuestos; protegiendo a la empresa de costos innecesarios por acumulamiento o falta de existencias en el almacén. El inventario es parte importante dentro del proceso de una empresa.
Manejo de Inventario
Proceso de asegurar la disponibilidad de los productos a través de actividades de administración de inventario como planeación, posicionamiento de stock y supervisión de la edad del producto.
Funciones de los Inventarios
Las principales funciones del inventario son las siguientes:
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   Eliminación de irregularidades de la oferta. [image: image76.png]


   Compra o producción en lotes o tandas.
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   Permitir a la organización manejar materiales perecederos. [image: image78.png]


   Almacenamiento de mano de obra.
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   Ayudar a la independencia de operaciones. [image: image80.png]


   Continuar de las variaciones de demanda.
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   Determinar condiciones económicas de aprovisionamiento. [image: image82.png]


   Determinar la óptima secuencia de operaciones.
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   Uso óptimo de la capacidad productiva.
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   Conocer el detalle de ubicación, especificaciones técnicas de los repuestos y materiales en custodia en el almacén.
Proceso
Es el conjunto de procedimientos que se ejecutan de forma secuencial por varias unidades organizativas para obtener un determinado producto a través de la transformación de insumos.
Instrucciones
Son lineamientos que regulan el procedimiento. Estos describen de manera detallada cada paso de una actividad y clarifica la forma de realizar una tarea determinada. Dentro de las instrucciones se encuentran las instrucciones generales y las instrucciones específicas que se definen de la siguiente manera:
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   Instrucciones Generales: son las condiciones que se basa en las instrucciones del trabajo o aquellas instrucciones de carácter obligatorio  que deben cumplirse.
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   Instrucciones Específicas: indican las responsabilidades y los alineamientos específicos y/o reglas que deben observarse para el cumplimiento de la instrucción de trabajo.
Control de Materiales
Los materiales y repuestos en toda empresa representan un factor básico de operaciones y constituyen por lo general un elevado porcentaje de las inversiones, de allí la importancia de un adecuado control de los mismos. Tiende a ocasionar pérdidas por desperdicios, deterioro, mal uso, robo, etc. el valor de los inventarios es dinero invertido que es preciso controlar constantemente asignado responsable en garantía de su manejo honesto y cuidadoso.
Objetivos del Control de Materiales
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   No
comprenden   los   fondos  de  las
empresas
en
comprar innecesarias de materiales y repuestos.
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   Rechazar materiales y repuestos que no hayan sido pedidos o que no cumplan con las especificaciones técnicas adecuadas.
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   Asegurar los recibos de los materiales y repuestos y su cargo con los precios adecuados.
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   Controlar
adecuadamente
las
existencias
de
materiales
y repuestos en el almacén.
Stock.
Se entiende por stock a todo aquel conjunto de materiales, artículos o existencia que se encuentran salvaguardados en el almacén como depósito de reserva.
También se puede definir el stock como: la cantidad de bienes que dispone una empresa, es decir, que este término se utiliza generalmente para referirse a los productos almacenados en otras palabras, al inventario.
El stock representa uno de los componentes de mayor relevancia en la determinación del resultado tanto a través del costo que genera la atención de recursos financieros en su inmovilización como los vinculados a su posesión y custodia.
La rotación del stock y el nivel de inventario mantenido en una empresa son aspectos de vital importancia para cualquier tipo de organización. Una alta rotación y un bajo nivel de stock se traduce significativas mejoras de eficiencia, ahorra de costos y aplicaciones efectivas de los recursos financieros de toda empresa.
Procedimientos
Los procedimientos permiten establecer la secuencia para efectuar las actividades rutinarias y especificas; se establecen de acuerdo con la situación de cada empresa, de se estructura organizacional, clase del producto, turnos del trabajo, disponibilidad de equipo y materiales, incentivos y otros factores. Los procedimientos establecen el orden cronológico y la secuencia de actividades que deben seguirse en la realización de un trabajo repetitivo.
Importancia de los Procedimientos
Los procedimientos son fundamentales para planear adecuadamente, debido a que:
a. Determinan el orden lógico que deben seguir las actividades.
b. Promueven la eficiencia y especialización.
c. Delimitan responsabilidades, evitan duplicidades.
d. Determinan cómo deben ejecutarse las actividades y también cuándo y quien debe realizarlas.
e. Son aplicables en actividades que se presentan repetidamente.
Diagrama de Ishikawa
También llamado diagrama de espina de pescado, diagrama de causa- efecto, diagrama de Grandal o diagrama causal, se trata de un diagrama que por su estructura ha venido a llamarse también: diagrama de espina de  pez  (ver Figura 5). Consiste en una representación gráfica sencilla en la que puede verse de manera relacional una especie de espina central, que es una línea en el plano horizontal, representando el problema a analizar, que se escribe a su derecha. Es una de las diversas herramientas surgidas a lo largo del siglo XX en ámbitos de la industria y posteriormente en el de los servicios, para facilitar el análisis de problemas y sus soluciones en esferas como lo son; calidad de los procesos, los productos y servicios. Fue concebido por el licenciado en química japonés Kaoru Ishikawa en el año 1943.
Este diagrama causal es la representación gráfica de las relaciones múltiples de causa-efecto entre las diversas variables que intervienen en un proceso.  En teoría  general   de   sistemas,   un diagrama   causal es   un   tipo   de diagrama que muestra gráficamente las entradas o inputs, el proceso, y las salidas u outputs de un sistema (causa-efecto), con su respectiva retroalimentación (feedback) para el subsistema de control.
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Figura 5. Diagrama de Ishikawa
Fuente: Google Imágenes
Ventajas
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   Es educativo en sí mismo porque la gente que conoce el proceso lo repasa y quien no lo conoce lo aprende bien.
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   Es una guía de discusión.
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   Las causas son buscadas activamente y los resultados escritos en el diagrama.
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   Los datos son colectados con un diagrama causa – efecto, para no sólo saber que pasó, sino lo que está pasando.
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   Un diagrama causa – efecto demuestra el nivel de tecnología de los trabajadores.
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   Puede usarse para resolver varios problemas.
Condiciones en el uso de los diagramas de causa – efecto
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   Se debe pensar tan libremente como se pueda. [image: image99.png]


