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RESUMEN

El proyecto se realiz6 en la Coordinacién de Grandes Maquinas de SIDOR,
C.A, y consistio en el disefio de un sistema de informacién para el control de
la gestion en dicha Organizacion. Para ello fue necesario el logro de los
siguientes objetivos: la elaboracion de un diagnéstico de las condiciones
actuales con respecto al control de gestion en la Organizacion, determinar
informacion necesaria de los factores a controlar, disefiar indicadores de
control de gestion que mas se adecuen al sistema, disefiar los modelos
conceptual, l6gico y fisico del sistema de informacién. Se justific6 en base a
los beneficios netos que produce, en lineas generales a informar, coordinar,
evaluar y motivar las actividades y factores que influyen directamente sobre
la Organizacién. Es una investigacion con disefio no experimental de Campo
y descriptivo. Se utilizé la observacion directa y entrevistas realizada a los
empleados de Grandes Maquinas. Como resultado, se puede destacar la
creacion del software del Sistema de Informacién conjuntamente con su Base
de Datos, asi como también un Manual de Usuarios. Recomendando
finalmente la implementacion de este Sistema de Informacién para optimizar
la gestion de la informacion dentro de la Coordinacion.

Palabras Claves: Sistema de Informacion, Software, Disefio, Gestion,
Control.
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INTRODUCCION

Las Grandes Maquinas Eléctricas Rotativas, son equipos
generalmente de gran porte y su parada produce un fuerte impacto de las
lineas de produccién y servicios de SIDOR, por esta razon para asegurar su
propia operacion, se ha decidido centralizar su mantenimiento en una
Organizacion especializada, que garantice su confiabilidad y vida util en
forma déptima y segura. Dicha organizacion se conoce como Coordinacion de
Grandes Maquinas, unidad adscrita al Sector de Talleres Eléctricos de
SIDOR.

La Coordinaciéon de Grandes Maquinas plantedndose 5 factores sobre
los cuales debe trabajar (Precio, calidad, oportunidad del servicio,
satisfaccion del cliente y confiabilidad de los equipos bajo su responsabilidad,
instalados en las Areas Operativas y de Servicios) lleva en marcha la
creacion de un proyecto que controla la gestion en dicha Coordinacion, ya
gue esto representa gran aporte para el cumplimiento de tales factores.

A través de las Ultimas décadas se ha observado una creciente
evolucion de la gestion de la informacién en el entorno empresarial a la par
del avance de las tecnologias de informacion que satisfacen la necesidad de
mejora en cuanto al manejo de la informacion por parte de las

organizaciones.

El empleo adecuado de las tecnologias de informacion hoy existentes
permiten a las organizaciones obtener de manera segura y oportuna la
informacion necesaria para su plena gestiéon, afianzando de esta manera la

integridad y solidez de la comunicacion, entre muchos otros beneficios.
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Conscientes de la situacion actual de la Coordinaciéon de Grandes
Maquinas en cuanto a su control de Gestion se refiere, el objetivo central,
esta orientado hacia el disefio de un sistema de informacidon automatizada,

con el fin de ayudar a optimizar la organizacion.

Por tal razén el proyecto lleva por nombre “Disefio de un Sistema de
Informacién para el control de gestion de la coordinacion de Grandes
Maquinas en la Siderurgica del Orinoco “Alfredo Maneiros” (SIDOR), CA.”, y

esta estructurado en seis capitulos.

En el desarrollo del capitulo | se formula el problema a resolver con su
respectiva justificacion y alcance, se plantea los objetivos a lograr y las
limitaciones; el Capitulo Il hace referencia a la identificacion y descripcién de
la empresa, junto a la area especifica de la pasantia; el Capitulo Il
comprende el marco teodrico donde se plantea las bases tedricas y
definiciones de términos basicos; el Capitulo IV expone el marco
metodoldgico, reseflando el tipo de investigacion pertinente al proyecto,
como también las fases y procedimientos para llevar a cabo dicha
investigacion; el Capitulo V muestra los resultados obtenidos con el
diagnéstico y en el Capitulo VI se describe el sistema de informacién
propuesto, seguido de las conclusiones y recomendaciones generadas por
este proyecto, asi como también la bibliografia empleada y por ultimo el
apéndice.
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CAPITULO |

EL PROBLEMA

1. ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

La Tecnologia de Informacion (TI) naci6 como soporte a las
necesidades dentro de las organizaciones. Entre las aplicaciones de Tl estan
los Sistemas de Informacién automatizados que sirven para el registro de las
transacciones diarias y la generacion de reportes que presentan informacion
con caracteristicas de importancia, relevancia, claridad, sencillez y
oportunidad de tal forma que sea util para las personas a quienes se les

entrega.

Un Sistema de Informacion de Control de Gestién es considerado como
uno de los recursos mas valiosos de las organizaciones, en el sentido de que
ésta es utilizada para darle seguimiento a las actividades diarias. Debe
tenerse en cuenta entonces, que los Sistemas de Informacion ayudan a las

organizaciones a trabajar mas eficiente y oportunamente.

La Coordinacion de Grandes Maquinas tiene como Objetivo garantizar
la confiabilidad del Funcionamiento de las Grandes Maquinas Eléctricas
Rotativas instaladas en Planta de SIDOR, C.A. Para poder llevar a cabo su
objetivo en un cien por ciento y mejorar la calidad en sus actividades es
necesario conocer el desenvolvimiento de los distintos factores que
interactdan directamente en la Coordinacién. La Organizacion no ha contado

con un Sistema de Informacién propio que permita observar y controlar la
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Gestion del mismo, asi como tampoco centralizar informaciones técnicas

necesarias para lograr un desenvolvimiento més eficiente y eficaz.

2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La Siderurgica del Orinoco “Alfredo Maneiro” (SIDOR C.A.), es una
empresa creada por el Estado Venezolano, dedicada a la produccion y
comercializacidén de productos siderurgicos destinados al mercado Nacional e
Internacional. Es la compafia productora de acero mas importante de
Venezuela; esta ha alcanzado niveles de productividad y eficiencia que la
sitlan entre las mejores productoras de acero del mundo gracias a un plan
de desarrollo de los recursos humanos, las inversiones importantes y las
mejoras notables en la gestion del negocio en todos los ambitos, que han
permitido aprovechar las ventajas comparativas (disponibilidad y bajo costo
de materias primas e insumos) para convertirlas en ventajas competitivas

dentro del mercado mundial del acero.

La Coordinacion de Grandes Maquinas, Unidad adscrita al Sector de
Talleres Eléctricos de SIDOR, tiene como responsabilidad garantizar la
confiabilidad del Funcionamiento de las Grandes Maquinas Eléctricas

Rotativas instaladas en Planta.

Esta Coordinacién no cuenta con una herramienta administrativa que
permita controlar la Gestion en la Organizacién. Provocando principalmente
gue no se pueda medir el desempefio del mismo como tal, lo que genera a
su vez, no poder medir lo que se hace y si no se puede medir o que se hace,
no se puede controlar y si no se puede controlar, no se puede dirigir y si no

se puede dirigir no se puede mejorar.

El Sistema SAP de Mantenimiento (Planes de Inspeccion, Planes de
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Mantenimiento, Avisos de Averias), la Informacion de los equipos en planta
junto a las rutinas para revision de sus condiciones operativas, las
reparaciones de equipos en taller, los repuestos de maquinas Principales, los
costos, las mejoras de Equipos, la seguridad y el personal, son algunos de
los factores de suma importancia para la Coordinacion de Grandes Maquinas
que deben ser registrados, y aunque los mismos cuenten en algunos casos
con magnificos planes, una estructura organizacional adecuada y direccion
eficiente, no se puede verificar la situacion real en las mismas ya que no
existe un mecanismo de Control que se cerciore e informe si los hechos van

de acuerdo con los Planes.

Para lograr esto, la Coordinacion de Grandes Maquinas ha decidido
emprender un camino para el disefio de un Sistema de Informacion para
Controlar la Gestion de la Organizacion.

3. OBJETIVOS

A continuacion se presentan tanto el objetivo General como los
objetivos especificos planteados, los cuales son de vital importancia para
llevar acabo este estudio en la Coordinaciéon de Grandes Maquinas de Sidor.
3.1 OBJETIVO GENERAL

Disefiar un Sistema de Informacion para Controlar la Gestién de la
Coordinacion de Grandes Maquinas en la Siderurgica del Orinoco “Alfredo
Maneiro”, (SIDOR, C.A.)

3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Diagnosticar las condiciones actuales de la Coordinacion de

g ok S Orezen

() Yook
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Grandes Maquinas con respecto al Control de Gestion.

2. Determinar la informacion necesaria de los factores a controlar

en la Coordinacion.

3. Disefar indicadores de Control de Gestion que mas se adecuen

al sistema y al area de estudio

4. Disefar el Modelo Conceptual del Sistema de Informacién de la

Coordinacion de Grandes Maquinas

5. Seleccionar el sistema gestor de la base de datos

6. Disefiar el Modelo Ldgico del Sistema de Informacién de la

Coordinacion de Grandes Maquinas

7. Disefiar el Modelo Fisico del Sistema de Informacién de la

Coordinacion de Grandes Maquinas
8. Disefiar Manual de operacién del programa de Sistema de
Control de Gestion, en la Coordinacion de Grandes Maquinas de

SIDOR, CA.

4. JUSTIFICACION E IMPORTANCIA

Este trabajo investigativo es importante para la Coordinacion de
Grandes Maquinas ya que al contar con una herramienta como lo es un
Sistema de Informacion, el mismo colaborara trascendentalmente para la
eficiencia operacional de los equipos bajo su responsabilidad, ademas de ser
una fuente importante de informacion y respaldo importante para la toma de
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decisiones efectivas por parte del Coordinador. En fin un sistema de control
de gestion ayuda en lineas generales a informar, coordinar, evaluar, tomar
decisiones y motivar las actividades y factores que influyen directamente
sobre la Organizacion. Automatizar las actividades es un gran paso tomado

por esta Coordinacion para cumplir cabalmente con su gran responsabilidad.

5. ALCANCE

El presente Trabajo se realizara en la Coordinacion de Grandes
Maquinas, Unidad adscrita al sector de Talleres Eléctricos de SIDOR, C.A.,
el mismo esta Orientado hacia el disefio e implementacion de un Sistema de

Control de Gestion mediante un sistema de informacion.

6. LIMITACIONES

Las limitaciones para elaborar el estudio en la Coordinacion de Grandes
Maquinas de SIDOR, C.A., radica principalmente en el tiempo requerido para
recoger y consolidar la informacién, asi como disefiar el programa e
implementarlo. También otros factores limitantes son la disponibilidad de
equipos de trabajo, asi como de tiempo del coordinador, los lideres de grupo
técnico y los inspectores, ya que ejecutan los mantenimientos a las distintas

magquinas en diferentes areas de la planta.
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CAPITULO I

GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

La Siderurgica del Orinoco “Alfredo Maneiro” (SIDOR, C.A.), es una
empresa dedicada al trabajo y al procesar mineral de hierro para obtener
productos de acero destinados al mercado nacional e internacional. Su
capacidad instalada de producciéon es de seis millones seiscientas mil
toneladas métricas de acero crudo al afio. La fuerza laboral esta integrada
por mas de 6000 trabajadores; entre supervisores, técnicos, artesanos y
obreros, quienes cumplen turnos de trabajos las 24 horas del dia, todos los
dias del afio, el desarrollo de esa empresa permite el aprovechamiento de los
recursos naturales y da inicio a la cadena de trasformaciones de la materia
prima como mineral principal el hierro en productos terminados y semi-
terminados, al mismo tiempo que proporciona el desarrollo econémico al

pais.

SIDOR, elabora mas de 1500 productos siderdrgicos en sus
instalaciones que ocupan 2.838 hectareas, tiene una red ferroviaria de 155
Km. de extension, ademas de 74 Km. En carreteras pavimentadas en el area
industrial, la materia prima es llevada a la planta por via férrea, que
comprende una extension de 132 Km. Para convertir el mineral de hierro en
productos semielaborados o elaborados de acero, SIDOR desarrolla dos
grandes procesos, los primarios que tienen la finalidad de darle al mineral de
hierro las caracteristicas que lo convertiran en acero de buena calidad y los

procesos de fabricacion, cuyo objetivo es darle al acero las dimensiones y
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formas fisicas requeridas. SIDOR es un complejo siderurgico integrado,

desde la fabricacion de pellas hasta productos finales largos (barras y

alambrén) y planos (laminas en calientes, laminas en frid, y recubiertos),

utilizando tecnologia de reduccion directa — hornos de arcos eléctricos y

colada continua. (ver Figura 1)
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Fuente: Intranet
Figura 1: Diagrama reflujo de proceso de SIDOR
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2. UBICACION GEOGRAFICA

La ubicacion de la Empresa responde principalmente a razones
econdémicas y geograficas: la proximidad de los yacimientos de mineral de
hierro y de las fuentes energéticas, asi como la facilidad de acceso a los

mercados mundiales a través del canal de navegacion del rio Orinoco.

