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Resumen
El proyecto se realizó en la Coordinación de Grandes Máquinas de SIDOR, C.A, y consistió en la normalización de la información técnica de las áreas y depósito satélite de dicha Coordinación. Para ello fue necesario el logro de los siguientes objetivos: la elaboración de un diagnóstico de las condiciones actuales tanto del depósito como de la información técnica, realizar el inventario físico del depósito y optimizar la distribución física del mismo, recopilar e organizar la información técnica, desarrollar sistemas de bases de datos con los parámetros obtenidos tanto para la información técnica como para los artículos propiedad de Grandes Máquinas. Se justificó en base a los beneficios netos que produce, generando mayor confiabilidad de los equipos bajo su responsabilidad. Es una investigación con diseño no experimental de los tipos de Campo y descriptivo.  Se empleo la observación directa y entrevistas realizada a los empleados de Grandes Máquinas. Los resultados reflejan la necesidad de incorporar  y capacitar una mano de obra directa encargada del depósito, un entorno agradable de trabajo,  desarrollo de un sistema óptimo de identificación, ubicación, resguardo y préstamo de artículos, control de inventario, mejoramiento y aprovechamiento de los espacios físicos del depósito. 

 Palabras Claves: Normalización, Confiabilidad, Control, Sistema Optimo, Depósito Satélite. 

Introducción
Las Grandes Maquinas Eléctricas Rotativas, son equipos generalmente de gran porte y su parada produce un fuerte impacto de las líneas de producción y servicios de SIDOR, por esta razón para asegurar su propia operación, se ha decidido centralizar su mantenimiento en una Organización especializada, que garantice su confiabilidad y vida útil en forma óptima y segura. Dicha organización se le conoce como Coordinación de Grandes Máquinas, unidad adscrita al sector de talleres eléctricos de SIDOR.

La Coordinación de Grandes Máquinas planteándose 5 factores sobre los cuales debe trabajar (Precio, calidad, oportunidad del servicio, satisfacción del cliente y confiabilidad de los equipos bajo su responsabilidad, instalados en las Áreas Operativas y de Servicios) lleva en marcha la creación de un proyecto, que normaliza el deposito satélite y la información técnica de las áreas de Grandes Máquinas, ya que esto representa gran aporte para el cumplimiento de tales factores.

Conscientes de la situación actual del deposito Satélite y la información técnica de las áreas de dicha coordinación, el objetivo Central, esta orientado  hacia la elaboración, aplicación y mejora de acciones con el fin de obtener un nivel de ordenamiento óptimo de los mismos.

Por tal razón el proyecto llevara por nombre “Normalizar la información técnica de las áreas y depósito satélite, en la coordinación de Grandes Máquinas de la Siderúrgica del Orinoco “Alfredo Maneiros” (SIDOR), CA.”, y estará estructurado por seis capítulos.

En el desarrollo del capitulo I se formula el problema a resolver con su respectiva justificación y alcance, se plantea los objetivos a lograr y las limitaciones; el Capitulo II hace referencia a la identificación y descripción de la empresa, junto a la área especifica de la pasantia; el Capitulo III comprende el marco teórico donde se plantea las bases teóricas y definiciones de términos básicos; el Capitulo IV expone el marco metodológico, reseñando el tipo de investigación pertinente al proyecto, como también las fases y procedimientos para llevar a cabo dicha investigación; el Capitulo V presenta como contenido el análisis de la situación actual del deposito satélite y de la información técnica de sus áreas en la Coordinación de Grandes Máquinas, desde un punto de vista Critica e interpretativa de los hechos y en el Capitulo VI se Proponen y ejecutan nuevas situaciones para resolver los problemas y deficiencias para lograr realizar con éxito los objetivos propuestos, seguido de las conclusiones y recomendaciones.

CAPITULO I

El problema
ANTECEDENTES 

La  Siderúrgica  del Orinoco  “Alfredo Maneiro” (SIDOR C.A.),  es una empresa creada por el Estado Venezolano, dedicada a la producción y comercialización de productos siderúrgicos destinados al mercado Nacional e Internacional.  Es la compañía productora de acero más importante de Venezuela; esta ha alcanzado niveles de productividad y eficiencia que la sitúan 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 gestión del negocio en todos los ámbitos, 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 Coordinación de Grandes Máquinas, 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. 
Para llevar a cabo los distintos tipos de mantenimiento según sea el evento, es necesario el uso de mano de obra entrenada, de equipos y herramientas especiales en buen estado, y de distintas informaciones técnicas, para poder lograr así el objetivo eficientemente.