   No deben ser muy complicados ni muy simples.
El diagrama causa – efecto puede utilizarse también por etapas en un proceso, subdividido cada una de ellas en todos los elementos que la integran  para tener una visión sistemática de los factores que intervienen en el flujo de producción.
En síntesis, el diagrama causa – efecto es una herramienta básica de la calidad y constituye una de las partes más creativas y activas, dado que estimula  a los participantes dándoles un sentido de realización cuando sus puntos de vista son expuestos y tomados en cuenta.
Como se observa, el diagrama causa – efecto, al igual que el Pareto, pueden tener una aplicación mucho más amplia. De hecho, se trata de metodologías de análisis susceptibles de emplearse para estudiar una amplia variedad de problemas y no sólo los concernientes a la calidad.
La cuestión básica es realizar un buen trabajo en equipo, a fin de recoger los puntos de vista de varias personas y así enriquecer el enfoque, señalando con claridad los principales factores causales, para después preceder al análisis detallado de cada uno.
CAPÍTULO IV
DISEÑO METODOLÓGICO
En este capítulo se presentan los aspectos del diseño metodológico que se maneja para el desarrollo del estudio, a través de procedimientos específicos que incluyen técnicas de observación, recolección de datos y como se llevará acabo la realización del estudio.
Tipo de Investigación
La
presente
investigación
se
encontró
enmarcada
en
el
tipo
de investigación descriptiva, evaluativa y de campo.
Descriptiva
Según Arias (2006):
La investigación descriptiva consiste en la caracterización de un hecho o fenómeno, individuo o grupo, con el fin de establecer su estructura o comportamiento. Los resultados de este tipo de investigación se ubican en un nivel intermedio en cuanto a la profundidad de los conocimientos se refiere. (p. 25)
Esta investigación es de tipo descriptiva ya que el propósito fue conocer, detallar y estudiar la situación actual mediante la descripción exacta de los procesos y las actividades que se realizan en los almacenes Satélite I y satélite II en la Superintendencia de Mantenimientos de Señales.
Evaluativa
Según Barrera (2008), señala que:
La investigación evaluativa su objetivo es evaluar los resultados de uno o más programas, que han sido, o están siendo aplicados dentro
del contexto determinado. Los resultados que se intentan obtener  son más específicos y se orientan hacia la solución de un problema concreto en un contexto social o institucional determinado. (p. 123)
Es evaluativa porque surgió la necesidad de diagnosticar el procedimiento que realiza actualmente el personal que tiene acceso a los almacenes Satélite I y Satélite II de la Superintendencia de Mantenimientos de Señales, en cuanto al control y manejo de la entrada y salida de los repuestos y herramientas que se encuentran en dichos almacenes, con el fin de plantear nuevas técnicas  necesarias para el mejoramiento de lo explicado anteriormente.
De Campo
Balestrini (2006) expone que este diseño:
Permite establecer una interacción entre los objetivos y la realidad de la situación de campo; observar y recolectar los datos directamente de la realidad, en su situación natural; profundizar en la comprensión de los hallazgos  encontrados con la aplicación de los instrumentos; y proporcionarle al investigador una lectura de la realidad, para plantear hipótesis futuras en otros niveles de investigación. (p.132)
La investigación es de Campo ya que los datos son tomados directamente en la empresa C.S.V Ferrominera Orinoco C.A., en la Gerencia de Ferrocarril – Superintendencia de Mantenimiento de Señales.
Diseño de la Investigación
El estudio realizado en esta investigación es de diseño no experimental de campo, debido a que la información establecida fue tomada directamente del campo de estudio, en este caso, en los almacenes Satélite I y Satélite II de la Superintendencia de Mantenimiento de Señales en la Gerencia de Ferrocarril en la
empresa C.S.V. Ferrominera Orinoco C.A.
Población
Narváez (1997) define la población “como el número total de sujetos u objetos de la investigación”.
Para efecto de la investigación, se utilizó una población del inventario de los almacenes Satélite I y Satélite II de la Superintendencia de Mantenimiento de Señales – Gerencia de Ferrocarril de la empresa C.S.V. Ferrominera Orinoco C.A.
Muestra
Narváez (1997) explica que la muestra “consiste en identificar, describir y justificar los sujetos u objetos tomados como muestra de la población objeto de estudio”.
Para la selección de las muestras, se tomaron en cuenta solo los repuestos y herramientas que se encuentra en el inventario de dichos almacenes y a su vez, estaban disponibles.
Técnicas de Recolección de Datos
Revisión de documentos
Se refiere a los documentos internos de la empresa, como lo son las Prácticas de Trabajo Seguro (PTS) de la empresa, los procedimientos y la documentación interna, intranet para obtener la organización y el proceso productivo de la empresa y el Internet para la documentación sobre un proceso sistematizado, inventario, almacenes, entre otros, los cuales servirán de ayuda para la elaboración de la investigación.
Entrevistas
Según Arias (2006) “Se define la encuesta como una técnica que pretende obtener información que suministra un grupo o muestra de sujetos acerca de si mismo, o en relación con el tema en particular”. (p. 72)
Se realizaron entrevistas no estructuradas al personal técnico involucrado con los almacenes Satélite I y Satélite II, los cuales serán importantes para el
desarrollo de la investigación, ya que permitirán obtener la información necesaria sobre la realización de las actividades de manera directa con el personal encargado de este proceso.
Observación Directa
Sabino (2002) señala que “La observación directa resulta útil y viable cuando se trata conocer hechos o situaciones que de algún modo tienen un cierto carácter público, o que por lo menos no pertenecen estrictamente a la esfera de conductas privadas de los individuos”.
Esta técnica permite conocer e identificar directamente la situación actual, obteniendo así información más detallada de lo realizado en los almacenes para mejorar los procedimientos.
Materiales
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   Memoria USB, para el almacenamiento de la información en digital.
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   Computadora para el registro y desarrollo de la investigación
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   Intranet de C.S.V. Ferrominera Orinoco, para la recopilación de la información general.
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   Lápiz, Papel y Teléfono celular.
Proceso Metodológico
Con el propósito de cumplir los objetivos antes propuestos en la investigación, se procederá a realizar los siguientes pasos:
1. Se efectuó un diagnóstico de la situación actual que presenta la Superintendencia de Mantenimiento de Señales a nivel de control y manejo de inventarios.
2. Se realizaron entrevistas no estructuradas al personal técnico acerca del manejo de los repuestos y herramientas en los almacenes Satélite I y Satélite II.
3. Se realizaron entrevistas no estructurada a los Jefes de Área sobre el control y el manejo de los repuestos y herramientas en los almacenes Satélite I y Satélite II.
4. Se aplicó la realización del Diagrama de Causa Efecto a la  Superintendencia de Mantenimientos de Señales en la Gerencia de Ferrocarril en la empresa C.S.V. Ferrominera Orinoco.
5. Se realizaron visitas a los almacenes Satélite I y II para visualizar el procedimiento a la hora de adquirir los repuestos y herramientas necesarios para ejecutar sus actividades diarias.
6. Se elaboró un inventario de los repuestos y herramientas existentes en los almacenes Satélite I y Satélite II.
7. Se propuso el proceso sistematizado para el control y manejo de los repuestos y herramientas de los almacenes mediante Diagramas de Flujos impreso y/o por pantalla.
8. Se realizó la base de datos de los repuestos y materiales existente en los almacenes Satélite I y Satélite II de la superintendencia.
CAPÍTULO V
SITUACIÓN ACTUAL
Con el propósito de conocer y evaluar la situación actual en la cual se encuentra el control de los repuestos y herramientas en los almacenes Satélite  I y Satélite II de la Superintendencia de Mantenimiento de Señales, se realizó el diagrama ishikawa para facilitar la comprensión y análisis de la problemática, ayudando a pensar sobre todas las reales causas posibles.
Descripción de la Situación Actual de la Empresa
La Superintendencia de Mantenimiento de Señales adscrita a la Gerencia de Ferrocarril, es la encargada de garantizar en cumplimiento de los programas de mantenimiento del sistema de señalización, control ferroviario y de los equipos de seguridad de tránsito de trenes, con el fin de lograr el correcto funcionamiento de los mismos para el tráfico seguro de los trenes de  la empresa.
Hoy en día, la superintendencia de mantenimiento de Señales Puerto Ordaz, cuenta con una estructura organizativa laboral de 28 personas, las cuales se clasifican en un superintendente, dos jefes de turno, cuatro supervisores de señales, diecisiete técnicos de mantenimiento de señales, dos técnicos de mantenimiento industrial y dos reparadores de señales.
Dicha superintendencia posee dos almacenes, los cuales son llamados Satélite I y Satélite II, estos resguardan los repuestos y herramientas que son administradas por los jefes de turno y utilizadas por los técnicos a la hora de
presentarse una falla en la vía férrea, para la realización de los mantenimientos preventivos y correctivos en las mismas.
Actualmente, la superintendencia no cuenta con un control de los ingresos y egresos de los repuestos y herramientas que son trasladados desde el almacén general de la empresa Ferrominera Orinoco a sus almacenes, de igual manera no existe una persona encargada de llevar un registro a la hora  de los técnicos requerir los repuestos y herramientas para efectuar sus tareas diarias y luego de su realización estas ser entregadas, impidiendo así llevar un control de las existencias y necesidades del personal.
Cabe destacar, que a pesar de que los Jefes de Turnos son los responsables administrativos de los almacenes Satélite I y Satélite II, existen varias personas que poseen llaves de los almacenes, esto hace que se dificulte aún más el control sobre los repuestos y herramientas.
Se puede observar también, que a la hora de los técnicos necesitar los repuestos y herramientas para realizar sus actividades diarias, son ellos  mismos los que se dirigen a los almacenes para adquirirlos, perdiendo  el control de autoridad del personal que solo tiene acceso a los almacenes de la superintendencia, ya que no cuentan con un orden de jerarquía la hora de prestar los repuestos y herramientas, provocando a su vez descontrol del inventario y posibles pérdidas de los mismos.
Por tal motivo, se propone un proceso sistematizado para el control de los repuestos y herramientas de los almacenes Satélite I y Satélite II de la Superintendencia de Mantenimiento de Señales, este con el fin de tener un control  de los ingresos y  egresos de los materiales que  se  encuentra  en  los
almacenes, también cuando estos son trasladado a la superintendencia   luego
de ser retirados del almacén general, ayudando a mantener un stock de los repuestos y herramientas existentes y a la contribución de la realización del inventario de los mismos.
El Diagrama de Ishikawa, ayuda a desglosar un problema, describiendo detalladamente todas las causas que lo producen, así fijaremos las posibles causas del descontrol de los ingresos y egresos de los repuestos y herramientas de los almacenes (ver Figura 6), las cuales son las siguientes:
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No hay control en la ubicación de los repuestos y herramientas
[image: image155.png]C.S.V Ferrominera Orinoco
‘Gerencia de Ferrocarril
‘Superintendencia de Mantenimiento de Sefiales

VENEZOLANADE GUAYANA VG FERROMINERA ORINOCO

ORDEN DE ENTRADA DE MATERIALES

Rasizado por. Fieha: Fecha:

DESCRPCION EICACIOR





  SHAPE  \* MERGEFORMAT 



 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



Figura 6. Diagrama de Ishikawa aplicado a los almacenes de la Superintendencia de Mantenimiento de Señales
Fuente: Elaborado por la autora 48
Como se puede observar en la figura anterior, se muestran las causas del descontrol de los ingresos y egresos de los repuestos y herramientas en los almacenes, las cuales se describen más detalladamente a continuación:
Personal: de las causas de origen del personal, sobresalen cuatro, las cuales son el Descontrol en el Personal Autorizado para el ingreso de los almacenes, el Personal que Asista en las operaciones de inventario de almacén, Falta de Autodisciplina en el orden y limpieza y el Orden de Jerarquía, que se dan por la falta de comunicación entre el Jefe de Turno y Superintendente y a su vez, por no contar con una persona encargada de los almacenes para su limpieza y manejo del inventario.
Sistema: en esta clasificación de las causas origen se observó que la Superintendencia presenta Deficiencia en el control de los repuestos y herramientas en existencias y la Falta de Registro, esto por no llevar una inspección mensual de su inventario y por no contar con los procedimientos adecuado para la adquisición de sus materiales en los almacenes.
Control: por medio de entrevistas con el Jefe de Turno, se encontró que una de las principales causas en el descontrol de los repuestos y herramientas de los almacenes, es el Extravío Continuo que existe de los materiales antes mencionados, esto por no llevar un registro a la hora de los técnicos solicitar sus implementos necesarios para sus actividades diarias de mantenimiento en la vía férrea y no tener el control de la cantidades de los materiales en existencia que están ubicado en los almacenes.
Organización: necesitan de una reorganización que facilite el inventariado pues muchos productos están dañados o simplemente no están habilitados para los mantenimientos diarios, esto provocando la Existencia de los materiales inservibles y que no cuenten con espacio suficiente para la ubicación de los repuestos y herramientas nuevos que adquieren de las compras Directas o del almacén general de la empresa.
Una vez realizado el análisis causa-efecto, haciendo uso del diagrama de Ishikawa, se pudo notar las causas raíces de los problemas, las cuales son:
a. Descontrol en el personal autorizado.
b. Personal que asista en las operaciones.
c. Falta de autodisciplina.
d. Orden de Jerarquía.
e. No existe control de inventario.
f. Extravío continuo.
g. Falta de registro.
h. Deficiencia en el control de existencias.
i. Existencia de material inservible.
j. No hay control en la ubicación.
Ya establecida las causas raíces de los problemas, se procede hacer la ponderación de las mismas con el Jefe de Turno, Superintendente y Supervisores de cada cuadrilla para determinar y conocer el orden en que deben ser atacadas (ver Tabla 1 y Tabla 2).
	Causas
	Ponderación