La planta industrial SIDOR, estd ubicada en Venezuela,
especificamente en el Estado Bolivar, dentro del perimetro urbano de Ciudad
Guayana, en la Zona Industrial de Matanzas, sobre la margen derecha del rio
Orinoco, a 27 Km. de su confluencia con el rio Caroni y a 300 Km. de la

desembocadura del rio en el Océano Atlantico (Ver figura 2)

------------------------ -
Gasducto Delta del S_J
Orinoco 1

Rio Orinoco

viaFérrea

Rio Caroni
Py
Cerro Bolivar

Fuente: Intranet
Figura 2: Ubicacién geografica de SIDOR
Est4 conectada con el resto del pais por via terrestre y por via fluvial-
maritima con el resto del mundo. Ocupa una extension de 2.838 hectareas,
de las cuales 87 son techadas. Ademas, tiene una amplia red de carreteras
pavimentadas dentro del area industrial de 74 kilbmetros, 155 kilbmetros de
vias férreas y acceso al mar por via fluvial a través del rio Orinoco, para lo
cual cuente con un terminal portuario de 1038 metros, con una capacidad
para atracar simultdneamente seis barcos de 20.000 toneladas cada uno.

SIDOR se abastece de energia eléctrica generada por EDELCA

10
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(Electrificacion del Caroni, C. A.) en las represas de Macagua y Guri,
ubicadas sobre el rio Caroni. Utiliza el gas natural proveniente de los
campos petroleros del Oriente Venezolano, y aprovecha el mineral de
hierro proveniente de las minas del cerro San Isidro, el Cerro Bolivar y el

Cerro EL Pao, ubicadas en la region de Guayana.

3. RESENA HISTORICA

La Historia del Hierro y por ende la de SIDOR, C.A. comienza en 1926
cuando se descubren los primeros yacimientos de mineral de hierro en la
region Guayana. Pero es hasta 1950 cuando se comienza a hablar de la
transformacién del hierro en acero en Venezuela con la instalacion y puesta
en marcha de una planta siderurgica en Antimano, Caracas (SIVENSA).
Pero es hasta 1953 cuando el Gobierno Venezolano decide construir una
planta siderurgica en la regidbn Guayana, y se inician los estudios y planes de

ejecucion del proyecto siderurgico.

En 1955 el Gobierno Venezolano suscribe un contrato con la compafiia
italiana Innocenti, para la construccion de una planta Siderargica. Tal

construccion se inicié en 1957 en Matanzas.

Se crea la Corporacion Venezolana de Guayana en 1960 y se le asigna
la funcion de supervisar la construccion de la Planta Sideruargica.

La puesta en marcha de la Planta Siderurgica se realiz6 de manera
escalonada; primero, en 1961, se inicia la produccion de tubos sin costura
con lingotes importados, en 1961 de arrabio en los hornos eléctricos de

reduccion y en 1962 se realiza la primera colada de acero.

En 1964 se crea la empresa CVG-Siderurgica del Orinoco C.A. (SIDOR)

11
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y se le confia la operacion de la planta existente.

En 1974 dadas las buenas condiciones econdmicas del pais se inicia la

ampliacion de SIDOR, el llamado Plan IV.

El plan IV, fue la denominacion de un proyecto de ampliacion cuya
finalidad era la de elevar la capacidad instalada de produccion de acero
crudo de 1.200.000 a 4.800.000 toneladas métricas anuales y aumentar la

capacidad de los laminadores planos y no planos.

Dos grandes avances importantes de esta etapa cronoldgica estuvieron
representados por el inicio de las construcciones de las plantas de reduccién
directa MIDREX y HyL contratadas con consorcios alemanes y mexicanos,
respectivamente. El 18 de Enero de 1977 se inician las operaciones de la
planta de deduccion directa MIDREX | y el 26 de Febrero de 1979 se pone en
marcha la planta MIDREX II.

El 11 de Noviembre de 1978 es finalmente inaugurado por el presidente
de la republica, el plan IV de Sidor; en cuya ejecucién se utilizé tecnologia
extranjera bajo la direccion de técnicos venezolanos en un tiempo record de

4 afnos.

Con la puesta en marcha del complejo de reduccién directa (Midrex |y
II, HyL 1 y 1), la aceria eléctrica, la colada continua de palanquillas y los
laminadores de barras y alambrones se concluye importantes logros de esta

etapa cronologica.
En 1989, con el plan de cierre de algunas instalaciones obsoletas, el

proceso de reconstruccion organizativa, la implantacién de nuevos procesos

de informacién y la implementaron de importantes mejoras desde el punto de

12
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vista tecnolégico en algunos procesos productivos, la palabra reconversion
cabe perfectamente en esta etapa cronologica de la evolucion histérica de
Sidor.

En esta onda de cambios en la empresa, se pone de manifiesto el
proyecto Arex- SBD aplicado al proceso de reduccion directa basado en la
mezcla de gas natural y gas de proceso precalentado en un solo paso con
aire caliente. El gas es reformado por la accion catalitica del hierro del HRD
caliente, generando la totalidad de los gases reductores calientes necesarios
para precalentar y reducir el 6xido de hierro de la carga antes de salir al

reactor.

La operacion industrial del médulo de reducciéon directa Sidor |,
comienza el 9 de Julio de 1991. La planta es capaz de obtener 74 toneladas
por hora si se emplea toda la capacidad de los compresores. Sin embargo la

tecnologia Arex sigue en etapa de desarrollo industrial.

Ante la imposibilidad del estado para llevar a cabo exigentes inversiones
que requeria SIDOR para poder seguir adelante y continuar a la par de las
siderargicas del mundo entero en medio de una economia global que
comenzaba a despertarse demandandole a las empresas de un importante
orden internacional, mayor capacidad de competencia en cuanto a calidad,
cumplimiento y costos; el gobierno de Venezuela, inicia el proceso de
privatizacion de las empresas basicas de Guayana cuando, a través de los
organismos del estado, en el afio de 1993 se aprueba el proyecto de ley de

privatizacion.
En Diciembre de 1994, el Consejo de Ministros aprueba el inicio de

Privatizacion de las Empresas Basicas, entre ellas SIDOR; y finalmente en

marzo de 1995 el Congreso de la Republica autoriza el inicio del Proceso de

13
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Privatizacion.

En 1997 El gobierno venezolano privatiza SIDOR, después de cumplir
un proceso de licitacién publica ganado por el consorcio Amazonia Holding
conformado por cinco de las empresas mas importantes de América Latina
en el area de produccion de acero.

En 1998 SIDOR inicia su transformacion para alcanzar estandares de
competitividad internacional equivalentes a los de los mejores productores de

acero en el mundo.

En el 2000 La aceria de planchones obtiene una produccién superior a
2,4 millones de toneladas, cifra que supera la capacidad para la que fue
disefiada en 1978.

En el 2001 Se inauguran tres nuevos hornos en la aceria de
planchones y se concluye el proyecto de automatizacion del laminador en
caliente con una inversion de mas de 123 millones de délares.

En el 2002 Record de produccién en plantas de reduccion directa,
aceria de planchones, tren de alambrén y distintas instalaciones de
productos planos, entre ellas, el laminador en caliente, que superd la
capacidad de disefio, después de 27 afios. Asimismo, la siderdrgica
estableci6 nuevas marcas en produccion facturable total de alambrén y

laminados en caliente.

2003 El 20 de junio de 2003 El Banco de Desarrollo Econémico y
Social de Venezuela (BANDES), la Corporaciéon Venezolana de Guayana
(CVG), los Bancos acreedores Nacionales e Internacionales y el Consorcio

AMAZONIA acordaron los términos de la reestructuracion financiera SIDOR.

14
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2004 Se cumplen seis afios de gestion privada en el que SIDOR exhibe
estandares de competitividad que le permiten ubicarse entre los tres mayores
productores integrados de acero de América Latina y ser el principal
exportador de acero terminado de este continente. Esta realidad ha permitido
gue tanto accionistas como la banca demostraran claros votos de confianza

por la empresa, su futuro y su potencial.

Para el 2005 la empresa dejo de llamarse Siderurgica del Orinoco, para
llamarse SIDOR C.A.

Para el 2006 la empresa deja de llamarse SIDOR C.A, para llamarse
TERNIUM SIDOR C.A.

En abril del 2008 el Estado venezolano toma el control completo de las
operaciones de la siderurgica argentina, la nueva distribucion accionaria sera
de 70% para el Estado venezolano, 20% para los trabajadores, y 10%

permanece en manos de Techint.

En la actualidad SIDOR es una empresa del Estado Venezolano que
tiene como objetivo mejorar la tecnologia de la empresa y crear nuevas
fuentes de trabajo, aumentando asi la produccion, ademas desarrolla

programas de adiestramiento y capacitacion a cada uno de sus trabajadores.

4. ESTRUCTURA ORGANIZATIVA

Una vez nacionalizada SIDOR, se comienza a estructurar la nueva
organizacion, basada en el liderazgo, una direccion adecuada al cambio y un
aprovechamiento del potencial humano, para de esta manera lograr una
estructura organizativa alineada con la estrategia de la Empresa,

considerando todos estos elementos, se logré una estructura organizativa
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horizontal de 3 niveles, conformada por una Direccion general y nueve
Direcciones secundarias de las cuales dependen las Gerencias de cada

area. (ver Figura 3)

Cawrpra |
WLl Bbar et

Fuente: Intranet
Figura 3: Organigrama actual de SIDOR.

Mediante este tipo de estructura se facilita el trabajo en equipo, la
comunicacién y la participaciéon, se garantiza el respeto mutuo y se tienen

objetivos claros hacia metas comunes.

Las Direcciones presentes en el organigrama, tienen funciones

especificas del area que representan:

16
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Direccion de Finanzas: administra y controla el rendimiento de los

recursos financieros de la Empresa.

Direccion de Recursos Humanos: aplica las politicas y estrategias
corporativas en el ambito socio-laboral, comunicacional y de servicios

al personal.

Direccion de Planeamiento: formula e impulsa las politicas y
estrategias corporativas, en materia comercial, operativa, financiera y

de control de gestion.

Direccion Administrativa: presta los servicios de contabilidad,

auditorias y sistemas de informacion.

Direccion de Asuntos Legales: garantiza la actuacion de la Empresa
dentro del marco legal vigente y la representa ante terceros en todos
los aspectos juridicos en los que estén involucrados sus derechos e

intereses.

Direccion de Relaciones Institucionales: promueve la imagen

institucional de la Empresa ante el publico y entorno relevantes.

Direccion Comercial: comercializa y despacha los productos

siderargicos en condiciones de calidad y oportunidad competitivas.

Direccion Industrial: elabora los productos siderargicos y presta los

servicios industriales requeridos de manera competitiva y rentable.

Direccion de Abastecimiento: obtiene y suministra materiales, insumos

y servicios, requeridos por la compaiiia para sus operaciones.

17
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5. VISION DE LA EMPRESA

SIDOR tendra estandares de competitividad similares a los productos
de acero mas eficientes y estara ubicada entre las mejores siderurgicas del
mundo, unidad de negocios orientada al mercado y enfocada hacia la
atencion integral de sus clientes, manteniendo un liderazgo en sus mercados
primarios, sostenido mediante una continua mejora y adecuada tecnologia de

Sus procesos e instalaciones.

6. MISION DE LA EMPRESA

Comercializar y producir hierro, reduccion directa, planchones
laminados planos en caliente, en frio y recubiertos, de manera eficiente,
competitiva y rentable, propiciando la satisfaccion de accionistas, clientes o

trabajadores.

7. POLITICA DE CALIDAD

La empresa tiene el compromiso de satisfacer las necesidades de sus
clientes y mantener estdndares mundiales de calidad en sus productos, que

aseguren su competitividad en los mercados nacionales e internacionales

Para cumplir con ese objetivo, SIDOR ha implementado un Sistema de
Gestidon de la Calidad, bajo la Norma I1SO 9001, que le permite cumplir con
las exigencias establecidas y ocupar una posicion privilegiada en el mercado
siderurgico. Este sistema cuenta con el aval del Fondo para la Normalizacion

y Certificacion de Calidad (Fondonorma).

El Sistema de Gestion de la Calidad de SIDOR, se basa en el

compromiso y la participacion de todo el personal en la busqueda de la
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excelencia empresarial con un enfoque dinamico que considera sus
relaciones con los clientes, accionistas, trabajadores, proveedores y la
comunidad, promoviendo la calidad en todas sus manifestaciones y la
excelencia en los procesos, productos y servicios. Esta dedicacion se traduce
en un esfuerzo continuo que asegura la confiabilidad de los productos

siderurgicos que se entregan al mercado.

Adicionalmente SIDOR cuenta con la Marca Fondonorma, otorgada por
el Fondo para la Normalizacién y Certificacion de Calidad, como aval del
cumplimiento con las normas venezolanas Covenin aplicables a sus

productos.

8. DESCRIPCION ESPECIFICA DEL AREA DE PASANTIA

El departamento de mantenimiento Central ha definido su estructura
organizativa conformada por unidades que le permite cumplir con la mision
de: producir, administrar y comercializar los servicios de talleres en las
especialidades de mecanizado, montaje mecéanico, reparacion 'y
mantenimiento de motores eléctricos, para satisfacer los requerimientos de
los clientes de manera eficiente, competitiva y rentable. Sus talleres estan
conformados por catorce (14) naves techadas y ubicadas dentro de las
instalaciones de la planta siderurgica, las cuales ocupan un é&rea de

aproximada de 28000 mz. (ver Figura 4)
Distribucion de las areas de taller central:
Talleres eléctricos (Grandes maquinas y taller eléctrico).
Refractarios de planta.