	a. Descontrol en el personal autorizado
	90

	b. Personal que asista en las operaciones
	70

	c. Falta de autodisciplina
	50

	d. Orden de Jerarquía
	80

	e. No existe control de inventario
	80

	f. Extravío continuo
	60

	g. Falta de Registro
	100

	h. Deficiencia en el control de existencias
	70

	i. Existencia de material inservible
	30

	j. No hay control en la ubicación
	20


Tabla 1. Ponderación de ocurrencia de las fallas
Fuente: Elaboración de la Autora
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Tabla 2. Fallas y Frecuencias de manera descendentes
Fuente: Elaboración de la Autora
Mediante la aplicación del método del percentil 80/20 se pudo definir cuáles son los aspectos de falla a la hora de llevar un control de la entrada y salida de los repuestos y herramientas de los almacenes, siendo estos: falla de registro, descontrol en el personal autorizado, orden de jerarquía, no existe control de inventario, personal que asista en las operaciones y deficiencia en el control de existencias (ver Gráfica 1). Estas fallas son de tipo primordial, puesto que son   los
que acumulan el 80% de las fallas importantes resaltadas en la gráfica. Lo cual hace notar que los mismos deben estar siempre en constante monitoreo y supervisión para garantizar el desarrollo del proceso sistematizado de manera efectiva y eficiente.
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Gráfica 1. Diagrama de Pareto
Fuente: Elaborado por la Autora
También mediante la aplicación del método del percentil 80/20 se pudo definir que el otro 20% de fallas son de tipo secundario en el control de la entrada y salida de repuestos y herramientas en los almacenes Satélite I y Satélite II, ya que estos no determinan la completa interrupción del proceso pudiendo  haber otras alternativas de control y supervisión para mantener en estado equitativo ambas fallas, las primordiales y las secundarias.
CAPÍTULO VI
SITUACIÓN PROPUESTA
A continuación, se expone la situación propuesta obtenida mediante el proceso sistematizado de los repuestos y herramientas en los almacenes satélite I y Satélite II de la Superintendencia de Mantenimiento de Señales adscrita a la Gerencia de Ferrocarril, ubicada en la empresa C.S.V Ferrominera Orinoco.
Diagnosticar la situación actual para la adquisición de los repuestos en los almacenes de la Superintendencia.
La situación actual que presenta la superintendencia de mantenimiento de señales es el descontrol de los repuestos y herramientas que entran y salen de los almacenes Satélite I y Satélite II, es decir, no cuenta con un proceso a la hora de realizar estas actividades para el ingreso o el despacho de sus materiales. Para este diagnóstico, la información necesaria se recopiló mediante la aplicación de entrevistas no estructuradas a los Jefe de Turnos, Técnicos, Superintendente y Personal de Compras, obteniendo así una mejor percepción del sistema; se hizo un diagrama causa-efecto y un diagrama de Pareto a través del cual se representa el grado de importancia que tienen las diferentes causas de la problemática, esto con la finalidad de identificar las fallas existentes y poder desarrollar la propuesta del plan de mejora.
Determinar los requerimientos necesarios para la propuesta de un proceso sistematizado.
Luego de haber presentado el diagnóstico de la situación actual de los almacenes de la Superintendencia, se realizó un organigrama propuesto (ver Figura 7) para el orden jerárquico a la hora de adquirir los repuestos y/o herramientas de los almacenes para ser entregado a los técnicos para sus mantenimientos diarios en la vía férrea, esto con el fin de llevar un mejor control
en los almacenes Satélite I y Satélite II.
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Figura 7. Organigrama Propuesto
Fuente: Elaboración de la Autora
Asimismo, para un control adecuado de los almacenes, se debe contar con un sistema de información que permita la consulta de las entradas, salidas y existencias en los almacenes por medio de una base de datos. También, se deberá realizar el levantamiento físico del inventario de los almacenes Satélite I y Satélite II de forma anual, con la participación de un Auxiliar y Jefe de Turno, ya que este será el responsable directo ante su jefe inmediato del orden, registro, control, recepción suministro y exactitud de las existencias.
La Superintendencia de Mantenimiento de Señales está expuesta a la perdida de sus repuestos y herramientas por no poder controlar los ingresos y egresos de los almacenes Satélite I y Satélite II, siendo esto de suma importancia ya que puede ocurrir que a la hora de necesitar uno de estos materiales para   sus
mantenimientos diarios, no disponer de los mismos, para esto se propondrá un proceso para el control del inventario de los almacenes donde debe haber la participación y compromiso de todo el personal que labore en la superintendencia.
La documentación de los procesos como parte de la mejora a la gestión de los almacenes, le permitirá al personal conocer los pasos establecidos para el cumplimiento de una determinada actividad, proceso, responsabilidades y funciones, siguiendo un orden lógico y secuencial del mismo, con el fin de obtener mejoras en la gestión de los procesos ejecutados en los almacenes.
Controlar las entradas y salidas mediante reportes, sea impreso o por pantalla.
La base de datos es el paso principal para llevar un control de la entrada, custodia y salida de los repuestos y herramientas que están ubicadas en los almacenes Satélite I y Satélite II.
La misma, es una entidad en la cual se pueden almacenar datos de manera estructurada, con la menor redundancia posible. Diferentes programas y diferentes usuarios deben poder utilizar estos datos. Por lo tanto, el concepto de base de datos generalmente está relacionado con el de red ya que se debe poder  compartir esta información.
Una base de datos proporciona a los usuarios el acceso a datos, que pueden visualizar, ingresar o actualizar, en concordancia con los derechos de acceso que se les hayan otorgado. Se convierte más útil a medida que la cantidad de datos almacenados crece.
Una base de datos puede ser local, es decir que puede utilizarla sólo un usuario en un equipo, o puede ser distribuida, es decir que la información se almacena en equipos remotos y se puede acceder a ella a través de una red.
La principal ventaja de utilizar bases de datos es que múltiples usuarios pueden acceder a ellas al mismo tiempo.
Con la creación de la base de datos, se podrá identificar y llevar un control de la cantidad total de los repuestos y/o herramientas que están en existencia en los almacenes (ver apéndice 3), el responsable de recibir los materiales y hacer la entrega de los mismos, modelo, descripción, número de parte, fecha de entrada y salida, cantidad, marca y ubicación.
Esta base de datos fue creada en Microsoft Access (Ver apéndice 4), donde se aplicó filtros en los campos principales anteriormente mencionados y poder ubicar un repuesto o herramienta en específico.
Pasos para crear una base de Datos en Microsoft Access
1. [image: image158.png]


Para crear una base de datos en Microsoft Access, en la pestaña Archivo, hacemos clic en Base de Datos en blanco y después en crear (ver Figura 8 y Figura 9).
Figura 8. Base de Datos en Blanco
Fuente: Elaborado por la Autora
[image: image107.jpg]



Figura 9. Creación de base de datos
Fuente: Elaborado por la Autora
2. Para crear una tabla en Access, haremos clic en la pestaña Crear y a continuación en Diseño de tabla (ver Figura 10).
[image: image108.jpg]



Figura 10. Crear Diseño de Tabla
Fuente: Elaborado por la Autora
En la parte inferior de la ventana escribiremos los nombres de los campos y su tipo, entre otras propiedades (ver Figura 11).
[image: image109.jpg]Todos o bt

S





Figura 11. Datos de los campos a utilizar
Fuente: Elaborado por la Autora
Nota: para crear un filtro en un campo deseado, como por ejemplo en Recibido por, se utiliza el asistente de búsqueda (ver Figura 12)
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Figura 12. Datos de los campos a utilizar
Fuente: Elaborado por la Autora
Luego se selecciona la opción Valores que Desee (ver Figura 13) y se procede a llenar los campos con los datos necesarios (ver Figura 14).
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Figura 13. Asistente de Búsqueda
Fuente: Elaborado por la Autora
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Figura 14. Asistente de Búsqueda
Fuente: Elaborado por la Autora
3. Luego se va a Inicio, Ver, Vista de Hoja de Cálculo y se podrá observar la tabla con todos los campos y se procede a su llenado (ver Figura 15)
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Figura 15. Tabla de Equipos y Repuestos Electrónicos
Fuente: Elaborado por la Autora
Nota: Se le puede colocar un Contador para llevar el control del  número  de equipos y repuestos electrónicos que llevan registrados y a su vez, una clave principal para no repetir un equipo ya ingresado en la base de datos (ver Figura 16 y Figura 17).
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Figura 16. Contador del Registro
Fuente: Elaborado por la Autora
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Figura 17. Clave o llave del Registro
Fuente: Elaborado por la Autora
4. [image: image162.jpg]