>
>
» Refractarios de planta.
>

Laboratorio y metrologia.
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Fuente: Gerencia de Mantenimiento Central
Figura 4: Layout de la Gerencia de Mantenimiento Central
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» Talleres mecanicos (mecanizado, montaje, premontaje, soldadura,
hidraulica).

» Instrumentacion y balanzas.

Equipo de Proteccion Personal basicos (EPP) para ingresar al area:

» Casco.
> Botas.
> Lentes.

Equipo de Proteccion Personal (EPP) especificos para algunas tareas:

> Mascarilla.

> Protector auditivo.

Tipos de riesgos:

» Mecanico.
» Fisico.
» Quimico.

Riesgos inherentes de mantenimiento central:

Atrapado por/entre.

Caida de diferentes niveles
Caida del mismo nivel.
Caida de objetos.

Contacto o exposicidn con sustancias nocivas y toxicas.

YV V. V V V V

Contacto con corriente eléctrica.
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Talleres Eléctricos

Su funcion es el mantenimiento de las maquinas eléctricas rotativas en
general, de las maquinas-herramientas utilizadas en el propio taller central,
en los talleres zonales y en los talleres de cilindros de laminacion. Esta

superintendencia se subdivide en las siguientes secciones:

e Taller Eléctrico

La funcion de este taller es el mantenimiento y reparacién integral de
maquinas eléctricas rotativas (principalmente motores), ocupando tres naves
industriales equipadas con gruas-puente, con una superficie aproximada de

7000 m2. Este taller esta subdividido en 4 areas:

Recepcion y verificacion.
Reparaciones electromecanicas.
Bobinados.

Sala de pruebas.

e Grandes Maquinas

La Coordinacion de Grandes Maquinas, Unidad adscrita al Sector de
Talleres Eléctricos de SIDOR, tiene como responsabilidad garantizar la
confiabilidad del funcionamiento de las Grandes Maquinas Rotativas

instaladas en la Planta.

Las Grandes Maquinas Eléctricas son equipos generalmente de gran
porte y su parada produce un fuerte impacto de las lineas de produccién y
servicios de SIDOR. Al efecto, para asegurar su propia operacion, se ha

decidido centralizar su mantenimiento en una Organizacion especializada,
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que garantice su confiabilidad y vida util en forma 6ptima y segura.

Las maquinas eléctricas rotativas para considerarlas como Grandes

Maquinas deben reunir las siguientes caracteristicas:

1. Motores de Corriente Alterna (C.A.), Tensiones nominales desde
4.000 V.

2. Motores de Corriente Continua (C.C), potencias desde 300 KW.

El Motor Eléctrico, de manera muy general, es un mecanismo al cual
ingresa energia eléctrica (en C.C o C.A.) y se convierte en energia mecanica

bajo la forma de un movimiento rotatorio.

La Coordinacion de Grandes Maquinas se plantea cinco (5) factores
sobre los que debe trabajar: Precio, calidad, oportunidad del servicio,
satisfaccion del cliente y confiabilidad de los equipos bajo su responsabilidad,

instalados en las Areas Operativas y de Servicios.

La confiabilidad de una maquina eléctrica rotativa (motor), considerada
dentro de la gama de Grandes MAaquinas, la enunciamos como:
funcionamiento del equipo sin que este afectado por alguna
anormalidad que supere los limites o criterios establecidos o que tienda a

incrementarse.

Segun Grandes Magquinas un motor que presente: (Apropiadas
condiciones mecanicas, apropiadas condiciones eléctricas, apropiadas
condiciones de operacion, apropiadas condiciones ambientales, otras

condiciones apropiadas) Generan Confianza.
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Sobre la confiabilidad, se debe establecer, obtener y analizar los
resultados del indicador, aplicado a las Grandes Maquinas Eléctricas
Rotativas con base a las inspecciones e intervenciones por mantenimiento,
realizadas en sitio, por los trabajos de reacondicionamiento, mejoras y

reparaciones en Taller.

Asignaciones de Grandes Maquinas:

» Define y ejecuta inspecciones especializadas y planea las
complementarias, que deben ser ejecutadas por los mantenimientos

asignados.

» Define y ejecuta, con personal propio y/o contratad, los planes de

mantenimiento de las maquinas bajo su responsabilidad.

» Coordina, con los sectores internos de planta y con proveedores
externos, las tareas de reparacion que se ejecutan sobre estos

motores.

» Define necesidades de repuestos, las que son canalizadas a través de

las tareas de mantenimiento asignado correspondientes.

» Es el referente técnico para cualquier actividad relacionada con sus

motores.

9. MOTORES BAJO RESPONSABILIDAD DE GRANDES MAQUINAS

La Tabla 1 muestra los motores por cada area bajo la responsabilidad

de la Coordinacion de Grandes Maquinas.

24



BIDORA

Sadering ok Oiscen
. Atveds Mrnero

dy

oW MHEZ

O]

Tablal: Motores bajo responsabilidad de Coordinacion G.M.

MOTORES DE MOTORES DE

C.A. C.C
A-1 48 46 94
A-2 07 84 91
A-3 196 02 198
TOTALES 251 132 383

Fuente: Coordinacion G.M.

NOTA:

A-1: Comprende Barras, Alambrén y Pellas

A-2: Comprende Lam. En Caliente y Lam. En Frio.

A-3: Comprende Acerias, Servicios Industriales, Midrex, HYL y Planta

de Cal.

10. ORGANIZACION ACTUAL DE GRANDES MAQUINAS

La Coordinacion de Grandes Maquinas de SIDOR, CA., cuenta
actualmente con un Coordinador, un Lider de Grupo Técnico para cada area,

5 inspectores, 8 contratados y un personal de apoyo eventual. (ver Tabla 2)

Tabla 2: Organizacién actual de Coordinacion G.M.

CARGOS TOTAL
COORDINADOR 1
LIDER DE G.T. (ELECTRICISTAS) 3
INSPECTORES 5
APOYO CONTRATADO 8 (1 SUPERYV. + 7 ELECTR.)

PERSONAL DE TALLER ELECTRICO

APOYO EVENTUAL
(2 CONTRAT. + 3 PROPIOS)

Fuente: Coordinacién G.M.
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A continuacion se presenta el organigrama de posicion dimensionado
de la Coordinaciéon de Grandes Maquinas de SIDOR, CA. (ver Figura 5)
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Figura 5: Organigrama actual de Coordinacién G.M.

Fuente: Coordinacién G.M.
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CAPITULO 1l
MARCO TEORICO
El desarrollo de este capitulo muestra las bases tedricas necesarias
para llevar a cabo el estudio en la Coordinacién de Grandes Maquinas de
SIDOR, CA. La descripcion y aplicacién de los conceptos y herramientas

aqui planteadas son fundamentales para obtener los resultados esperados.

1. GENERALIDADES SOBRE SISTEMAS DE INFORMACION

El objeto de estas notas es de presentar, de una manera integrada, la
definicion, importancia, disefio y aspectos fundamentales de los Sistemas de
Informacién y sus manejos en las empresas productoras de bienes o

servicios.

1.1 DEFINICION DE SISTEMAS DE INFORMACION

Los sistemas de informacion dentro de una organizacion, no son algo
nuevo. Desde mucho antes de utilizar las computadoras para su
automatizacion, las organizaciones reunian, almacenaban y actualizaban
informacion en el transcurso normal de su actuacion diaria. Tanto antes como
ahora, los sistemas de informacion consistian en procedimientos y reglas
establecidas para entregar informacién a los miembros de la organizacion.
Cada una de estas personas, requiere informacién distinta en la realizacién
de su trabajo, las reglas del sistema indican el tipo, momento, formato y cual

es la persona a quien se deberia entregar una informacion especifica.
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Pero un sistema manual de informacion puede llegar a ser ineficiente y
frustrante, incluso en organizaciones pequefias. Un sistema de informacion
automatizado o basado en computadoras, es la integracion de hardware,
software, personas, procedimientos y datos. Todos estos elementos se
conjugan, trabajando juntos, para proporcionar informacién bésica para la
conduccion de la empresa. Esta informacion hace posible que las empresas

lleven a cabo sus tareas con mayor calidad y facilidad.

Un sistema de informacion es un sistema, automatizado o manual, que
engloba a personas, maquinas y/o métodos organizados para recopilar,
procesar, transmitir datos que representan informacion (ver Figura 6). Un
sistema de informacion engloba la infraestructura, la organizacion, el
personal y todos los componentes necesarios para la recopilacion,
procesamiento, almacenamiento, transmision, visualizacion, diseminacion y

organizacién de la informacion.

Datos Informacion
25000 5 umid. Vendedor:
10000 2 unid. Torres, Pedro

Regién Este ., Procesamiento | . Sector: Regidn
Torres, Pedro ' de Datos Este
; Total ventas:
7 . 35.
i 22000 14 unid. = 70.000

Fuente: Internet
Figura 6: Un sistema de informacién procesa datos y produce informacion

1.2 COMPONENTES DE UN SISTEMA DE INFORMACION

Los sistemas de informacién dependen de otros subsistemas
componentes para poder llevar a cabo las actividades de entrada, proceso,
salida, almacenamiento y control que convierten recursos de datos en

productos de informacion. Estos subsistemas incluyen personas, hardware,
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software, procedimientos y datos (ver Figura 7). En lo que sigue se detalla
sobre cada uno de ellos.

/,a\
g

Fuente: Internet
Figura 7: Componentes de un sistema de informacion

1.2.1 Personas

Un sistema de cOmputo involucra una variada gama de personas
relacionadas con el mismo, puesto que su construccion, mantenimiento y uso
representan una labor con cierto grado de complejidad. Se pueden dividir en

dos grandes grupos: Los usuarios finales y los especialistas o profesionales.

Los usuarios finales son aquellos que operan o interaccionan
directamente con el sistema a través de una estacion de trabajo o incluso,

quienes reciben reportes e informacidbn generada por el sistema.

Entre los profesionales se encuentran: Los analistas de los sistemas de
informacion, encargados de idear soluciones cuando se requiere un nuevo
sistema, actualizarlo, modificarlo o reconstruirlo; los programadores, que
crean los programas de computo que forman parte de los sistemas de

informacion; los administradores del sistema, encargados de mantener el
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sistema en buenas condiciones; los capacitadores, que instruyen y preparan

a los usuarios para la utilizacién del sistema.

1.2.2 Hardware

Consiste en los equipos, dispositivos y medios necesarios que
constituyen la plataforma fisica mediante la cual, el sistema de informacién
puede funcionar. Se incluyen aqui, por supuesto, los que permiten las
comunicaciones y los enlaces de red. Estos recursos son, por ejemplo,
computadoras, monitores, impresoras, disquetes 0 componentes de
almacenamiento de informacion externos, disco Optico, papel de impresion,

cableado de red, y otros.

1.2.3 Software o Programas

Son el componente logico, es decir, los programas, las rutinas e
instrucciones que conforman el sistema de informacion. Se les suele
denominar aplicacion de sistema de informacion. Es asi como los sistemas
de informacion pueden tener aplicaciones particulares, por ejemplo, para el
area de ventas, de contabilidad, de personal o de compras. La aplicacion que
conforma un sistema de informacién completo contiene subconjuntos de
programas que se encargan de apoyar las distintas actividades propias de la

organizacion.

1.3 EL CICLO DE VIDA DE UNA BASE DE DATOS

Una base de datos no es mas que un componente de un sistema de
informacion. Por tanto, el ciclo de vida del sistema de informacién incluye el
ciclo de vida de la base de datos que forma parte de él. En particular, desde

el punto de vista de la base de datos, centraremos principalmente nuestra
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atencion en las siguientes actividades.

1.3.1 Definicion del sistema

Durante la etapa de andlisis de requerimientos del sistema, nos
fijaremos especialmente en todos los requerimientos asociados a los datos

con los que ha de trabajar nuestro sistema.

1.3.2 Disefio de la base de datos

El analisis de los requerimientos del sistema nos permitira organizar los
datos con los que nuestro sistema habra de trabajar. Este proceso de disefio,
gue esta intimamente ligado a la futura base de datos de nuestro sistema, lo

descompondremos en tres fases:

» Disefo conceptual (descripcién del esquema de la base de datos

utilizando un modelo de datos conceptual).

» Disefo logico (descripcion de la base de datos con un modelo de
datos implementable, como puede ser el caso del modelo

relacional).
» Disenfio fisico (descripcion de la base de datos a nivel interno, de

acuerdo con las caracteristicas del sistema gestor de bases de

datos que decidamos utilizar).

1.3.3 Implementacién de la base de datos

La parte de la implementacion del sistema correspondiente a la

creacion de la base de datos.
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1.3.4 Carga o conversion de los datos

Como parte de la instalaciéon o despliegue del sistema, tendremos que
introducir en la base de datos todos aquellos datos que resulten necesarios
para que las aplicaciones de nuestro sistema de informacién puedan
funcionar. Como parte de esta inicializacion de la base de datos, puede que
resulte necesario extraer datos de otro sistema y convertirlos a un formato
adecuado para nuestro sistema (entre otras cosas, porque el esquema de
nuestra base de datos probablemente diferird del esquema de las bases de
datos de las que se extraigan los datos necesarios para arrancar nuestro

sistema).