Para crear una Consulta, luego de haber llenado todos los datos, se dirige a Crear, Diseño de Consulta (ver Figura 18).
Figura 18.  Crear Diseño de Consulta
Fuente: Elaborado por la Autora
5. Se escoge la Tabla a la cual se le desea crear la consulta (ver Figura 19) y se procede agregar (ver Figura 20).
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Figura 19. Crear Diseño de Consulta
Fuente: Elaborado por la Autora
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Figura 20. Crear Diseño de Consulta
Fuente: Elaborado por la Autora
6. Se colocan los datos que desea que aparezcan a la hora de realizar la consulta haciendo doble clic en el (ver Figura 21).
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Figura 21. Diseño de Consulta
Fuente: Elaborado por la Autora
7. Luego de haber llenado los campos que aparecerán a la hora de realizar la Consulta, se llena el campo de Criterio (ver Figura 22) con el mensaje que desea que aparezca en pantalla.
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Figura 22. Campo de Criterio
Fuente: Elaborado por la Autora
8. Luego se Guarda el documento colocándole el nombre de la tabla a la cual le hace la consulta y se procede a realizar la Consulta (ver Figura 23 y Figura 24)
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Figura 23. Consulta de Equipos de Medición de Repuesto
Fuente: Elaborado por la Autora
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Figura 24. Consulta de Equipos de Medición de Repuesto
Fuente: Elaborado por la Autora
9. Se procede a crear los Formularios de las Tablas realizadas en Asistente para Formularios (ver Figura 25)
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Figura 25. Asistente para Formulario
Fuente: Elaborado por la Autora
10. Se selecciona la tabla que desea realizar el formulario y pasa los campos que saldrán en el (ver Figura 26)
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Figura 26. Asistente para Formulario
Fuente: Elaborado por la Autora
11. Selecciona la distribución que desea aplicar al formulario y luego a la opción de Modificarlo o abrirlo y finaliza (ver Figura 27 y Figura 28)
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Figura 27. Distribución del Formulario
Fuente: Elaborado por la Autora
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Figura 28. Abrir/Modificación del Formulario
Fuente: Elaborado por la Autora
Nota: En la modificación del Formulario, podrá ordenarlo de la manera que desee y colocarle los comandos más comunes como se muestra en la Figura 29.
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Figura 29. Modificación del Formulario
Fuente: Elaborado por la Autora
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Para crear Informes, se va a Crear Asistentes para Informes (ver Figura 30)
Figura 30. Asistente para Informe
Fuente: Elaborado por la Autora
13. Se selecciona la Tabla/Consultas (ver Figura 31) a la cual se le desea  hacer el informe y se seleccionan los campos que saldrán reflejados.
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Figura 31. Asistente para Informe
Fuente: Elaborado por la Autora
14. Se selecciona el criterio de ordenación que desea utilizar para los registros y la distribución que le desea aplicar (ver Figura 32 y Figura 33)
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Figura 32. Criterio de Ordenación para el Informe
Fuente: Elaborado por la Autora
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Figura 33. Distribución que se desea aplicar para el Informe
Fuente: Elaborado por la Autora
15. [image: image171.jpg]


Selecciona Vista previa del Informe o Modificar Informe y finaliza  (ver Figura 34)
Figura 34. Vista Previa o Modificación del Informe
Fuente: Elaborado por la Autora
16. Por último, se tiene el listado del Informe de la Tabla o Consulta desea (ver Figura 35) para su impresión.
[image: image120.jpg]Todos1os ot o

TABLA DE EQUIPOS Y REPUESTOS NEUMATICOS





Figura 35. Informe de Equipos y Repuestos Neumáticos
Fuente: Elaborado por la Autora
De esta manera, se crearon las Tablas, Consultas, Formulario e Informes de: los Equipos y Repuestos Electrónicos, Equipos y Repuestos Neumáticos, Medición y Repuesto, Herramientas y Repuestos, que se encuentran en existencias en los almacenes Satélite I y Satélite II de la Superintendencia de Mantenimientos de Señales, esto con el fin de que los Jefes de Turnos y Superintendente lleven un control de su inventario.
Diseñar el proceso sistematizado para el control y manejo de los repuestos y herramientas de los almacenes, evitando perdida de dinero, atraso en el proceso, agotamiento del personal.
Para administrar de forma óptima la gestión de almacén, se definieron los pasos del proceso para garantizar el orden y control de las entradas y salidas de los repuestos y herramientas, entre los que se tiene: Ingreso de Mercancía, Custodia del Inventario y Despacho de Mercancía.
Un proceso es una secuencia de pasos dispuesta algún tipo de lógica que se enfoca en lograr algún resultado específico. Los procesos son mecanismos de comportamiento que diseñan los hombres para mejorar la productividad de algo, para establecer un orden o eliminar algún tipo de problema. Es importante destacar que los procesos son ante todo procedimientos diseñados para servicio del hombre en alguna medida, como una forma determinada de accionar.
Proceso de ingreso de los repuestos y herramientas en los almacenes Satélite I y Satélite II.
El Jefe de Turno debe utilizar los informes necesarios para dar ingreso de los repuestos y herramientas recibidas y utilizar los ferros o procedimientos establecidos por la empresa, los cuales deben ser pre enumerado y debidamente controlados por el personal que realiza las compras directas, de igual manera, las reservas realizadas por el superintendente o el jefe de turno mediante el código SAP de la empresa para llevar un mejor control del ingreso del material.
Detalle del Proceso
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   El Jefe de Turno realiza o informa al personal de compra directa la necesidad de un determinado repuesto y/o herramientas, emitiendo una requisición de compra o reserva mediante el SAP. (ver anexo 1)
[image: image122.png]


   El personal de compra directa debe dar al Jefe de Turno una copia de la orden de compra enviada al proveedor con la fecha de entrega del producto solicitado o la copia de la reserva realizada por medio del SAP.
[image: image123.png]


   Se recibe la mercancía y se revisa el cumplimiento de las características indicadas, calidad y buen estado del producto.
[image: image124.png]


   Se lleva a cabo el desempaque para verificar que la mercancía se recibe conforme a lo estipulado en la orden de compra o la respectiva reserva realizada.
[image: image125.png]


   Si el pedido no está completo se debe registrar el faltante y elaborar una nota de reclamo.
[image: image126.png]


   Si el pedido está completo, se inspecciona si se recibe en buenas condiciones.
[image: image127.png]


   Si la mercancía no está en buenas condiciones, se formula una nota de devolución y se envía de nuevo al almacén general de la empresa, informando de las anomalías al personal de compra directa y superintendencia.
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     Si la mercancía se encuentra en buen estado, a esta se le asigna su  código SAP correspondiente.
[image: image129.png]


   Se emite un formulario de ingreso a los almacenes, sea Satélite I o  Satélite
II. (ver apéndice 1)
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   Firmar formulario de ingreso.
[image: image131.png]


   Se procede a ingresar los artículos recibidos en el Microsoft Access del sistema de inventario.
[image: image132.png]


   Se ordena la mercancía ingresada y se identifican los estantes para su pronta ubicación.
A continuación, se presenta el Diagrama de Flujo para el ingreso de los repuestos y herramientas en los almacenes (ver Figura 36 y Figura 37).
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Figura 36. Diagrama de Flujo de Ingreso de Repuestos y Herramientas.
Fuente: Elaborado por la Autora.
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Figura 37. Diagrama de Flujo para el ingreso de Repuestos y Herramientas
Fuente: Elaborado por la Autora
Proceso de custodia de inventario
[image: image133.png]


   Como regla principal, no se permite el ingreso de personas no autorizadas  a los almacenes, o en excepciones con la autorización y supervisión del Jefe de Turno.
[image: image134.png]


   Cada Jefe de Turno es responsable de las llaves de los almacenes y la misma es intransferible al personal técnico.
[image: image135.png]


     Se realizará de manera periódica el mantenimiento y limpieza de los almacenes para su mejor control.
[image: image136.png]


   Se efectuarán conteos periódicos o constantes de varias muestras para tener control de las existencias, eso a cargo del jefe de Turno y un auxiliar.
[image: image137.png]


   El despacho de los repuestos y herramientas será directamente con el jefe de Turno o el Superintendente, esto con el fin de no permitir ingreso al personal no autorizado a los almacenes.
A continuación, se muestra el Diagrama de Flujo para la custodia de los repuestos y herramientas en los almacenes (ver figura 38).
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Figura 38. Diagrama de Flujo para la Custodia de los Repuestos y Herramientas
Fuente: Elaborado por la Autora
Proceso de egreso o despacho de los repuestos y herramientas de los almacenes Satélite I y Satélite II
El proceso de salidas de los repuestos y herramientas se llevará a cabo de la forma en que se especifica a continuación.
[image: image138.png]


   El personal técnico deberá emitir una orden para que el Jefe de Turno pueda preparar los repuestos y/o herramientas. (ver apéndice 2)
[image: image139.png]


   Comparar que la orden de despacho describa debidamente los repuestos y herramientas solicitada por el personal, tanto en cantidad como en descripción y código.
[image: image140.png]


   Se prepara el pedido.
[image: image141.png]


   Se realiza un segundo conteo del pedido antes preparado.
[image: image142.png]


   Si el pedido está incorrecto, el jefe de turno vuelve a verificar y hace su corrección.
[image: image143.png]


   Si el pedido está correcto, es entregado al personal técnico firmando y sellando los documentos de orden de despacho con la palabra “ENTREGADO”. (ver anexo 2)
[image: image144.png]


   Se dan de baja en el Microsoft Access de inventarios de los productos entregados utilizando como soporte el número de orden de despacho respectivo.
[image: image145.png]


   La orden de despacho es archivada para respaldar las salidas de los almacenes.
A continuación, se muestra el Diagrama de flujo para el egreso de los repuestos y herramientas de los almacenes (ver Figura 39 y Figura 40).
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Figura 39. Diagrama de Flujo del Egreso de los Repuestos y Herramientas
Fuente: Elaborado por la Autora
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Figura 40. Diagrama de Flujo del Egreso de los Repuestos y Herramientas
Fuente: Elaborado por la Autora
Análisis de los Beneficios Propuesta
La sistematización consiste en fijar un orden y establecer condiciones de sucesión racional y estrictamente definidas a las que se someten todas las operaciones que se originan en el funcionamiento de una empresa, es el análisis de los planes de acción colectivos, procedimientos, formas y equipo con el fin de simplificar y estandarizar las operaciones de la empresa, y en respuesta a factores como expansión, nuevos requerimientos de rendición de informes, la necesidad de trabajar con miras a lograr autosuficiencia y disponibilidad de tecnología, un número cada vez mayor de empresas están adoptando sistemas computarizados, por lo tanto sin la sistematización no pueden desarrollarse procedimientos y sistemas eficientes para el manejo y control de los inventarios.
De acuerdo al análisis efectuado, al contar con una adecuada sistematización en el área de los almacenes, el Superintendente podrá establecer cómo se harán las cosas, los medios que se utilizarán para llevar a cabo las tareas asignadas y la metodología de trabajo a realizar, conocerá el funcionamiento de los elementos humanos, físicos y técnicos de la superintendencia, tendrá la facilidad de planear, tomar decisiones y controlar las responsabilidades y funciones, además se minimiza el riesgo de que puedan reflejarse pérdidas significativas en los estados financieros por el manejo inadecuado de inventarios, compras en exceso o insuficientes, robos de mercaderías por los trabajadores, obsolescencia y despacho inadecuado de los pedidos por falta de técnicas para el control de la entrada y salida de los repuestos y herramientas.
CONCLUSIONES
Del estudio realizado basado en los objetivos planteados se concluye lo siguiente:
1. Conforme con el diagnóstico de la situación actual que presenta la superintendencia de Mantenimiento de Señales se determinó que la misma no posee un proceso sistematizado a la hora de adquirir sus repuestos y herramientas de los almacenes Satélite I y Satélite II.
2. Luego de diagnosticar la situación actual que presenta la superintendencia, se determinaron los requerimientos necesarios para la propuesta de un proceso sistematizado en sus almacenes.
3. Se diseñó un formato que permitirá llevar un control de las entradas y salidas de cada uno de los repuestos y herramientas que se encuentran en los almacenes, siendo este utilizado para vaciar el contenido del mismo en la base de datos.
4. Se diseñó el proceso sistematizado para el control y manejo de los repuestos y herramientas de los almacenes mediante Diagramas de Flujos para así dar una visión rápida y certera de cómo se debe proceder de manera eficiente para obtener resultados confiables en el manejo de los inventarios.
5. Se realizó la base de datos de los repuestos y herramientas existentes con el  fin  de  tener  una  disposición  manejable  de  la  información (ubicación,
cantidad, número de parte, entre otras especificaciones) para que en un futuro pueda ser implementado un sistema automatizado y llevar un mejor control del inventario.
RECOMENDACIONES
En función de los resultados y conclusiones que se obtuvieron con esta investigación se recomiendan las siguientes acciones:
1. Se recomienda evaluar la implementación, uso y cumplimiento del Proceso Sistematizado para el control de los repuestos y herramientas en los almacenes Satélite I y Satélite II de la superintendencia.
2. Implantar un sistema automatizado para los procesos de entrada y salida de los repuestos y materiales de los almacenes, de esta manera se posee un control más riguroso en cuanto a los registros de los mismos.
3. Actualizar periódicamente los inventarios y presentar un reporte con las desviaciones detectadas.
4. Dar inducción al personal de Compra, Técnico y a los Jefes de Turnos para que pueda familiarizarse con cada una de las actividades y procedimientos relacionados con los inventarios, así como en el manejo del sistema de inventarios a implementar y de esta manera lograr el mejor aprovechamiento de los recursos humanos, físicos y técnicos con que cuenta.
5. Divulgar las normas de uso de los almacenes de manera que el proceso fluya de manera eficiente.
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Anexo 1. Pedido de Compras
	FERRO-0474 REV. 12/02/14
	CONTROL DE PRESTAMO DE HERRAMIENTAS Y/O EQUIPOS
	LOCALIDAD
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	□
□
□
□
	PTO. ORDAZ CIUDAD PIAR
PLANTA
DE PELLAS
PLANTA BRIQUETAS

	EL SOLICITANTE HACE CONSTAR QUE HA RECIBIDO DE C.V.G. FERROMINERA ORINOCO, C.A. LOS EQUIPOS Y HERRAMIENTAS ESPECIFICADOS EN ESTE FORMULARIO, PARA SER USADOS EXCLUSIVAMENTE POR EL MISMO Y DURANTE LAS HORAS LABORALES. ADEMAS QUEDA OBLIGADO A CUMPLIR CON LAS SIGUIENTES CONDICIONES:
1- DEVOLVER LOS EQUIPOS Y/O HERRAMIENTAS RECIBIDOS UNA VEZ CULMINADO EL USO DE LAS MISMAS
2- NO CAUSAR DAÑO ALGUNO A LOS EQUIPOS Y/O HERRAMIENTAS RECIBIDOS, SALVO EL DETERIORO OCASIONADO POR EL USO NORMAL DE LOS MISMOS.
3- NO PRESTAR, VENDER O ENTREGAR LOS EQUIPOS Y/O HERRAMIENTAS A OTRO TRABAJADOR DE LA EMPRESA O PERSONA EXTRAÑA.
4- NO SOLICITAR REEMPLAZO DE LOS MISMOS HASTA NO DEVOLVER LOS DETERIORADOS A CAUSA DE SU USO NORMAL.
5- EN VIRTUD DE LA OBLIGACIÓN DE USAR ADECUADAMENTE Y MANTENER EN BUENAS CONDICIONES LAS HERRAMIENTAS DE TRABAJO, PREVISTA EN LA LEY QUE REGULA LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO, AUTORIZO A LA EMPRESA A RETENER DE MI SALARIO O CUALQUIER OTRO CONCEPTO QUE SE ME ACREDITE, EL MONTO CORRESPONDIENTE AL COSTO ACTUAL DE LA HERRAMIENTA, CUANDO LA MISMA HAYA SIDO EXTRAVIADA, ROBADA O DAÑADA POR EL USO INADECUADO DE LA MISMA.


[image: image175.png]Diagrama de Flujo de Proceso de Ingreso en los Almacenes.

Actvidad

Jete de Tumo Audlar

Personal de Compra

Inicia el proceso de
ingreso de materiales.
alos almacenes

Informa al personal de
compra la necesidad
de un repuesto yio
heramientas.

Traslada al Jefe do
Tumo una copia de la
orden de compra
enviada al proveedor

Se recibe la mercancia
en el lugar de
aimacenaje

Selevaacaboel
desempague para
verificar que la
mercancia se recibe
conforme alo
estipulado en la orden
de compra

£Esta completo el
pedido?

No: Se emite una nota
de reclamo
e informa al personal
de compra diecta

St Se revisa sise

encuentra en perfecto
estado

( nicio
Requsicion
de Compras

rden d

Compra

Recibe

Vo o s
e Compi
s
[—

V)





Anexo 2. Control de Prestamos de Repuestos y/o Herramientas
APÉNDICES
Apéndice 1. Orden de Entrada de los Repuestos y/o Herramientas a los almacenes de la Superintendencia.
 SHAPE  \* MERGEFORMAT 
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Apéndice 2. Orden de Despacho de los Repuestos y/o Herramientas de los almacenes de la Superintendeia.
101
 SHAPE  \* MERGEFORMAT 
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Apéndice 3. Listado de los Repuestos y Herramientas en existencias en los almacenes Satélite I y satélite II de la Superintendencia de Mantenimientos de Señales.
INVENTARIO DE EQUIPOS Y REPUESTOS ELECTRÒNICOS
	DESCRIPCION
	CANTIDA D
	Nº PARTE
	MARCA

	Adaptador rs-232
	1
	172JNN21032
	SCHEINER ELECTRIC

	Módulo
de entradas analógicas
	23
	ADU
250/AS- BADU-205
	TSX COMPACT

	Módulo
de salidas analógicas
	1
	AS-BADU 206
	TSX COMPACT

	Módulo
de salidas analógicas
	2
	AS-BADP-208
	TSX COMPACT

	Módulo
de entradas analógicas
	1
	ADU
206/AS- BADU-206
	TSX COMPACT

	Módulo
de salidas digitales
	2
	DAP
216
N/AS- BDAP216N
	TSX COMPACT

	Rele
de
salida discreta
	1
	AS-BDAP-208
	TSX COMPACT

	Entrada discreta
	1
	DAP
216/AS- BDEP-216
	TSX COMPACT

	Módulo
de
entradas/salidas
	1
	DAP 220/AS-BDAP
220
	TSX COMPACT


	digitales
	
	
	

	Controlador lógico programable
	2
	I 7188EGD CR
	ICP DAS

	Controlador lógico programable
	6
	I 7188XGDCR
	ICP DAS

	Módulo
de entradas digitales
	19
	I 7053D FGCR
	ICP CON

	Módulo
de entradas digitales
	8
	I 7052D CR
	ICP CON

	Módulo
de salidas digitales
	2
	I 7067D CR
	ICP DAS

	Tarjeta control
	17
	X511 CR
	ICP DAS

	Fuente alimentación 12vdc
	2
	ICT12012-30A
	ICT

	Fuente alimentación
	1
	ABL7RP2410
	TELEMECANIQ

	Fuente
de alimentación sin interrupción
	4
	QUINT-DC- UPS/24DC/10
	PHOENIX CONTACT

	Fuente
de alimentación sin interrupción
	3
	QUINT-PS-100- 240AC/24DC/10
	PHOENIX CONTACT

	Switch ultrasónico
de proximidad
	4
	873C- DDNP1000E2
	ALLEN- BRADLEY

	Adaptador
de procesador
	1
	171CCC76010
	SCHEINER ELECTRIC


	Protector
de voltaje 24vdc
	5
	792-800
	WAGO

	Protectores
	3
	QO21755B
	QO

	Rele
	2
	BA9053
	ALTEC CORP

	Rele
	1
	BA9037
	ALTEC  CORP

	Convertidor frecuencia
	1
	MCR-FUIDC
	PHOENIX CONTACT

	Interruptor
de presión
	4
	PSW-583
	OMEGA

	Rele
supervisor de voltaje
	1
	B93010002
	BENDER

	Switch 31
	1
	307-1617
	ECHLIN

	Push buttom
	2
	800MR-B2D2(D1)
	ALLEN- BRADLEY

	Push buttom
	4
	800H-R2A
	ALLEN- BRADLEY

	Push
buttom negro
	12
	
	A-B QUALITY

	Voltaje
monitor relay
	1
	VMKP012D
	MACROMATIC

	Bornas paso
	25
	
	