1.3.5 Conversiéon de aplicaciones

Si determinadas aplicaciones (que ya existiesen anteriormente al
disefio de nuestro sistema) han de seguir funcionando, dichas aplicaciones
deberan adaptarse al esquema de nuestra base de datos. Por tanto, como
parte del mantenimiento de dichas aplicaciones, tendremos que disefiar los
mecanismos adecuados para que estas aplicaciones puedan seguir
funcionando correctamente sobre una base de datos diferente a la base de
datos sobre la que fueron disefiadas inicialmente. A veces, podremos
solucionar este problema creando vistas adecuadas de nuestra base de
datos para tales aplicaciones. Otras veces, tendremos que modificar la
implementacion de las aplicaciones antiguas e, incluso, rehacerlas casi por

completo.

1.3.6 Verificacion y validacion

Como en todo sistema de informacion, deberemos verificar que la base

de datos y las aplicaciones funcionan correctamente. Ademas, deberemos
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comprobar que el sistema construido se ajusta a las necesidades reales que
promovieron su proyecto de desarrollo (esto es, validar el sistema y sus

requerimientos).

1.3.7 Operacioén, supervision y mantenimiento

Finalmente, una vez puesto en marcha el sistema, se llega a la etapa
“final" del ciclo de vida de todo sistema de informacién (en la que, como ya
vimos, se repetird todo el ciclo cada vez que tengamos que realizar

modificaciones sobre el sistema ya existente).

1.4 EL PROCESO DE DISENO DE UNA BASE DE DATOS

1.4.1 Fase 1: Andlisis de requerimiento

» Objetivo

Recabar informacién sobre el uso que se le piensa dar a la base de

datos.
» Tareas
Elicitacion de los requisitos del sistema:

¢ Identificacion de las principales areas de la aplicacion y grupos de
usuarios.

e Estudio y analisis de la documentacion existente relativa a las
aplicaciones.

e Estudio del entorno de operacion actual.

e Estudio del uso de la informacion (transacciones, frecuencias y flujos

de datos).
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> Resultados

e Documento de especificacion de requerimientos:

e Descripcion del sistema en lenguaje natural.

e Lista de requerimientos (organizados de forma jerarquica).
e Diagramas de flujo de datos (DFD).

e Casos de uso.

1.4.2 Fase 2: Disefio conceptual

» Objetivo

Producir un esquema conceptual de la base de datos (independiente del

sistema gestor de bases de datos que luego vayamos a utilizar).

» Tareas

e Comprension de la estructura, semantica, relaciones y restricciones

asociados a los datos que deben almacenarse en la base de datos.

e Modelado de los datos del sistema (obtencién de una descripcion
estable de lo que sera el contenido de la base de datos).

e Comunicaciéon entre usuarios finales, analistas y disefiadores para

comprobar la validez del modelo obtenido.

> Resultados

e Diagrama E/R, diagrama CASE*Method o diagrama de clases UML.

e Diccionario de metadatos.
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1.4.3 Fase 3: Eleccién del SGBD

La eleccion del sistema gestor de bases de datos que vayamos a utilizar

se realiza en dos etapas:

e Primero se realiza la eleccion del modelo de datos, el tipo de sistema
gestor de bases de datos que vamos a usar: relacional, objeto-

relacional, orientado a objetos, multidimensional...

e A continuacion se elige el sistema gestor de bases de datos concreto
(y su version). Por ejemplo, si decidimos utilizar un sistema gestor de
bases de datos relacionales, podemos recurrir al gestor de bases de
datos de Oracle, al DB2 de IBM, al SQL Server de Microsoft, al
Interbase de Borland o a cualquier otro de los muchos sistemas

gestores de bases de datos relacionales que existen en el mercado.

1.4.4 Fase 4: Diseiio l6gico

» Objetivo

Crear el esquema conceptual de la base de datos (y todos los
esquemas externos asociados a las distintas aplicaciones del sistema) de

acuerdo con el modelo de datos del sistema gestor de base de datos elegido.

> Tareas

Para realizar el disefio lo6gico de la base de datos, hay que transformar
los esquemas obtenidos en el disefio conceptual en un conjunto de
estructuras propias del modelo abstracto de datos elegido. En el caso de las

bases de datos relacionales tendremos que realizar las siguientes tareas:
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e Paso del diagrama E/R (o equivalente) a un conjunto de tablas.

e Normalizacion de las tablas

> Resultado

Un conjunto de estructuras propias del modelo abstracto de datos del
SGBD elegido (esto es, un conjunto de tablas si trabajamos con bases de

datos relacionales).

1.4.5 Fase 5: Disefio fisico

» Objetivo
El disefio fisico de la base de datos consiste en elegir las estructuras de
almacenamiento apropiadas (tablas, particiones de tablas, indices...) para
qgue el rendimiento de la base de datos sea el adecuado para las distintas

aplicaciones a las que ha de dar servicio.

» Tareas

e Estimar adecuadamente los diferentes parametros fisicos de nuestra
base de datos, para lo cual podemos recurrir a técnicas analiticas
(modelos matematicos del rendimiento de un sistema) y a técnicas
experimentales (como la construccion de prototipos, el uso de técnicas
de simulacién o la realizacion de pruebas de carga).

e Preparar las sentencias DDL correspondientes a las estructuras

identificadas durante la etapa de disefio l6gico de la base de datos.

> Resultado

Un conjunto de sentencias DDL escritas en el lenguaje del SGBD
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elegido (incluyendo la creacion de indices, la seleccion de parametros fisicos

de la base de datos, etcétera).

1.4.6 Fase 6: Instalacién y mantenimiento

Como en cualquier sistema de informacion, casi siempre resulta
necesario modificar el disefio de la base de datos, ya sea porque el
rendimiento observado después de la implementacion del sistema de bases
de datos no sea el adecuado o porque haya que introducir cambios en el
esquema de la base de datos como consecuencia del mantenimiento del
sistema de informacion. Por ambos motivos se incluye explicitamente esta

fase en el proceso de disefio de bases de datos.

2 GENERALIDADES DEL CONTROL

2.1 DEFINICION DEL CONTROL

El control es un mecanismo que permite corregir desviaciones a través
de indicadores cualitativos y cuantitativos dentro de un contexto social
amplio, a fin de lograr el cumplimiento de los objetivos claves para el éxito
organizacional, es decir, el control se entiende no como un proceso
netamente técnico de seguimiento, sino también como un proceso informal

donde se evaluan factores culturales, organizativos, humanos y grupales.

2.2 BASES Y ELEMENTOS DEL CONTROL

Planear y organizar
Hacer

Evaluar

YV V VYV V

Mejorar
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2.3 IMPORTANCIA DEL CONTROL

Una de las razones mas evidentes de la importancia del control es
porque hasta el mejor de los planes se puede desviar. El control se emplea

para:

» Crear mejor calidad: Las fallas del proceso se detectan y el

proceso se corrige para eliminar errores.

» Enfrentar el cambio: Este forma parte ineludible del ambiente de
cualquier organizacion. Los mercados cambian, la competencia
en todo el mundo ofrece productos o servicios nuevos que captan
la atencion del publico. Surgen materiales y tecnologias nuevas.
Se aprueban o enmiendan reglamentos gubernamentales. La
funcion del control sirve a los gerentes para responder a las
amenazas o las oportunidades de todo ello, porque les ayuda a
detectar los cambios que estan afectando los productos y los

servicios de sus organizaciones.

» Producir ciclos mas rapidos: Una cosa es reconocer la demanda
de los consumidores para un disefio, calidad, o tiempo de
entregas mejorados, y otra muy distinta es acelerar los ciclos que
implican el desarrollo y la entrega de esos productos y servicios
nuevos a los clientes. Los clientes de la actualidad no solo
esperan velocidad, sino también productos y servicios a su

medida.
» Agregar valor: Los tiempos veloces de los ciclos son una manera

de obtener ventajas competitivas. Otra forma, aplicada por el

experto de la administracion japonesa Kenichi Ohmae, es agregar
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valor. Tratar de igualar todos los movimientos de la competencia
puede resultar muy costoso y contraproducente. Ohmae, advierte,
en cambio, que el principal objetivo de una organizacion deberia
ser “agregar valor” a su producto o servicio, de tal manera que los
clientes lo compraran, prefiriéndolo sobre la oferta del
consumidor. Con frecuencia, este valor agregado adopta la forma
de una calidad por encima de la medida lograda aplicando

procedimientos de control.

» Facilitar la delegacion y el trabajo en equipo: La tendencia
contemporanea hacia la administracién participativa también
aumenta la necesidad de delegar autoridad y de fomentar que los
empleados trabajen juntos en equipo.

3. GENERALIDADES DE CONTROL DE GESTION

3.1 DEFINICION DE CONTROL DE GESTION

El Control de gestion es un proceso que sirve para guiar la gestion
empresarial hacia los objetivos de la organizaciéon y un instrumento para

evaluarla.

Existen diferencias importantes entre las concepciones clasica y
moderna de control de gestion. La primera es aquella que incluye Unicamente
al control operativo y que lo desarrolla a través de un sistema de informacion
relacionado con la contabilidad de costos, mientras que la segunda integra
muchos mas elementos y contempla una continua interaccion entre todos
ellos. El nuevo concepto de control de gestion centra su atencién por igual en
la planificacion y en el control, y precisa de una orientacion estratégica que

dote de sentido sus aspectos mas operativos.
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3.2 FINES DEL CONTROL DE GESTION.

En lineas generales la principal finalidad del control de gestion es el uso
eficiente de los recursos disponibles para la consecucion de los objetivos. Sin

embargo podemos concretar otros fines mas especificos como los siguientes:

» Informar: Consiste en transmitir y comunicar la informacion

necesaria para la toma de decisiones.

> Coordinar: Trata de encaminar todas las actividades eficazmente

a la consecucioén de los objetivos.

» Evaluar: La consecucion de las metas (objetivos) se logra gracias
a las personas, y su valoracion es la que pone de manifiesto la

satisfaccion del logro.

» Motivar: El impulso y la ayuda a todo responsable es de capital

importancia para la consecucion de los objetivos.

4. SISTEMA DE CONTROL DE GESTION

El sistema de control de gestion es un proceso compuesto de diferentes
elementos que implican a toda la organizacién cuyo objetivo final es dar
informacion para poder controlar la gestion de la empresa, debe permitir
conocer como, cuando y donde se ha empleado todos los recursos de la
empresa puestos a disposicion de los diferentes responsables para poder
obtener unos resultados concretos en funcion de los objetivos previstos. Para
ello la empresa debe tener un sistema organizativo basado en areas o
departamentos de responsabilidad muy bien definidas mediante las funciones

y tareas a realizar por cada responsable. El sistema de control de gestion es
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un proceso integrado o suma de varios componentes, N0 es un sistema
aislado del conjunto de la empresa, y todo el personal estara implicado en su

funcionamiento.

5. GENERALIDADES SAP DE MANTENIMIENTO EN SIDOR C.A.

5.1 VISION GLOBAL DEL SISTEMA

El SAP es un sistema estandar de Software, totalmente integrado. Esto
significa que incluye y vincula la parte administrativa, financiera, de
abastecimiento y gestion industrial de toda la empresa. En 1999, se comenz6
a trabajar con los médulos FI (Contabilidad), CO (Costos) y MM (Gerencia de
Materiales) que manejan entre otros aspectos, lo relacionado con cuentas
por cobrar, cuentas por pagar, costos, administracion de inventario, maestro
de materiales, proveedores y servicios, planificacion de materiales y
contratos.

En Mayo de 2000, Comenzo la implementacion del SAP PM en los
distintos sectores de planta. Este modulo viene a integrarse con los otros ya
instalados, para permitir que la informacién en SIDOR C.A. Fluya féacil y
rapidamente, combinando un alto conocimiento de negocio, experiencias y

mejores préacticas de la industria.

5.2 “INPUTS” DEL SAP DOCUMENTOS SAP DE MANTENIMIENTO

5.2.1 Aviso de averia (m?2)

Un aviso de averia es un documento SAP, a traves del cual se describe
la falla de un equipo que afecta de alguna forma su rendimiento. Estos avisos
pueden ser creados manualmente, o en automéatico cuando provienen del

aviso M4, gracias a una interfase que existe entre el SAP y el sistema de
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interrupciones.

5.2.2 Aviso de inspeccion (mO0)

Es el documento que describe las anormalidades encontradas en los

equipos revisados por el inspector del grupo técnico, durante la inspeccion.

5.2.3 Clases de 6rdenes

Las 6rdenes se clasifican en clase que definen el tipo de mantenimiento
y su planificacion, pudiendo ser creadas tanto en forma manual como
automatica. Las clases de ordenes que van desde la PM02 hasta la PM09
son generadas en automatico y a partir del plan de mantenimiento, el resto

son creadas en forma manual.

5.2.3.1 Ordenes normalizacion “In Situ” imprevista PM10 (emergencia)

Son documentos que se generan sin planificacién, con la maquina
funcionando, debido a fallas imprevistas, que de no ser corregidas, pueden
desencadenar una interrupcion en la planta. Su origen deberia ser un aviso

de averia.

5.2.3.2 Ordenes normalizacion “In Situ” programada PM11

(planificadas o programadas)

Son oOrdenes de mantenimiento creadas, programadamente, para su
ejecucion en las paradas de planta. Normalmente se generan a partir de
anormalidades detectadas durante la inspeccidon que no estén contempladas

en el preventivo.
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5.2.3.3 Ordenes de planes de mantenimiento (preventivas) PM02 y PM09

Son los documentos que emite el sistema, en forma automatica, para la
ejecucion de las tareas de mantenimiento preventivo. Son creadas a partir de
la hoja de ruta, las cuales contienen una descripcion de todos los recursos y

tareas involucradas.

6. INDICADORE DE GESTION

6.1 DEFINICION DE INDICADORES DE GESTION

Hay que tener presente que un indicador es una relacion entre las
variables cuantitativas o cualitativas, y que por medio de estas permiten
analizar y estudiar la situacion y las tendencias de cambio generadas por un
fenébmeno determinado, respecto a unos objetivos y metas previstas o ya

indicadas.

De tal manera se entiende que los indicadores de gestion pueden ser
valores, unidades, indices, series estadisticas y entre otros; es decir, que es
como la expresiéon cuantitativa del comportamiento o el desempefio de toda
una organizacion o una de sus partes, cuya magnitud al ser comparada con

algan nivel de referencia, puede estar sefialando una desviacion sobre la

cual se tomaran acciones correctivas o preventivas segun el caso

6.2 CARACTERISTICAS DE INDICADORES DE GESTION
» Medible: El medidor o indicador debe ser medible. Esto significa

que la caracteristica descrita debe ser cuantificable en términos

ya sea del grado o frecuencia de la cantidad.
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Relevante (que tenga que ver con los objetivos estratégicos de la

organizacion)

Claramente Definido (que asegure su correcta recopilacion y justa

comparacion)

Facil de Comprender y Usar

Comparable (se pueda comparar sus valores entre

organizaciones, y en la misma organizacion a lo largo del tiempo)

Verificable y Costo-Efectivo (que no haya que incurrir en costos

excesivos para obtenerlo)

Controlable: El indicador debe ser controlable dentro de la

estructura de la organizacion.

7. SISTEMA GESTOR DE BASE DE DATOS (SGBD)

Un Sistema Gestor de base de datos (SGBD) es un conjunto de

programas que permiten crear y mantener una Base de datos, asegurando

su integridad, confidencialidad y seguridad. Por tanto debe permitir:

>

Definir una base de datos: especificar tipos, estructuras y

restricciones de datos

Construir la base de datos: guardar los datos en algun medio

controlado por el mismo SGBD

Manipular la base de datos: realizar consultas, actualizarla,
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generar informes.
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CAPITULO IV

MARCO METODOLOGICO

Detalla brevemente toda la informacion referente a la metodologia
utilizada para llevar a cabo el proyecto. Contiene el tipo de investigacion que
se llevara a cabo asi como el procedimiento, materiales y las técnicas para

recolectar la informacion.

1. TIPO DE INVESTIGACION

Segun su disefio es No Experimental, debido que se limita a observar
los acontecimientos que ocurren en la Coordinacion de Grandes Maquinas

de SIDOR sin intervenir en los mismos.

Segun su aplicacién la investigacion es de Campo, debido que
constituye un proceso sistematico, riguroso y racional de recoleccion,
tratamiento, analisis y presentacion de los datos claros y precisos a objeto de

estudio en la Coordinacion de Grandes Maquinas de SIDOR, C.A.

Segun su estudio la investigacion es Descriptiva, por cuanto su
aplicacion permite describir, registrar y analizar las causas de los problemas
gue se generan en cuanto al Control de Gestion se refiere en la Coordinacion

de Grandes Maquinas.

2. POBLACION Y MUESTRA

En el presente estudio, la poblacion y la muestra son coincidentes y
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estan conformados por los distintos factores y procesos que interactian en la
Coordinacion de Grandes Maquinas, como lo son: Sistema SAP de
Mantenimiento, Planes de mantenimiento, Mantenimiento en sitio,
Reparacion de equipos en planta, Mantenimiento y Reparacion de equipos
en taller, Repuestos de maquinas Principales, Informacion Técnica, Costos,

Mejoras de Equipos, Seguridad y Personal.

3. TECNICA E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

Para la recoleccion de los datos se utilizaron los siguientes

instrumentos:

» Entrevistas

Las entrevistas realizadas al personal de la empresa, tanto al
coordinador, Lider de Grupo Técnico e inspectores de la coordinacion de
Grandes Maquinas de SIDOR, C.A., son de tipo no estructuradas; con la
aplicacion de las mismas se logra obtener una informacibn mas precisa y
detallada acerca del problema de estudio, sobre la labor ejercida por la
unidad y su influencia sobre la Siderurgica. También con estas entrevistas se

logran recopilar inquietudes y/o propuestas.
» Observacion Directa
Constituye la principal fuente de informacion, esta permite comprobar,
verificar, identificar y captar de manera fisica todo el proceso al que esta

sometido el estudio, de esta manera se describe de una mejor manera los

fendbmenos que ocurren y su posible solucion.
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> Microsoft Access

Microsoft Access es un programa Sistema de gestion de base de
datos relacional creado y modificado por Microsoft para uso personal de
pequefias organizaciones. Es un software de gran difusién entre pequefias
empresas (PYMES) cuyas bases de datos no requieren de excesiva
potencia, ya que se integra perfectamente con el resto de aplicaciones de
Microsoft y permite crear pequefias aplicaciones con unos pocos
conocimientos del Programa. Microsoft Access permite crear formularios para
insertar y modificar datos facilmente. También tiene un entorno gréfico para

ver las relaciones entre las diferentes tablas de la base de datos.

4. RECURSOS

» Recursos Fisicos.

e Tablero de Madera

e Formatos de Toma de Datos

e Papel Tamafio Carta

e Escuadras

e Lapiceros, Lapices, marcador punta fina, resaltador
e Block de notas

e Computador

e Calculadora

» Equipos de Proteccion Personal.
e Botas de Seguridad

e Casco de seguridad

e Lentes de seguridad
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e Camisa de seguridad

5. PROCEDIMIENTO PARA DESARROLLAR EL TRABAJO

Con el propésito de alcanzar los objetivos propuestos y de ésta forma
garantizar la satisfactoria culminacion del trabajo de investigacién, se han

establecido una secuencia de estrategias para el desarrollo de los mismos:
5.1 RECOLECCION DE DATOS

Para la recoleccion de datos, fue necesaria tanto la observacion
directa como entrevistas personalizadas al personal que labora en la
Coordinacion de Grandes Maquinas.

Con las técnicas anteriormente dichas se recabo informacion sobre el
uso que se le pensaba dar al sistema de informacion. Logrando esto,
analizando la documentacién existente obtenida, identificando los principales
factores a controlar y estudiando el entorno operacional actual en dicha
Coordinacion.

5.2 DISENO

En esta fase de disefio del Sistema de Informacion se procedié de la

siguiente manera:

1. Disefo del esquema conceptual del sistema de informacion.

2. Eleccion del sistema gestor de la base de datos que se uso.

3. Disefio del esquema logico del sistema de informacion.
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4. Disefo del esquema fisico del sistema de informacién.

5. Disefio de la Base de Datos asi como su jerarquizacion en
funcion de las caracteristicas y atributos principales de la

informacién a suministrar.

5.3 DESARROLLO

En esta fase fue empleado Microsoft Access 2003 como sistema
gestor de base de datos para realizar el sistema de informacion de la
Coordinacion de Grandes Maquinas. En esta fase se procedio de la siguiente

manera:

1. Desarrollo de las tablas, informes, consultas, macros y formularios

necesarios para lograr la total culminacion del sistema de informacion.

2. Se coloco en el sistema de informacion la documentacion e

informacion a mostrar por medio del software.

5.4 PRUEBA

La fase de Pruebas tiene como objetivo detectar los errores que se
cometieron en las etapas anteriores del estudio, (y, eventualmente,

corregirlos) antes de que el usuario final del sistema los tenga que sufrir.

Se realizo una demostracion del software y asi poder conocer la
percepcion del personal en cuanto al manejo y utilidad del Sistema de
Informacién desarrollado y considerar posibles mejoras que el personal crea

pertinente.
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CAPITULO V
SITUACION ACTUAL
Este Capitulo detalla brevemente las situaciones o procesos actuales de
los factores influyentes en la Coordinacion de Grandes Maquinas que fueron

escogidos para la elaboracion de este proyecto.

1. DESCRIPCION DE LOS PROCESOS ACTUALES

1.1 PRESUPUESTO

Actualmente la Coordinaciéon de Grandes Maquinas cuenta con un
presupuesto anual y un histérico de éste, pero no se lleva una revision
peridédica para su ejecucion. En algunos casos no se ejecutan las partidas

presupuestarias o se exceden sin saberlo porque no se revisan.

1.2 PERSONAL

La Coordinacidon no cuenta con un sistema automatizado interno que
registre y almacene informacién de vital importancia en el ambito del
Personal como pueden ser: los distintos cursos realizados por el personal,
los sobretiempos, los examenes médicos realizados, entre otros parametros.
Lo que genera que no se tenga un control ni informacion importante sobre los

trabajadores que hacen funcion en Grandes Maquinas.
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1.3 SEGURIDAD

En cuanto a accidentes e incidentes no se lleva un registro interno en la
Coordinacion, sin embargo el mismo si se lleva en el site de Seguridad de la

empresa (Intranet).

Cuando hay que ir al area para realizar un mantenimiento o reparacion
de un motor que entra en la categoria de grandes maquina se tiene que
realizar un andlisis de riesgo del &rea a donde se encuentra el motor y una
tarjeta de bloqueo para el equipo especifico, estos formatos se encuentran
ubicados en la Carpeta GRP_GRND_MAQ del disco | del ordenador, el
formato de analisis de riesgo esta en un documento en Microsoft Excel, el
mismo se busca y se modifica de acuerdo a las necesidades del trabajador.
Las tarjetas de blogueo estan en documentos en Microsoft Power Point.

Igualmente cada vez que se va para el area a realizar un trabajo, se
realiza una charla de seguridad, para esto existe un formato y en el cual se
coloca todo el personal que estar4 presente en ese trabajo y luego se
imprime. Vale la pena recalcar que no queda un registro de estas charlas ni
los asistentes a las mismas. Este formato se encuentra también en la
Carpeta GRP_GRND_MAQ del disco | del ordenador.

1.4 CODIGOS SAP

Cuando el personal de Grandes Maquinas desea conocer la existencia
en almacén de algun insumo, equipo, herramienta o EPP (equipo de
proteccion personal), necesitan saber el codigo especifico para cada uno de
ellos. Existen dos maneras de ubicar los codigos, La primera por medio de
bases de datos que contienen estos codigos y se encuentran en documentos

de Microsoft Excel que poseen los inspectores individualmente en el
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ordenador, las cuales se encuentran incompletas y la segunda en fisico en
una libreta que posee un inspector el cual tampoco posee todos los codigos
SAP.

1.5 INFORMACION TECNICA

Tanto la informacion técnica como los planos técnicos se encuentran
distribuidos en la oficina de Grandes Maquinas en tres muebles para tal fin.
Vale la pena resaltar que la coordinacion dividié en 3 areas toda la planta y la
distribucion fue de la siguiente manera; Area 1: Barras, Pellas y Alambrén;
Area 2: Laminacion en Frio y en Caliente; Area 3: Acerias, Servicios
Industriales, Midrex, HYL y Planta de Cal. Para Ubicar una informacioén en
especifico los trabajadores de Grandes Maquinas lo hacen manualmente
yendo al mueble de su preferencia y buscando carpeta por carpeta la
informacion que desea, pudiendo tener la posibilidad de buscar en una base
de datos la informacion que desee y luego ir especificamente al mueble y
carpeta donde se encuentra dicha informacion. Esto no se hace debido que
no existe un sistema de informacion que permita centralizar estas

informaciones.

1.6 SISTEMA SAP DE MANTENIMIENTO

El inspector utiliza como documento para la inspeccién una orden de
mantenimiento del tipo inspeccion 5 sentidos, la cual contiene la lista de cada
uno de los puntos a inspeccionar, asociados al método de inspeccion y en
forma de operaciones. Este documento se llama guia de inspeccion (PM 02).
Esta guia de inspeccion tiene una frecuencia determinada por plantas y
equipos y viene dada para un inspector en especifico de acuerdo a su area
de trabajo. El inspector al realizar la inspeccion en el campo se mete en el

sistema SAP PM vy notifica la orden en forma individual, en tal caso que
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exista una anomalia crea un aviso de inspeccion (M0), si la solucion

garantiza que no ocurra de nuevo se finaliza y cierra el aviso de inspeccion,

en caso contrario se crea una orden a partir de un aviso de inspeccion y

luego se cierra la inspeccion (ver Figura 8). La Coordinacion de Grandes

Maquinas no tiene un control interno propio sobre todo este proceso lo que

conlleva a no observar rapidamente las guias de inspeccion generadas y de

esas cuales fueron notificadas y cerradas, asi como tampoco un registro

histérico de las mismas.