	Rele
para
montaje
de placas 24v
	2
	ABE7-R165210
	

	Equipo
de automatización
	2
	I-70AMM09000
	TSX COMPACT

	Versamax
micro plc
	1
	I C200UDR003-BD
	

	Micro controlador
	2
	1762-L24BXB
	A-B QUALITY

	Base para relé de 12 y 24v
	1
	700-HN100
	ALLEN- BRADLEY


	Repuesto
para planta eléctrica
	1
	
	RAFI

	Base relé tipo fso
	1
	
	

	Rele con variante opción "-3"
	22
	700-HA33Z24-3
	A-B QUALITY

	Tapa puentes
	19
	2820325
	WAGO

	Porta
lámpara push button
	8
	
	RAFI

	Radio modem
	5
	PNTS4000B05C15 SN
	TELEDESIGN

	Repuestos
para radio modem
	5
	TDS4000
	TELEDESIGN

	Cable de antena
	5
	TS0152-3N/N
	MALEN-MALEN

	Cable de antena
	5
	TS0155-10N/N
	MALEN-MALEN

	Selector swict
	1
	10250T3011
	CUTTER- HAMMER

	Zócalo
de conexión
	2
	700-HN101
	ALLEN- BRADLEY

	Interruptor termo magnético múltiple
	10
	
	SCHEINER ELECTRIC

	Interruptor termo magnético múltiple
	12
	
	MERLIN GERIN

	Interruptor termo magnético 2p
	5
	
	MERLIN GERIN

	Interruptor termo magnético
	3
	
	SCHEINER ELECTRIC

	Controlador lógico
	1
	I 7520 CR
	ICP DAS


	programable
	
	
	

	Cpu
	1
	PC-E984-295
	TSX COMPACT

	Cajetín
para interruptor
	1
	CR101H1
	GE

	Cajetín
	1
	2940M82030
	GE

	Cajetín
3
push buttom
	1
	
	GE

	Rele
	2
	MSFG-24/42- 50/60-OD
	FESTO

	Pulsador
	3
	CR2940UM200AC
	GE

	Pulsador
	2
	CR2940WA200B
	GE

	Fuente
de alimentación alta potencia
	2
	BMXCPS3020
	SCHEINER ELECTRIC

	Dispositivo sensible
a
la electricidad
	2
	I-7043D
	ICP.CON

	Contactar negro
	1
	CR2940U203
	GE

	Push
buttom accesory
	3
	800T-XA
	ALLEN- BRADLEY

	Goma
	3
	800H-R2D1
	ALLEN- BRADLEY


INVENTARIO DE EQUIPOS Y REPUESTOS NEUMÀTICOS
	DESCRIPCION
	CANTIDAD
	Nº PARTE
	MARCA


	Radio móvil
	5
	LAM25DKD9AA2AN
	MOTOROLA

	Antena arnés
	2
	TS0400-162/N
	

	Cable de programación
	1
	AARKN4081
	MOTOROLA

	Suministro de energía
	7
	TS0370-25A
	

	Pararrayos
de empotramiento
	10
	TS0169
	

	Kit de cable
	7
	TS0123M/3`TS40000
	

	Kit
de
micrófono
de compacto
	1
	AARMN4025B
	

	Cable de amplificador de potencia
	4
	TS0379
	

	Radio micro repuesto
	4
	54D84962KD1
	MOTOROLA

	Radio micro repuesto
	1
	54D84962KD1
	KAEWOOD

	Amplificador lineal
	3
	TS0203-162/N
	TELEDESING

	Regulación
de
la temperatura
	1
	
	AMERICA BEAUTY

	Conector para crimpar
	18
	082-5375-RFX
	AMPHENOL

	Conectores bnc
	50
	J01000F1255Z
	TELEGARTN ER

	Conectores, balas
	17
	
	STARRETT

	Respirador
con
doble cartucho
	2
	4500001464
	SANFORD


	Anclaje para micrófono
	14
	
	

	Rele conmutador coaxial
	1
	
	

	Antenas
	2
	PMAD4023A
	

	Cargador de espacio
	1
	HLN9794B
	A-B QUALITY

	Radios portátiles
	3
	HLN9714A
	MOTOROLA

	Conjunto de la cubierta de polvo
	2
	HLN9820A
	

	Conector rf tipo n
	1
	
	

	Cable
de
alimentación para radio
	1
	
	MOTOROLA

	Costado de la máscara
	9
	4500001464
	

	Retenedor de filtro
	15
	
	SANFORD

	r90n filtros
	3
	
	SAFETY

	Cargador de radio
	5
	
	MOTOROLA

	Radio
	1
	
	MOTOROLA

	Media
máscara
de silicón
	3
	46001287
	SAFETY

	Cinturón de seguridad
	4
	
	

	Cartucho contra vapores y gases
	2
	
	

	Impermeables
	3
	
	


	Delantales protectores
	2
	

	Conjuntos
para múltiples gases
	3
	SANFORD

	Vendas adhesivas
	4
	

	Vendajes de compresión
	9 cajas
	

	Gasa
	7 cajas
	

	Torniquete
	1
	

	Protector auditivo
	1
	CICLON

	Puntos
de
terminales para cables
	3
	

	Roseta
de
cable telefónico
	8
	

	Microtransceiver
	1
	R21W6168B

	Abrazadera tipo u
	8
	

	Cintas
	2
	

	Ligas
	2
	

	Guante de goma
	1
	

	Arnés
	2
	

	Acoples de manguera
	2
	

	Radio modem
	12
	TS0114


INVENTARIO DE HERRAMIENTAS
	DESCRIPCION
	CANTIDAD
	Nº PARTE
	MARCA

	Destornillador
de estrías
	19
	88336
	PROTO

	Destornillador de pala
	1
	88106
	STANLEY

	Destornillador de pala
	3
	64-171
	STANLEY

	Destornillador de pala
	5
	64-103
	STANLEY

	Destornillador de pala
	4
	64-172
	STANLEY

	Destornillador de pala
	6
	64-104
	STANLEY

	Destornillador de pala
	4
	88112
	PROTO

	Destornillador de pala
	1
	88106
	PROTO

	Destornillador de pala
	4
	88104
	PROTO

	Destornillador de pala
	4
	88102
	PROTO

	Destornillador de pala
	4
	88002
	PROTO

	Destornillador de pala
	3
	88108
	PROTO

	Set de raches y dados (25 piezas)
	1
	J47116
	PROTO

	Destornillador
de estrías
	9
	88348
	PROTO

	Mecha de acero rápido 29/64"
	2
	4500021211
	IMPACT


	Mecha de acero rápido 31/64"
	4
	
	IMPACT

	Mecha de concreto 1/2"
	4
	DIN8039
	IMPACT

	Destornillador hexagonal 3/16"
	2
	9206
	PROTO

	Destornillador hexagonal 7/32"
	1
	9207
	PROTO

	Destornillador hexagonal 1/4"
	2
	9208
	PROTO

	Destornillador hexagonal 9/32"
	1
	9209
	PROTO

	Destornillador hexagonal 5/16"
	1
	9210
	PROTO

	Destornillador hexagonal 11/32"
	2
	9211
	PROTO

	Destornillador hexagonal 3/8"
	2
	9212
	PROTO

	Juegos de llaves allen (13 piezas)
	2
	J4980
	PROTO

	Destornillador
de precisión 12 en 1
	2
	47484
	CRAFTSMAN

	Destornillador
de precisión
	2
	26092
	WIHA

	Set de 7 piezas
	
	
	

	Alicate de alambre
	4
	J299
	PROTO

	Piqueta
	3
	J206
	PROTO

	Piqueta
	4
	J206G
	PROTO

	Piqueta
	7
	J209
	PROTO

	Pinza punta fina
	5
	J223G
	PROTO

	Alicate
	4
	J267G
	PROTO


	Conector lc-40
	1
	4500031621
	LENCO

	Mecha de acero rápido 9/16"
	1
	068P029
	IMPACT

	Tijeras
	3
	J334
	PROTO

	Abrazadera grande
	3
	J408-S
	STANLEY PROTO

	Remachadora
	3
	
	STANLEY

	Terminales aislados 22- 10awg
	10
	30-579
	IDEAL

	Porta
eletrodos
para uso general 300amp
	2
	350L405
	LENCO

	Set de mechas, puntas para soldar
	21
	
	