Inspector Computadora (SAP-PM)
Selecciona la Orden de Inspeccidn : Lista la orden de Inspeccidn por
de acuerdo a su cddigo y la fecha : Tratamiento de lista

: ¥
: Irmprime la Orden de Inspeccidn
Realiza la inspeccidn en el Campo é
; Motifica la orden de inspeccidn en
> farma individua
Crea documentos de medidas
: |
v S
i Existe alguna anomalia? . Crea un aviso de inspeccidn
Mo : v
> Grava la notificacian
H T
¥ :
iLa solucidn garantiza que no ocurra §N° Crea la orden a partir de un aviso de
nuevamente? : inspeccidn
¥

Finaliza la inspeccion

Cierra el aviso de Inspeccidn

Fuente: Disefo de entrenamiento. Sistemas de Mantenimiento SAP PM

Figura 8: Flujograma guia de inspeccién (PM 02)

Cuando se presenta una falla imprevista en un equipo en un area, el

inspector responsable de ese equipo, tiene que reportar en el SAP, el que
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paso, porque paso y que se hizo; por lo tanto debe realizar un aviso de
averia M2, para elaborar un M2 se procede como se muestra en el
flujograma de la figura 9. De igual modo que las Guias de Inspeccion PM 02,
la Coordinacion no tiene manera de llevar un registro interno de las mismas
ni conocer a su vez el tipo de orden que generd este aviso las cuales pueden
ser PM 10 o PM11, donde PM10 es Normalizacién “In Situ” Imprevista, y PM

11 Normalizacion “In Situ” Programada.

Cuadrilla o Inspector !l Lider Computadora (SAP-PM)

Detecta la averia en el equipo

Crea un Aviso de averia M2

|

Describe la averia, completando los
registros necesarios del sistema,
descripcion, responsable ubicacion
técnica, equipo, causa técnica vy
causa no técnica.

v

Sereparala averia

Se analiza las causas de la averia

4La solucidn garantiza que no S
OCUrTa nuevamente? :

Mo

Y
Cierra el aviso

¥
Toma una accién

¥

Fuente: Disefio de entrenamiento. Sistemas de Mantenimiento SAP PM
Figura 9: Flujograma Aviso de Averia (M 2)

1.7 REPARACION DE EQUIPOS EN TALLER

La Coordinacién de Grandes Maquinas no lleva registros historicos

sobre equipos que ingresan al taller ni porque razén, asi como tampoco los
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ensayos de calidad realizados a tales equipos al ser entregados a las
distintas plantas. Las razones por las cuales pueden entrar equipos al taller
son por reparacion o por mantenimiento y tales equipos ingresan con un
respectivo aviso M6 solicitado al taller. Al no contar con un sistema de
informacion propio el Coordinador no puede observar en forma répida y
objetiva el nimero de equipos que se encuentra actualmente en las

instalaciones del taller.

1.8 RUTINAS PARA REVISION DE CONDICIONES OPERATIVAS DE
EQUIPOS

Estas rutinas son 6 puntos clave en el equipo que se deben tomar en
cuenta para garantizar el buen funcionamiento de los grandes motores
instalados en toda la planta de la Siderargica. Dichas rutinas para la revision
de condiciones operativas de equipos son las siguientes: el sistema de
enfriamiento, el sistema de lubricacidn, el sistema de protecciones, el sistema
de medicién y sefializacion, operacién y los sistemas auxiliares de arranque.
Actualmente la Organizacién no tiene registro sobre las condiciones de estas
rutinas ni lleva un seguimiento de las mismas debido que no existe un

sistema para tal fin.
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CAPITULO VI

METODO PROPUESTO

Para esta etapa del proyecto se tomo en cuenta los recursos
tecnolégicos con que cuenta la Coordinacion de Grandes Maquinas, asi
como también otros aspectos tales como la incorporacién de los factores o
procesos que fueron seleccionados (la Poblacién), en un sistema de

informacion.

1. ESTRUCTURA FUNCIONAL DEL SISTEMA DE INFORMACION PARA
EL CONTROL DE GESTION EN LA COORDINACION DE GRANDES

MAQUINAS

Las funciones medulares del sistema propuesto son: Ingresar,
registrar, modificar, actualizar, consultar, generar informes, generar graficos y
generar indicadores (analizar gestién). Sus caracteristicas se puntualizan en

el siguiente organigrama funcional (ver Figura N° 10):

Este sistema permite de manera inmediata ingresar, registrar, editar,

actualizar, consultar, visualizar, llevar el control y el seguimiento de:

Caddigos de materiales, equipos, insumos y EPP (Cédigos SAP)
Guias de Inspecciones PM 02

Avisos de averias M2

Plan de mantenimiento PM09

Inventario de equipos

vV V. V V V VY

Reparacion o mantenimiento de equipos en Taller
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SISCOGM

Ingresar y Registrar

- Fermite registrar en el sisterna,
tanto los diferentes procesos
realizados en la Coordinacidn,
como datos importantes para la
misrma.

Modificar y Actualizar

Consultar, Generar
Informes, Graficos y
Indicadores

-La  actualizacian permite
mantener vigente y agregar la
informacidn gue registrara el
sistemna de infarmacidn.

-La edicidn permite suprimir
datos  erdneos  gque  se
encuentren en el sistema.

V V.V V V VY V V VYV V V VYV V V V V V V

-Las Consultas permiten localizar
la informacidn requerida en el SI,
através de distintos elementos.

-Los Informes permiten visualizar
listados referentes a los procesos
en el Sl de acuerdn a los
requerimientos exigidos.

-Los indicadores permiten
analizar la gestion en algunos
factores de estudio y presentar
graficas de las mismas.

Fuente: Propia
Figura 10: Estructura Funcional del Sistema de Informacion de Control de Gestion

Reparacion de equipos IN SITU

Normalizacién “In Situ” Programada PM11 y notificacion en el sistema

Normalizacion “In Situ” Imprevista PM10 y notificacién en el sistema

Informacion técnica

Entrenamiento al personal

Examen medico integral de salud (EMIS)

Actividades especiales
Ausencias justificadas
Ausencias injustificadas
Trabajador
Sobretiempo
Accidentes

Incidentes

Charla de Seguridad
Andlisis de riesgo
Tarjeta de blogueo
Sistema de Control de Inventario

Presupuesto
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» Rutinas para Revision de Condiciones Operativas de Equipos
» Indicadores de Gestion: Rutinas para Revision de Condiciones

Operativas de Equipos y Guia de Inspeccion PMO02.

2. DESCRIPCION DEL SISTEMA DE INFORMACION

A continuacion se presenta un esquema general del sistema de
informacion propuesto (ver Figura 11), Conjuntamente con el modelo

Conceptual del mismo.

L ENTRADA ) ( PROCESO )
Software de y N
2 Acciones gue toman los
/ Fiogncai datos de entradapara.
Ordenadores y 4\.\ ‘procesarlos (clasificarios,
Tecnologia Necesaria ) ordenarlos, validarlos,
SAP PM e Ingresar —t. o, e
Informacion necesaria . Programacion Microsoft
de |2 Coordinacion

Access 2003

Fuente: Propia
Figura 11: Esquema General del Sistema de Informacién

En la Figura 12, se puede apreciar que soélo el Coordinador de Grandes
Maquinas, tiene la posibilidad de realizar cambios o modificaciones
directamente sobre documentos referentes al Personal especificamente,
como también al Sistema de Control de Inventario y el Presupuesto, los
cuales se encuentran alojados en la base de datos del sistema, mas no asi el
personal restante de la Coordinacion, el cual sélo podra Visualizar la
informacion. En dicha Figura se muestra las operaciones que podran realizar

los usuarios que entraran al Sistema de Informacion.
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Fuente: Propia

Figura 12: Modelo Conceptual del Sistema de Informacion

3. ELEMENTOS DE ENTRADA

A continuacion se describen los elementos de entrada que forman parte

del sistema de Informacion

3.1 SOFTWARE DE PROGRAMACION

Se escogié “Microsoft Office Access 2003” como programa gestor de

base de datos (ver Figura 13), debido a que puede manejarse ejecutando

unos cuantos clic de mouse sobre la pantalla, ya que presenta formularios

amigables que son faciles de interpretar y manejar por parte del usuario.

Este programa también permite manipular datos en forma de tablas (la cual

es la union de filas y columnas), realizar calculos complejos con férmulas y
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funciones, disefar aplicaciones en Visual Basic, incluso dibujar distintos tipos
de graficas. Vale la pena resaltar que Microsoft Office Access 2003 es un

sistema de gestion de base de datos relacional.

Gf’ Microsoft: Office
i Access 2003

Fuente: Microsoft Office Access 2003
Figura 13: Presentacion Microsoft Office Access 2003

3.2 ORDENADORES Y TECNOLOGIA NECESARIA

Todos los ordenadores pertenecientes al departamento se encuentran
interconectados. La misma permitira estructural o fisicamente que la
informacion manejada por el sistema se traslade a través de los diversos
puestos de trabajo de los usuarios. Por esta condicion, estos ordenadores
cuentan con todos aquellos componentes minimos necesarios para la

conexién en una red de ordenadores (ver Figura 14).

Ordenador Hp Cable UTP

a &

Tarjeta de Red
N '

Fuente: Propia
Figura 14: Microsoft Office Access 2003
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Contienen la informacion que se desea para obtener la base de datos
de los elemento de salida del sistema y estd dirigida a cada uno de los
usuarios, los documentos del departamento considerados para el desarrollo

del sistema son los siguientes:

Ordenes
Registros
Informes
Indicadores

Informe de gestion y notas técnicas

YV V. V V V V

Listado de Cddigos SAP de equipos, materiales, herramientas
Es debidamente sefialado que toda esta documentacion soOlo es
concerniente a las actividades operativas que realiza en la Coordinaciéon de

Grandes Maquinas.

4. ELEMENTOS DE PROCESO

A continuacion se describen los elementos del proceso que forman

parte del sistema:
4.1 CLASIFICACION DE LA DOCUMENTACION

Esta fase estéa referida al disefio y estructuracion de la base de datos la
cual almacenara de manera adecuada y ordenada toda la informacion que

mediante un servidor, se podra suministrar la informacion a los usuarios (Ver
figura 15).
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CORDINADOR

SISTEMA DE
CONTROL DE
GESTION GM

LIDER DE GRUPO
TECNICO GM

>
p—
R

INSPECTOR
GM

Fuente: Propia
Figura 15: Esquema de Red

4.2 BASE DE DATOS

La Base de Datos esta constituida por una estructura de directorios
almacenados en la unidad de disco duro. Respaldado por un disco espejo del

ordenador (ver Figura 16) que desempeiia el papel de servidor.

Fuente: Propia
Figura 16: Unidad Disco Duro

4.3 PROGRAMACION EN MICROSOFT OFFICE ACCESS

Microsoft Office Access, es un programa sistema gestor de base de

datos del tipo relacional, proporciona un entorno visual de desarrollo con el
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gue se pueden generar potentes aplicaciones. Para desarrollar el sistema de
informacion con este programa, se debe conocer con anterioridad que es lo
gue desea que haga el sistema, luego de tener el conocimiento de ésto, se
procede a llevar a cabo todo el disefio del mismo. Access permite mediante
formularios que poseen botones, hipervinculos y campos entre otros: el
ingreso, actualizacion, consulta y edicion de registros de una forma didactica
y sencilla para el usuario. Asi como también realiza operaciones algebraicas
de esos registros (con ayuda de sentencias que fueron elaboradas en Visual

Basic), para presentar indicadores, graficos y otros calculos.

Asi mismo, se tomo en cuenta los disefios mas usuales y comunes de
interfaces, de manera que el usuario tenga mas comodidad y se sienta mas a
gusto al interactuar con el programa, asi como también para minimizar el
impacto creado por la interaccion con una interfaz poco convencional y de
dificil manejo. Para disefar esta base de datos relacional se necesitaron de:
31 Tablas, 34 Consultas, 112 Formularios, 16 Informes y 28 Macros. (ver
Figura 17)

[ T R T, .
-

3 AU E oo - e Ctony B D a- el

Fuente: Sistema de Informacion GM
Figura 17: Presentacion formularios, tablas, informe, consultas
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4.4 ARQUITECTURA DEL SISTEMA

A continuacion se representa la arquitectura fisica de parte de la red
interna o Intranet con la que cuenta la coordinacion de Grandes Maquinas y

que servira de soporte en fisico del sistema de informacion (Ver Figura 18).

De esta forma se aprecia el domino fisico del sistema de informacién

asi como también el grupo de usuarios.

De acuerdo con los dispositivos de salida con que cuenta la red, la

informacion llega al usuario de dos maneras distintas:

Lider Grupo Técnico GM

B

Sewiljor
== Coordinador GM
o ) \i :

Inspector GM

N

Fuente: Propia
Figura 18: Arquitectura del Sistema de Informacion

» De forma fisica, utilizando como me dio de salida las impresoras

localizadas en diversos puntos de la red.
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» De Forma digital, utilizando como medio de Salida los monitores
de los ordenadores.

El dominio y la direccion IP de los ordenadores demarcaran, por medio
de los directorios o carpetas compartidas, (ubicados en el Disco 1), que la
informacion salga de los limites del sistema asi como también la intromision
de un usuario que no pertenezca al departamento. La entrada a la carpeta
de la Coordinacion de Grandes Maquinas que se encuentra Ubicada en el
disco I, la misma esta blogueada, solamente pueden entrar a dicha carpeta
los trabajadores de esta Coordinacion mediante sus sesiones de usuarios.

5. ELEMENTOS DE SALIDA

La informacion recibida por el usuario debido a su interaccion con el
sistema de informacién de Grandes Maquinas, sera visualizada en los
monitores o pantallas de los ordenadores. Asi como también por medios
Fisicos, es decir, imprimiendo la informacion que se observa a través de

dicho Sistema.

Vale la pena resaltar que la informacién manejada por el sistema sera
en formatos compatibles con el sistema operativo Windows por medio de su
paquete Office (el cual es usado actualmente por la Coordinacion de
Grandes Maquinas), mas especificamente; Microsoft Office PowerPoint 2003,
Microsoft Office Excel 2003, Microsoft Office Word 2003 y Microsoft Access
2003. A continuaciéon se muestran los formatos de los documentos de salida

del sistema (ver Figura 19)

SLTLTT

PPS DOoC EXE .MDB

Fuente: Propia
Figura 19: Formatos de archivos utilizados por el sistema

66



BIDOR

Sadering ok S Ovzen
. At Mrnaro

dy

o MMEZ o

6. VALIDACION DEL DISENO DEL SISTEMA

Antes de Implementar el sistema de informacion, se debera verificar
junto al usuario, que la base de datos y las aplicaciones funcionan
correctamente. Ademas, se debe comprobar que el sistema construido se
ajusta a las necesidades reales que promovieron su proyecto de desarrollo.

7. DESCRIPCION DEL SISTEMA DESARROLLADO

El programa esta comprendido por diez médulos, cada uno de éstos
representan los factores de estudio que fueron escogidos y que influyen
directamente en la Coordinacion de Grandes Maquinas (ver Figura 20). A

continuacion se describen cada uno de los mdédulos que componen el

programa:
E Sistema de Conirol de Gestion
E Grandes Maquinas
~
E mbPasmal‘ V Codigos SAP ‘
é iM!oaz.uo Sequidad " Gestion SAP ’
- &
; J Presupuesto I ’ oduto Equipas ’
%
E%. o ] =2
% Semafore de
Et Condiciones qperaa‘-as
E sar |
E

Fuente: Sistema de Control de Gestion Grandes Maquinas
Figura 20: Formulario principal del programa
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7.1 MODULO CODIGOS SAP

En este modulo el usuario realiza operaciones tales como registrar,
consultar, editar, visualizar e imprimir informes referentes a los codigos SAP
de los equipos, herramientas, insumos y EPP. Los cuales son necesarios
para verificar sus existencias en almacén y realizar posteriormente pedidos
de los mismos. A continuacién se presenta el formulario principal de éste

modulo. (ver Figura 21)

Codigos de Insumos, Equipos,
Herramientas y EPP (SAP)

Agrwgvm Nuevo

sSID0R

[Sl
Q

s grvda
Mo rcor

Ver ifivene

Alas

Fuente: Sistema de Control de Gestion Grandes Maquinas
Figura 21: Formulario principal modulo Codigos SAP

7.2 MODULO PERSONAL

Es el modulo donde el usuario lleva a cabo todas las operaciones de
registro, edicion, consulta, visualizacién e impresion, referentes al control del
personal, el cual abarca: ingreso al sistema del trabajador, exdmenes
meédicos integrales de salud (EMIS), actividades especiales, sobretiempo,
entrenamientos y ausencias tanto justificadas como injustificadas. (ver Figura
22)
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Modulo Control Personal
, Actividades
Entrenamiento EMIS Especiales
Vet EMIS Hueva Actividad
=
Huevo Curso Nuevo EMIS Pectiaadon Especial
Ver Cursos Informe EMIS Ver Informe EMIS Ver Actividad
Realizados | (Todos) por Fecha Especial
forme Cuisos Informe Actividades
(Todos) Especiales (Todas)
Vet Informe de Ausencias Ver informe de AE
Cursos por Fecha por Fecha
B Nueva Ausencias lueva Ausencias
Justificadas Injustificadas
Sobrc’l‘icn!po Ver Ausencias Ver Ausoncias 'I‘,-“b('ja(lor
= Justificadas Injustificadas
Huevo Sobtetiempo Informe Ausencias Informe Ausencias Hueveo Trabajador
Justificadas | Injustificadas
{
Vet Sobretiempo Ver informe AJ por Vet Informe Al por ,‘::L:::‘;:'
Fecha Fecha
Ver informe ’I 7 Trabaisd A
Sobretiempo Formato para Solicitud de Petmisos nlorme Tabapdor

Atras

Fuente: Sistema de Control de Gestion Grandes Maquinas
Figura 22: Formulario principal modulo control personal

7.3 MODULO SEGURIDAD

En este modulo se realizan operaciones referentes a seguridad
industrial, como lo son registrar y consultar accidentes e incidentes, registrar
y consultar las charlas de seguridad, visualizacién y modificacion de formatos
de analisis de riesgo, permisos de trabajo, accidente e incidente y charlas de

seguridad, asi como también links de importancia. (ver Figura 23)

7.4 MODULO (SCI GM)

Este modulo permite abrir mediante un vinculo el programa de sistema
de control de gestion del depdsito satélite de la Coordinacion de Grandes
Maquina. Es un sistema de Gestion de base de datos que permite mantener
control total sobre las herramientas otorgadas en resguardo a los
trabajadores; asi como de la devoluciéon de las mismas. Con este sencillo
programa se podra conocer con precision donde estan o quien tiene cada

una de sus herramientas. (ver Figura 24)
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Modulo Seguridad
?gntas e Incidentes Analisis de Riesgo Tarjetas de bloqueo
Huevo Accidents l I Huevo Incidente ] SureeyAbebeon | MEZCLADO APELLAS |
4 i
fone MEZCLADO B PELLAS l
] |pplisnlockientes Tandem Iyi | i :
Ver l‘lo'me de Tomplo | | ::f:m:g:z:m
z : ‘ e ] PREPARACION B MOLNIO
 Formato de Reporte de I | Templem | BE2021Y 62022 PELLAS
 Incidentes yo Accidentes SECUENCIA AB2021 ¥
- A, Mideox Ly Mideox | AB2022PELLAS I

Charla de Seguridad

Charla de

o de Charla de Seguridad i

Permiso de Trabajo

Palanquilla , Planchones y Planta Cal | BOMBAS DE DESCAMACION |

CAUENTE |  REVERSIBLE |

Links SKMIPASS | TAWDEMI |

Modulo Seguridad Taller Central | TANDEME TEMPLEI
Site do Seguridad Industrial | TEMPLER | TEMPLEmM |

Fuente: Sistema de Control de Gestion Grandes Maquinas
Figura 23: Formulario principal modulo Seguridad

Sistema de Control de Inventario
(SCI Grandes Maquinas

< Busqueda de Equipos,
herramientas

- Prestamo de Equipos y
Herramientas

&=

. Busqueda de Insumaos,
y EPP

Fuente: Sistema de Control de Gestién Grandes Maquinas
Figura 24: Formulario principal modulo (SCI GM)
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7.5 MODULO INFORMACION TECNICA

En este modulo se encuentran vinculos para ir a una base de datos en
Microsoft Excel para la facil ubicacion de informacién técnica y de planos
técnicos separadas por areas, aqui se pueden agregar, modificar o visualizar

dichas informaciones. (ver Figura 25)

Informacion Técnica

Coordinacion Grandes Maquinas

Distribucion de la Informacion Técnica

Az Barras, Pellas y Alambron

Plnos Técpicos

informacion Tecnica

Az. Laminacién en Frio y Caliente sSIDOR Gagariidades Coordipaciin

Grandes Miquinas

ria

[nfor
Deposito .

Informacion Técnica . o IS
( ) Practic onal, Normaliza

et by Coordinacion de

Ag. Acerias, Servicios Industriales,
andes Maquinas

Midrex, HYL y Planta de Cal

Plnos Técnicos

[nformacion Técnica

Informacion Técnica General
Ublcacion de la [nformacion en ka Oficing

= =)
(Alas]]

Fuente: Sistema de Control de Gestion Grandes Maquinas
Figura 25: Formulario principal modulo informacién técnica

7.6 MODULO EQUIPOS

En este modulo se registran al sistema los motores y plantas bajo la
custodia de la Coordinacion de Grandes Maquinas. Este modulo también
tiene la particularidad de llevar un registro sobre las reparaciones y
mantenimiento de los equipos hechas tanto en el taller eléctrico (TAEL) como

en el sitio. (ver Figura 26)
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‘ Modulo Equipos

Definir Equipos

| |Agragar iievo
} \ Equipo
Reparacion
| Busdqueda de
Equipos Notmalizacion IN
STy

Ver Historial de
Equipos N SITU

Mantenimiento
PM10 Genet adas
mgreso de
Equipos al Taller
PM11 Gonetadas
Salida de Equipos
del Talles

Histotial do
‘ Equipos en Talles

‘ Atyas

Fuente: Sistema de Control de Gestion Grandes Maquinas
Figura 26: Formulario principal modulo equipos

7.7 MODULO GESTION SAP

Este modulo permite al usuario llevar un registro o historial interno, asi
como también hacer consultas y visualizar informes sobre las guias de
inspeccién PM02, los avisos de averias M2 y los planes de mantenimiento
PMO09. (ver Figura 27)

7.8 MODULO SEMAFORO DE CONDICIONES OPERATIVAS DE EQUIPOS

Este modulo permite definir las Condiciones actuales en que se
encuentran cada una de las rutinas operativas para cada uno de los equipos,
estas rutinas son: Operacion, sistema de arranque, sistema de enfriamiento,
sistemas de protecciones, sistemas de lubricacion, sistemas de medicion y
sefalizacion. A su vez este modulo nos visualiza la condicion general por
Equipo y por planta. Las condiciones de los equipos y plantas se visualizan

con tres tipos de imagen dependiendo sea el caso (tipo semaforo: verde,
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amarillo, rojo), las cuales significan; color verde: buen estado, color amarillo:

alerta y color rojo: peligro. (ver Figura 28)

Gestion SAP

B ccciones PMoz Plan de Mantenimiento
aspecciones PMoz Pioo

Averias. Avisos Mz

[

Vet Historkal PI09

Defink Aviso M2

e

[ P11 Goneradas J l PM11 Corradas. J

Fuente: Sistema de Control de Gestion Grandes Maquinas
Figura 27: Formulario principal modulo gestion SAP

Rutinas para Revision de
Condiciones Operativas de Equipos

PLANTA ESTADO

Aire Comprinido gg
Aambrtn J- ®apaa |
Lom— |
i ||
Laminador en Caliente ;!| &

Py N N
|

Fuente: Sistema de Control de Gestién Grandes Maquinas
Figura 28: Formulario principal modulo semaforo de condiciones operativas de equipos

«
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7.9 MODULO PRESUPUESTO

En este modulo se registran y visualizan las actividades financieras de

la Coordinacién de Grandes Maquinas. (ver Figura 29)

Presupuesto

Wer ustoriat|

Atras

Fuente: Sistema de Control de Gestion Grandes Maquinas
Figura 29: Formulario principal modulo presupuesto

7.10 MODULO INDICADOR DE GESTION

En este modulo el usuario puede observar como esta la coordinacion de
Grandes Maquinas en cuanto a su gestion se refiere. Se tomaron en cuenta
para la elaboracion de este modulo dos factores importantes para la
Coordinacion, los cuales necesitan llevar un seguimiento. Dichos factores
son las guias de inspeccién PMO02 y las rutinas para Revisién de Condiciones

Operativas de Equipos. (ver Figura 30)
Para constatar que las gestiones correspondientes a esos factores en

la Coordinacién de Grandes Maquinas se estén llevando a cabo de manera

correcta y eficiente, se propuso la implantacion de Ciertos indicadores, tanto
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para las guias de inspecciéon PM02 como para las rutinas de Revision de
Condiciones Operativas de Equipos. A continuacion se describe la situacion

propuesta para medir la gestion en cada uno de dichos factores:

Indicadores de Gestion

Indicador de Gestion Condiciones
operativas de Equipos

=]

Indicador de Gestion (PMoz2)

Nombre del Inspector -~ Por inspecto

Progranadas Vs Notificadas

Progrnadas Vs Corradas

| Atras

Fuente: Sistema de Control de Gestion Grandes Maquinas
Figura 30: Formulario principal modulo Indicador de Gestion

7.10.1 Indicadores de gestibn para las rutinas para revision de

condiciones operativas de equipos

Para disefar los indicadores de este factor se tomaron en cuenta tanto
los Equipos Instalados como las Plantas (ver Figura 31). Vale la pena resaltar
que también los indicadores se puedes visualizar graficamente. A

continuacion se presentan los indicadores para cada uno.
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7.10.1.1 Indicadores para equipos instalados

» Indicador de Equipos en Buen Estado (IEEBE): éste indicara la
relacion existente entre los equipos que se encuentran en condiciones
normales instalados en planta y el total de los equipos instalados en

Planta.