	Pinzas para terminales señal de cruces
	2
	032619.25
	

	Pinzas para terminales señal de cruces
	2
	0326619.27X
	

	Llave cónica 1/2" con aislamiento largo
	1
	4500026894
	SAFRETAN

	Extractor de fusibles
	1
	34-002
	IDEAL

	Crimper
	1
	GRA4NV93
	GREENLEE

	Herramientas
de cremallera
	1
	30-502
	IDEAL

	Ranura
para
destornillador 4
	6
unid. c/u
	600000M22
	PROTO

	Ranura
para
destornillador 8
	2
	J88104
	PROTO

	Destornillador
de torque
	6
	6106
	PROTO


	Alicate de presión
	14
	84-371
	PROTO

	Alicate ajustable
	2
	J263SG
	PROTO

	Alicate de combinación
	2
	84-098
	STANLEY

	Alicate corte diagonal
	6
	84-105
	STANLEY

	Alicate
punta
larga cortante
	3
	84-101
	STANLEY

	Llave
de
impacto
(1 1/4")
	1
	USN-332
	PROTO

	Llave
de
impacto
(2 3/8")
	1
	2638
	PROTO

	Llave
de
impacto
(1 1/2")
	4
	2624SW
	PROTO

	Llave
de
impacto
(1 3/4")
	5
	2628SW
	PROTO

	Llave
de
impacto
(1 7/8")
	2
	2630SW
	PROTO

	Llave
de
impacto
(1 1/4")
	4
	2620SW
	PROTO

	Llave
de
impacto
(1 5/16")
	1
	2621SW
	PROTO

	Llave
de
impacto
(2 1/18")
	2
	2634SW
	PROTO

	Llave de impacto (2")
	1
	2632SW
	PROTO

	Llave
de
impacto
(1 5/8")
	6
	2626SW
	PROTO

	Llave
de
impacto
(1 7/16")
	2
	2623SW
	PROTO

	Llave
combinada
(1 3/8")
	1
	705
	ACESA

	Llave
combinada
(1 11/16")
	4
	1254
	PROTO


	Llave
combinada
(1 7/8")
	1
	1260
	PROTO

	Llave
combinada
(1 3/4")
	3
	1256
	PROTO

	Llave
combinada
(1 3/8")
	3
	1244
	PROTO

	Llave
combinada
(1 1/2")
	3
	1248
	PROTO

	Llave
combinada
(1 1/8")
	5
	1236
	PROTO

	Llave
combinada
(1 1/16")
	7
	1234
	PROTO

	Llave combinada (7/8")
	6
	5381710
	PROTO

	Llave
combinada
(1 7/16")
	1
	1246
	PROTO

	Llave
combinada
(1 5/16")
	2
	1242
	PROTO

	Llave
combinada
(1 1/4")
	3
	1240
	PROTO

	Llave combinada (1")
	7
	1232
	PROTO

	Llave combinada (1")
	7
	1232ASD
	PROTO

	Llave combinada (1")
	2
	1232-T500
	PROTO

	Llave
combinada
(1 1/8")
	1
	755
	ACESA

	Llave
combinada
(1 1/16")
	1
	755
	ACESA

	Llave de fuerza (1 1/16" x 1 1/8")
	2
	3050
	PROTO

	Llave de fuerza
	1
	249-1
	SAFRETAN

	Llave
ajustable (450mm)
	1
	718
	PROTO


	Llave
ajustable (300mm)
	5
	712
	PROTO

	Llave
ajustable (300mm)
	7
	712L
	PROTO

	Llave de tubo (12")
	6
	812HD
	PROTO

	Llave de tubo (18")
	6
	818HD
	PROTO

	Llave de tubo (10")
	6
	810HD
	PROTO

	Llave de tubo (8")
	2
	808HD
	PROTO

	Cortadora de tubo
	1
	4331P
	STANLEY PROTO

	Destornilladores ajustables de precisión
	2
	6C487
	

	Set
n°2
(12
piezas punzón y cincel)
	1
	86A7/16 2402
	PROTO

	Set de 8 llaves y un alicate
	1
	2416
	PROTO

	Set de 7 llaves allen
	1
	J4982
	PROTO

	Piqueta tipo jardinea
	1
	303S
	PROTO

	Llave
ajustable (250mm)
	1
	710
	PROTO

	Llave
ajustable (150mm)
	1
	706
	PROTO

	Destornillador
tipo aprieta tubo
	1
	2108
	PROTO

	Destornillador
tipo espátula
	1
	2336
	PROTO

	set
de
llaves combinadas tipo rache (7)
	1
	2401
	PROTO


	set
de
llaves
combinadas
(15)- cromadas
	1
	J2518
	PROTO

	Set
de
llaves combinadas (14)- no cromadas
	1
	J2518
	PROTO

	Martillo de plástico
	1
	57-532 9N57532R
	STANLEY PROTO

	Llave
para
ajustar taladro
	1
	4260R
	PROTO

	Saca
clavos
de durmientes
	1
	2130
	PROTO

	Saca clavos tipo cuña
	1
	2124
	PROTO

	Mechas 3/4"
	4
	SAB0034-18
	STARRET

	Mechas 7/8"
	3
	SAB0078-18
	STARRET

	Mechas 1"
	5
	SAB 100-18
	STARRET

	Set
de
5
piezas
de mechas
	1
	2116
	PROTO

	SET DE RACHES Y DADOS

	(17 PIEZAS)

	Raches
	1
	5461
	PROTO

	Raches
	1
	5463
	PROTO

	Raches
	1
	5467
	PROTO

	Raches
	1
	5470
	PROTO

	Dado 7/16"
	1
	5414
	PROTO

	Dado 5/8"
	1
	5420
	PROTO

	Dado 21/32"
	1
	5421
	PROTO

	Dado 11/16"
	1
	5422
	PROTO


	Dado 13/16"
	1
	5426
	PROTO

	Dado 7/8"
	1
	5428
	PROTO

	Dado 15/16"
	1
	5430
	PROTO

	Dado 31/32"
	1
	5431
	PROTO

	Dado 1"
	1
	5432
	PROTO

	Dado 1 1/16"
	1
	5434
	PROTO

	Dado 1 1/8"
	1
	5436
	PROTO

	Dado 1 1/4"
	1
	5440
	PROTO

	Dado 1 3/16"
	1
	5438
	PROTO

	SET DE RACHES Y DADOS

	(23 PIEZAS)
	
	
	

	Raches
	1
	5461
	PROTO

	Raches
	1
	5463
	PROTO

	Raches
	1
	5467
	PROTO

	Raches
	1
	5470
	PROTO

	Dado 7/16"
	1
	5414
	PROTO

	Dado 5/8"
	1
	5420
	PROTO

	Dado 21/32"
	1
	5421
	PROTO

	Dado 11/16"
	1
	5422
	PROTO

	Dado 13/16"
	1
	5426
	PROTO

	Dado 7/8"
	1
	5428
	PROTO

	Dado 15/16"
	1
	5430
	PROTO

	Dado 31/32"
	1
	5431
	PROTO


	Dado 1"
	1
	5432
	PROTO

	Dado 1 1/16"
	1
	5434
	PROTO

	Dado 1 1/8"
	1
	5436
	PROTO

	Dado 1 1/4"
	1
	5440
	PROTO

	Dado 1 3/16"
	1
	5438
	PROTO

	Dado 1/2"
	1
	5416
	PROTO

	Dado 19/32"
	1
	5419
	PROTO

	Dado 25/32"
	1
	5425
	PROTO

	Dado 3/4"
	1
	5424
	PROTO

	Dado 3/8"
	1
	5412
	PROTO

	Set de raches y dados (25 piezas)
	1
	J47116
	PROTO

	
	
	
	

	SET DE DADOS
	
	
	

	(27 PIEZAS)
	
	
	

	Dado 1 1/4"
	1
	5440B
	PROTO

	Dado 1 1/16"
	1
	5434B
	PROTO

	Dado 1"
	1
	5432B
	PROTO

	Dado 1 1/8"
	1
	5436B
	PROTO

	Dado 15/16"
	1
	5430B
	PROTO

	Dado 7/8"
	1
	5428B
	PROTO

	Dado 11/16"
	1
	5422B
	PROTO

	Dado 13/16"
	1
	5426B
	PROTO

	Dado 3/4"
	1
	5424B
	PROTO


	Dado 9/16"
	1
	5418B
	PROTO

	Dado 3/8"
	1
	5012B
	PROTO

	Dado 11/16"
	1
	5222B
	PROTO

	Dado 5/8"
	1
	5420B
	PROTO

	Dado 3/4"
	1
	5224B
	PROTO

	Dado 5/8"
	1
	5020B
	PROTO

	Dado 9/16"
	1
	5218B
	PROTO

	Dado 5/8"
	1
	5220B
	PROTO

	Dado 1/2"
	1
	5216B
	PROTO

	Dado 7/16"
	1
	5414B
	PROTO

	Dado 9/16"
	1
	5018B
	PROTO

	Dado 1/2"
	1
	5416B
	PROTO

	Dado 7/16"
	1
	5214B
	PROTO

	Dado 3/8"
	1
	5212B
	PROTO

	Dado 3/4"
	1
	5024B
	PROTO

	Dado 11/16"
	1
	5022B
	PROTO

	Dado 1/2"
	1
	5016B
	PROTO

	Dado 7/16"
	1
	5014B
	PROTO

	CAJA DE DESTORNILLADORE S
	
	
	

	HEXAGONALES (10 PIEZAS)
	
	
	

	Destornillador 9/32"
	2
	9209
	PROTO


	Destornillador 3/16"
	3
	9206
	PROTO

	Destornillador 1/4"
	3
	9208
	PROTO

	Destornillador 7/32"
	2
	9207
	PROTO

	Destornillador 11/32"
	3
	9211
	PROTO

	Destornillador 5/16"
	2
	9210
	PROTO

	Destornillador 3/8"
	4
	9212
	PROTO

	Destornillador 7/16"
	1
	9214
	PROTO

	Destornillador 1/2"
	1
	9216
	PROTO

	Destornillador 9/16"
	1
	9218
	PROTO

	Destornillador 5/8"
	1
	9220
	PROTO

	Set de 5 destornilladores de pala
	2
	J88108
	PROTO

	JUEGO DE RACHET
	1
	5468BL, 7470P,
7270P, 5260B,
5461B, 5260-
06B, 5449BL,
5249BL
	PROTO

	Rachet ajustable
	1
	J6016F
	PROTO

	Juego de llaves allen (13 piezas)
	2
	J4980
	PROTO

	Destornillador de precisión 12 en 1
	2
	47484
	CRAFTSMAN

	Destornillador de precisión
	7
	26092
	WIHA

	Set de 7 piezas
	
	
	

	Precisión Tool set 7 piezas
	5
	26190
	WIHA

	Precisión Tool set 7 piezas
	14
	27390
	WIHA

	Llave de combinación 5/8
	10
	
	PROTO


	Llave de combinación 1/2
	12
	
	PROTO

	Llave de combinación 3/4
	10
	
	PROTO

	Llave de combinación 9/16
	7
	
	PROTO

	Vernier
	1
	
	MULTITOYO

	Llave cambia filtro
	1
	
	

	Destornillador de torque
	2
	
	

	Destornillador tipo torx
	40
	69-173
	PROTO

	Super Mechanic´s Taps & Dies
	40
piezas
	21723
	VERMONT AMERICAN

	CAJA DE DESTORNILLADORES
	
	
	

	Destornillador de pala
	2
	9606
	PROTO

	Destornillador de estrías
	3
	9684
	PROTO

	Destornillador de estrías
	1
	9682
	PROTO

	Destornillador de pala
	1
	9626
	PROTO

	Destornillador de pala
	5
	88206
	PROTO

	Destornillador de pala
	7
	88104
	PROTO

	Destornillador de pala
	1
	88106
	PROTO

	Destornillador de pala
	1
	88215
	PROTO

	Destornillador de pala
	8
	88203B
	PROTO

	CAJA DE DESTORNILLADORES
	
	
	

	Destornillador de estrías
	11
	64-172 2PT
	STANLEY 100 PLUS

	Destornillador de estrías
	12
	64-104 4PT
	STANLEY 100 PLUS


	Destornillador de estrías
	12
	64-103 3PT
	STANLEY 100 PLUS

	Destornillador de estrías
	12
	64-171 1PT
	STANLEY 100 PLUS

	Destornillador
	2
	032619-22X
	SAFETRAN

	Prensa terminales
	11
	299
	PROTO


INVENTARIO DE EQUIPOS DE MEDICIÓN Y REPUESTOS
	DESCRIPCION
	CANTIDAD
	Nº PARTE
	MARCA

	Lector código de barra
	3
	MC9000- KKHBEEA400
	SYMBOL

	Adaptador 15vcd
	2
	50-14001-008
	SYMBOL

	Cargadores tipo base
	3
	M1H94C3ON
	SYMBOL

	Cable assembly
	1
	25-62166-01
	SYMBOL

	Cable assembly
	2
	25-62164-01
	SYMBOL

	Cable assembly
	2
	VCA9000-12
	SYMBOL

	Palas blancas
	2
	
	REMKO

	Bananas duales
	8
	PM9082/001
	FLUKE

	Bananas duales
	2
	PM9081/001
	FLUKE


	Bananas duales
	2
	PM9093/001
	FLUKE

	Cable adaptador óptico
	1
	PM9080”101
	FLUKE

	Probador de voltaje
	1
	VPS40
	FLUKE

	Probador
de
temperatura
	1
	80T-150U
	FLUKE

	Probador
de
temperatura
	1
	80TK
	FLUKE

	Puntas de prueba
	1
	SET TL75
	FLUKE

	Puntas de prueba
	10
	TL71
	FLUKE

	Set
de
puntas
de prueba
	2
	TL81A
	FLUKE

	Protector
para multímetro
	2
	C81Y
	FLUKE

	Soft case
	2
	C781
	FLUKE

	Soft case
	2
	C90
	FLUKE

	Unidad
de
acoplamiento
de impedancia c/accesorios
	1
	
	MARCONI INSTRUMENTS LTD

	Probador  corriente
ac dc
	1
	Y8100
	FLUKE

	Multímetro
	2
	260-8P
	SIMPSON


	Dispositivos de señales
	3
	855H
	AB

	Controlador
solar poster
	9
	PS-15M
	SOLARA

	Taladro de percusión
	1
	DW505
	DEWALT

	Taladro de percusión
	1
	DW508S
	DEWALT

	Discos
de
corte  para metal
	18
	DW4954
	DEWALT

	Discos
de
corte  para metal/acero
	3
	2608600497
	BOSCH

	Protector de casco
	39
	47334
	FAS-TRAC

	I.f. probe
	1
	5445-165L
	MARCONI INSTRUMENTS LTD

	Funda negro
	3
	R5539ST
	AGORA

	Estuche de transporte de cuero
	1
	61-010
	IDEAL

	Kit
de
sonda
del osciloscopio
	3
	
	

	Mini talker v1.0
	2
	80726-357
	HARMON ELECTRONICS INC

	Touch and holdprobe
	1
	80T H
	FLUKE


	Calibrador de procesos
	1
	CMM-17
	EXTECH


INVENTARIO DE REPUESTOS
	DESCRIPCION
	CANTIDAD
	Nº PARTE
	MARCA

	Bombillos uled 18w
	40
	MCSE271856 2
	SIGNAL CONSTRUCT

	Bombillos uled 18w
	13
	CHICAGO606 07
	TRI LITE

	Bombillo 14w
	1
	POS 00170
	FIRELY

	Bombillos
de señalización 130v
	1 (12c/u)
	
	PAWA

	Bombillo 500w 12v
	5
	PROD CODE 23731
	GENERAL ELECTRIC

	Bombillo 12v
	1
	64193SUP
	OSRAM

	Bombillo
	1
	CODE 334590
	SYLVANA

	Bombillo 12v
	42
	44
	EIKO

	Bombillo 130v 5w
	3
	BA15D
	ORBITEE

	Bombillo 10v 18w
	1
	18511LL
	PHILIPS


	Bombillo 12v
	1
	
	

	Bombillo 175w
	2
	
	OSRAM

	Bombillo 60w
	2
	
	

	Bombillo 27w
	1
	FE15
	CASALIGHT

	Bombillo
	1
	57
24V2CP BA9S
	KOSHIYO

	Bombillo 100w
	1
	PK22S
	DAISHIN H3

	Bombillo 500w
	1
	
	USHIO

	Adaptador
de bombillo
	15
	N146283
	

	Adaptador
de bombillo
	1
	
	EAGLE

	Fusibles automotrices 30amp
	8
	
	FUSES

	Filamentos
	1
	
	

	Condensadores
	2
	
	ELISTAR

	Lámparas 15watt
	4
	MODEL116
	TRI LITE

	Ventiladores
	2
	
	

	Rollos de mecatillos
	2
	
	

	Candados
usados anti cizalla
	3
	
	CISA


	Candados nuevos y usados
	3
	
	

	Candado usado
	1
	
	EGRET

	Ramplús naranja
	68
	
	INGENIHRTE

	Ramplús azul
	100
	
	RM

	Remaches
	26
	
	

	Cupillas
	20
	32619
	SAFETRAN

	Kit de tornillos
	1
	
	

	Cepillos de alambre
	4
	11559
	TRUPE

	Stencilbrushes #14
	2
	12006
	

	Resistencias ajustables
136- 1.30ohms
	12
	029602-4
	SAFETRAN

	Protector de careta
	4
	
	MEISSNER GERMANY

	Soldador din11
	
	
	

	Protector de careta
	2
	
	L&W TOOLS

	Soldador din12
	
	
	

	Baterías recargables 12v 7.5ah/t1
	7
	
	SIGMAS

	Ligas de agua 180, 120 y 360
	32
	
	CARBORUADUM


	Hojas de sierra de mano
	15
	
	SAFEFLEX

	Masilla
aislante eléctrica36mmx1.52 mx3.17m
	3
	067LL06
	SCOTCHFIL

	Inversor 300watt
	1
	
	SURESINE300

	Pararrayos
	14
	022485-28X
	SAFETRAN

	Pila
1.5v
alkalinebattery
	2
	
	PLUS ULTRA

	Pila 1.5v alkaline
	18
	
	ENERGIZER

	Puentes
para bacteria
	13
	
	

	Fusibles 80amp
	8
	56000544- SC845
	FERRAZ SHAWMUT

	Capacitor
	2
	
	ELECTROLITIC

	Breaker 20 amp
	1
	
	GENERAL ELECTRIC

	Breaker 20 amp
	6
	
	

	Breaker 30amp
	2
	
	

	Breaker 30amp
	1
	
	GENERAL ELECTRIC

	Tizas
	10
	
	

	Rele
	3
	
	


	Pasador de corriente
	2
	A050F800
	

	Toma corriente
	4
	S4N7456A
	

	Fuente de poder
	1
	
	

	Cajetín
	1
	
	

	Interruptor
	1
	
	

	Bornes de carro
	16
	
	

	Llave para corriente
	1
	
	

	Canutis botonera 4h
	2
	
	

	Teipe de electricidad P4 25,4mmx9,14mm
	1
	
	SCOTCHCAST

	Malla 25mmx4.5mm
	1
	
	SCOTCH

	Etiqueta para cables y equipos
	1
	
	

	Etiquetas
	1
	S100X225VA C
	PENDUIT

	Etiquetas
	2
	S100X125VA C
	PENDUIT

	Ty&raack negro
	65
	
	SAPISELCO

	Kit ramplús cónicos azules
	74
	
	

	Brushseater
y conmutador
	3
	23-004S
	IDEAL


	Regletas
de conexión 2 pinos
	2
	1XXPC17036
3
	US&SCO

	Regletas
de conexión 2 pinos
	2
	
	

	Regletas
de conexión 2 pinos
	1
	
	RACO
UNIVERSAL TERMINAL

	Regletas
de conexión 2 pinos
	3
	47508-86XA
	G.R.S.C. O

	Regletas
de conexión 2 pinos
	1
	2PC 106980
	RACO
UNIVERSAL TERMINAL

	Regletas
de conexión 2 pinos
	2
	
	

	Regleta de conexión 3 pinos
	1
	47508-86XA
	G.R.S.C. O

	Regleta de conexión 4 pinos
	1
	1PC 106930
	

	Regleta de conexión 6 pinos
	1
	
	RACO
UNIVERSAL TERMINAL

	Condensador
1300- 50dc
	1
	
	SPRAGUE POWERDYTIC

	Condensador
	1
	
	PHILIPS

	Condensador
4600- 15dc
	1
	
	SPRAGUEPOWERDY TIC


	Protector
de
línea telefónica
	3
	
	

	Coral
plus
(detectores)
	5
	
	

	Sitop modular
	1
	
	

	Fusible de la batería
	5
	
	

	Barra
de
operaciones
	1
	
	

	Renglón 0010
	2
	LS8-CLN
	PANDUIT

	P1
cartuchos
de etiquetas
	12
	R100X125V1 C
	PANDUIT

	Suiches 25amp
	6
	
	

	Borneras
	7 cajas
	
	

	Bulbo de halógeno auto
	3
	
	


Apéndice 4. Base de datos de los repuestos y herramientas en existencias en los almacenes Satélite I y Satélite II.
Apéndice del archivo “BASE DE DATOS.MDB” anexo al CD.
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