Expresion matematica:

M® de equipos en Condiciones normales instalados en planta

M® total de equipos instalados en planta X100

(IEEBE) =

La frecuencia de actualizacion del mismo se realizara
automaticamente cada vez que se cambien los estados de los equipos
ubicados en el modulo semaforo de condiciones operativas de
equipos, la unidad de medida es porcentual, la meta es obtener la
puntuacion del 100% vy el criterio de evaluacion aplicado es el
siguiente: (Aceptable = 96%) — (Inaceptable < 95%).

» Indicador de Equipos en Alerta (IEEA): éste indicara la relacion
existente entre los equipos que se encuentran en Alerta instalados en

planta y el total de los equipos instalados en Planta.

Expresion matematica:

MN® de equipos en Alerta instalados en planta

MN® tatal de equipos instalados en planta X100

(IEEA) =

La frecuencia de actualizacion del mismo se realizara

automaticamente cada vez que se cambien los estados de los equipos
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ubicados en el modulo semaforo de condiciones operativas de
equipos, la unidad de medida es porcentual, la meta es obtener la
puntuacion del 0% y el criterio de evaluacion aplicado es el siguiente:
(Aceptable < 2%) — (Inaceptable = 3%).

» Indicador de Equipos en Peligro (IEEP): éste indicard la relacion
existente entre los equipos que se encuentran en Peligro instalados en

planta y el total de los equipos instalados en Planta.

Expresion matematica:

M de equipos en Peligro instalados en planta
MN* total de equipos instalados en planta

[IEEF) = ¥ 100

La frecuencia de actualizacion del mismo se realizara
automaticamente cada vez que se cambien los estados de los equipos
ubicados en el modulo semaforo de condiciones operativas de
equipos, la unidad de medida es porcentual, la meta es obtener la
puntuacion del 0% vy el criterio de evaluacion aplicado es el siguiente:
(Aceptable < 1%) — (Inaceptable = 2%).

7.10.1.2 Indicadores de Planta
» Indicador de Plantas en Buen Estado (IPBE): éste indicara la relacion
existente entre las Plantas que se encuentran en condiciones

normales y el total de las Planta.

Expresion matematica:
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M de plantas en condiciones normales

(IPBE)= M* total de plantas x 100

La frecuencia de actualizacion del mismo se realizara
automaticamente cada vez que se cambien los estados de las plantas
ubicados en el modulo semaforo de condiciones operativas de
equipos, la unidad de medida es porcentual, la meta es obtener la
puntuacién del 100% y el criterio de evaluacién aplicado es el
siguiente: (Aceptable = 96%) — (Inaceptable < 95%).

» Indicador de Plantas en Alerta (IPA): éste indicara la relacion existente

entre las Plantas que se encuentran en Alerta y el total de las Planta.

Expresion matematica:

M® de plantas en Alerta

(IFPA)= M® total de plantas X100

La frecuencia de actualizacion del mismo se realizara
automaticamente cada vez que se cambien los estados de las plantas
ubicados en el modulo semaforo de condiciones operativas de
equipos, la unidad de medida es porcentual, la meta es obtener la
puntuacion del 0% y el criterio de evaluacion aplicado es el siguiente:
(Aceptable < 2%) — (Inaceptable = 3%).

» Indicador de Plantas en Peligro (IPP): éste indicara la relacion

existente entre las Plantas que se encuentran en Peligro y el total de

las Planta.
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Expresion matematica:

M® de plantas en Peligro

(IPP)= M® total de plantas

¥ 100

La frecuencia de actualizacion del mismo se realizara
autométicamente cada vez que se cambien los estados de las plantas
ubicados en el modulo semaforo de condiciones operativas de
equipos, la unidad de medida es porcentual, la meta es obtener la
puntuacion del 0% y el criterio de evaluacion aplicado es el siguiente:
(Aceptable < 1%) — (Inaceptable = 2%).

dicadores de Gestion
Condiciones Operativas de Equipos

Eficacia Equipos (%) Eficacia Plantas (%)

100 PR Confas RO, | 120,
- Plantas en Alerta -
e °

ez
v J W

Mata, Logro de Objetivos

1ango y Tomar medidas necesarkas paca ef mejor anlento

- Subestado, Se recombonda Vot Equipos y Platas ¢n éste
o los miksios

(s

Fuente: Sistema de Control de Gestion Grandes Maquinas
Figura 31: Pantalla Indicadores de gestion para las rutinas para revisién de condiciones
operativas de equipos
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7.10.2 Indicadores de gestion para las quias de inspeccién PM0O?2

» Indicador de Eficacia de trabajador (IET): las guias de inspeccion
PMO02, son emanadas de forma automatica y personalizada por el
sistema SAP PM a cada Inspector dependiendo el sitio de trabajo
donde se realizara la inspeccion. La Coordinacion ha considerado
medir el desempefio del inspector con respecto a las Ordenes que
emite el sistema, es decir este indicador medira la relacion existente
entre las Ordenes Cerradas por el Inspector y el Total de Ordenes
emitidas por el sistema al inspector. (ver Figura 32)

Indicadores de Gestion por
Inspector (PMo2)

Clinspector 9947552

Nombre del Inspector ERIC RAMIREZ
Ordenes Corradas
Ordenes Ablertas 1

Total de Ordenes 1

Aceptable

. -
Alorta

Inaceptable .

Alras

Fuente: Sistema de Control de Gestion Grandes Maquinas
Figura 32: Formulario Indicador de Eficacia de trabajador

Expresion matematica:

Total de Ordenes Cerradas por el Inspector
[IET) = . 100
Total de Ordenes Frogramadas por el Sistema al Inspector
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La frecuencia de actualizacion del mismo se realizara
automaticamente cada vez que se definan, editen y se cierren las
guias de inspeccion PM02 que se encuentran ubicados en el modulo
Gestion SAP del sistema de informacion, la unidad de medida es
porcentual, la meta es obtener la puntuacién del 100% y el criterio de
evaluacion aplicado es el siguiente: (Aceptable = 80%) -
(60 < Alerta < 80) — (Inaceptable < 60)

» Indicador de Eficacia de la Coordinacién (Ordenes Cerradas) (IECOC):
este indicador presenta por mes la relacién la que existe entre Todas
las ordenes que se cerraron (sumatoria de las ordenes cerradas de
todos los inspectores) y el total de las ordenes emitidas por el sistema
(sumatoria de las ordenes Programadas de todos los inspectores).

(ver Figura 33)

Relacion PMoz2
Programadas Vs Cerradas

Ene Feb Mar Abr May Jun M8 Apo Sep Oct  Nov  Dic  Acumitedo Anual
PROGRAMADAS HIER KR X 1 11 1 131

| CERRADAS 11 412 111 9

mcmmaa. . _*~r.; B %0 es67 . . . . . 69,230769

U Aceprable

Alerta

. Inaceptable

Atras

Fuente: Sistema de Control de Gestion Grandes Maquinas
Figura 33: Formulario Indicador de Eficacia de la Coordinacion (Ordenes Cerradas)
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Expresién matematica

Total de Ordenes Cerradas al mes de todos los Inspectores
(IECOC) = #1100
Total de Ordenes Programadas por mes de todos los Inspectores

La frecuencia de actualizacion del mismo se realizara
autométicamente cada vez que se definan, editen y se cierren las
guias de inspeccion PM02 que se encuentran ubicados en el modulo
Gestion SAP del sistema de informacion, la unidad de medida es
porcentual, la meta es obtener la puntuacién del 100% y el criterio de
evaluacion aplicado es el siguiente: (Aceptable = 90%) -
(20 < Alerta < 90) — (Inaceptable < 20)

» Indicador de Eficacia de la Coordinacion (Ordenes Notificadas)
(IECON): este indicador presenta por mes la relacion la que existe
entre Todas las ordenes que se notificaron (sumatoria de las ordenes
Notificadas de todos los inspectores) y el total de las ordenes emitidas
por el sistema (sumatoria de las ordenes Programadas de todos los

inspectores). (ver Figura 34)

Expresion matemética

Taotal de Crdenes Motificadas al mes de todos los Inspectores
(ECON) = % 100
Total de Ordenes Programadas por mes de todos los Inspectores

La frecuencia de actualizacion del mismo se realizara
automaticamente cada vez que se definan, editen y se notifiquen las
guias de inspeccion PM02 que se encuentran ubicados en el modulo

Gestion SAP del sistema de informacién, la unidad de medida es
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porcentual, la meta es obtener la puntuacion del 100% y el criterio de
evaluacion aplicado es el siguiente: (Aceptable = 90%) -
(20 < Alerta < 90) — (Inaceptable < 20)

Relacion (PMo2).
Programdas Vs Notificadas

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic  Acumulado Anual
1 1 5 - ] 1 1 1 13

1 1 1011 4

U Aceptable

Alerta

. Inaceptable

Atras

Fuente: Sistema de Control de Gestion Grandes Maquinas
Figura 34: Formulario Indicador de Eficacia de la Coordinacion (Ordenes Notificadas)

8. ASIGNACION DE UNA CONTRASENA A LA BASE DE DATOS

Para evitar que personas no autorizadas abran la base de datos,
simplemente se debera asignar una contrasefia. Cuando una persona intente
abrir la base de datos, el sistema de informacién solicitara la contrasefia. Si
la contrasefia introducida es correcta, tendra acceso completo a la base de

datos; en caso contrario, la base de datos no se abrira.
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9. MANUAL DE USUARIO

El manual de usuario especifica detalladamente cada una de las tareas
que se puede realizar en los diez médulos con que cuenta el sistema de

informacion. (ver Apéndice A).

9.1 OBJETIVO

El Manual contiene los procedimientos necesarios para la entrada,
modificacion y visualizacion de datos e informacion, para el buen
funcionamiento y aprovechamiento del programa de control de Gestién de
Grandes Maquinas y asi garantizar la respuesta rapida y efectiva de la

Informacién.
9.2 ALCANCE

El contenido del manual esta dirigido a la orientacion del personal de
Grandes Maquinas, el mismo contiene informacion util y necesaria para que

las personas involucradas puedan utilizar el programa de una manera eficaz

y eficiente para el mejor desempefio del mismo.
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CONCLUSIONES

Del estudio realizado para el Disefio de Un Sistema de informacién
para el Control de la Gestion en la Coordinacién de Grandes Maquinas, se

obtuvieron las siguientes conclusiones:

1. Actualmente la Coordinacion de Grandes Maquinas no cuenta con
un sistema de informacion automatizado que permita controlar la

gestion sobre los procesos que se realizan en la organizacion.

2. Se identificaron en la Coordinacion de Grandes Maquinas los
factores mas importantes a controlar, junto a sus principales
procesos. Tales factores son: Personal (entrenamiento, EMIS,
sobretiempo, ausencias, actividades especiales), Seguridad
(accidentes e incidentes, charlas de seguridad, analisis de riesgo,
tarjetas de bloqueo), Equipos (mantenimiento y reparacion de
equipos en el taller, normalizacién de equipos in situ), Gestion SAP
(guias de inspeccion PM02, avisos M2, plan de inspeccion PM09),
Cddigos SAP, Informaciéon técnica, Sistema de Control de
inventarios, Presupuesto y las Rutinas para revision de condiciones

operativas de equipos.
3. Se seleccion6 el programa Microsoft Office Access 2003 como
sistema gestor de base de datos para el disefio del sistema de

informacion, debido a las grandes bondades que presenta.

4. ElI sistema de control de gestion parte de un proceso de

retroalimentacion de la informacion y esta disefiado de tal manera
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que, una vez que el usuario introduce la informacion el sistema se
dirige a la base de datos y posteriormente procede a la elaboracion

de indicadores y informes.

El sistema sirve como sistema piloto para que a partir de éste
desarrollar sistemas mas robustos y con mayor grado de
informacion relevante con la gestion de la Coordinacion de

Grandes Maguinas.

Se disefio un manual de operacién para el Sistema de Control de
Gestidon de la Coordinacion de Grandes Maquinas, el mismo se
realizd en un formato propio en Microsoft Office Word para
capacitar al personal y asi aprovechar al maximo este innovador

Sistema de Control Gestion.

86

Saterling on S Oveoen
Attveds Mz



BIDORA

Saterling on S Oveoen

@M uted: winer

’

dy

L L GET:

RECOMENDACIONES

Con base a los resultados y conclusiones obtenidas con este trabajo

se recomiendan las siguientes acciones:

1. Implementar el Sistema de Informacion en la Coordinacion de
Grandes Maquinas para optimizar el manejo de los factores a

controlar.

2. Velar por la fiabilidad y seguridad de la informacién suministrada

por el sistema ante personas extrafias a la Coordinacion.

3. Concientizar al personal que reporta los datos (Coordinador, Lider
de Grupos Técnicos e Inspectores), acerca de la importancia de la
veracidad de la informacion que registran, pues de ello depende la
certeza y credibilidad de los indicadores.

4. Adiestrar al personal que labora en la Coordinacién de Grandes
Maquinas, para que el mismo este capacitado al manejar el
programa y asi evitar errores que puedan afectar con la veracidad

de la informacién suministrada por el sistema.

5. Efectuar reuniones con el personal de Grandes Maquinas para

perfeccionar el sistema en funcion de las inquietudes y propuestas.

6. Desarrollar futuras mejoras y actualizaciones al Sistema de

Informacién para garantizar su utilidad a través del tiempo.
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7. Tomar medidas cuando los criterios de los indicadores se salen de

los limites establecidas.
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