En la Coordinación de Grandes Máquinas de SIDOR, CA., la última normalización del depósito satélite  se realizó en el año 2003, y estuvo a cargo del Ingeniero electricista Víctor Reyes. Esta normalización surgió como una necesidad.
El Ingeniero encargado observó  debilidades en la gestión del almacén en aquel entonces y procedió a poner en marcha mejoras  en el mismo, entre los cuales resaltan el levantamiento físico del inventario de equipos y herramientas (sin codificación),  y  la distribución física del depósito. 
La información técnica de las áreas no  ha sido normalizada u organizada últimamente, lo que genera: 

1.- Que se tenga información antigua y desfasada ocupando espacio físico en los archivos. 
2.-  La pérdida de dicha información, originando demoras al tratar de ubicarla.
1.2 FORMULACIÓN DEL PROBLEMA
La Coordinación de Grandes Máquinas de SIDOR no cuenta con una buena estructura organizativa, tanto en la información técnica de sus áreas como en su depósito satélite. Los mismos carecen de una codificación y un buen método de ubicación, lo que dificultan sus ubicaciones e identificaciones respectivamente, provocando así demoras de tiempo en su búsqueda, desabastecimiento y pérdidas de la información, equipos y herramientas. 
El área del depósito no esta siendo aprovechado al máximo, debido a que existe una mala distribución de las facilidades y equipos de almacenamiento, provocando esto, que los artículos sean almacenados incorrectamente aumentando los riesgos de daño y deteriodo. 

1.3 OBJETIVOS 
A continuación se presentan tanto el objetivo General como los objetivos específicos planteados, los cuales son de vital importancia para llevar acabo este estudio en la Coordinación de Grandes Máquinas de Sidor. 

    1.3.1 OBJETIVO GENERAL
Normalizar la información técnica de las áreas y depósito satélite, en la coordinación de Grandes Máquinas de la Siderúrgica del Orinoco “Alfredo Maneiro” (SIDOR, C.A.) 
    1.3.2 OBJETIVOS ESPECÍFICOS

1. Elaborar un diagnostico  de las condiciones actuales del deposito satélite y de  la información técnica del área.
2. Realizar el inventario físico del depósito satélite.

3. Desarrollar mejora en la distribución física del depósito con el fin de optimizar el resguardo de los artículos dentro del depósito.

4. Desarrollar una base de datos informático con los parámetros de inventarios obtenidos en el deposito satélite de la Coordinación de Grandes Máquinas.
5. Recopilar y Organizar la información técnica de las distintas áreas de la Coordinación de Grandes Máquinas.
6. Desarrollar una base de datos informático con los parámetros de  información obtenidas en las distintas áreas de la Coordinación de Grandes Máquinas.
7. Establecer manual de operación de programa de base de datos del depósito satélite, en la Coordinación de Grandes Maquinas de SIDOR, CA.
1.4 JUSTIFICACIÓN
Este estudio es de gran importancia para la coordinación de Grandes Máquinas de SIDOR,   ya que aplicando distintos conocimientos académicos se optimiza el espacio físico del depósito satélite, el sistema de inventario y la información técnica de las distintas áreas, generando mayor confiabilidad de los equipos bajo su responsabilidad, logrando de esta manera la satisfacción del Cliente. Así como también La implementación del método de las 5 S  el cual proporcionará una administración apropiada de los equipos y herramientas logrando aprovechar los recursos, mejorar las condiciones de trabajo y ofrecer un servicio de calidad para el personal que labora en la empresa.

1.5 ALCANCE
El estudio es realizado en la Coordinación de Grandes Máquinas, Unidad adscrita al sector de Talleres Eléctricos de SIDOR, trata sobre la normalización de la información técnica de las áreas y depósito satélite de tal Coordinación.
 1.6.- LIMITACIONES
Las limitaciones para elaborar el estudio en la Coordinación de Grandes Maquinas de SIDOR, C.A., radica principalmente en el tiempo requerido para recoger y consolidar la información, así como la disponibilidad de tiempo del coordinador, los lideres de grupo técnico y los inspectores, ya que ejecutan los mantenimientos a las distintas máquinas en diferentes áreas de la planta. 
CAPITULO II

Generalidades de la Empresa
2.1 Descripción de la Empresa

La  Siderúrgica  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 producción es de seis millones seiscientas mil toneladas métricas de acero crudo al año. 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 día, todos los días del año, 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 económico al país.

 SIDOR, elabora mas de 1500 productos siderúrgicos en sus instalaciones que ocupan  2.838 hectáreas, tiene una red ferroviaria de 155 Km. de  extensión, además de 74 Km. En carreteras pavimentadas en el área industrial,  la materia prima es llevada a la planta por vía  férrea, que comprende una extensión 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 características que lo convertirán  en acero de buena calidad y los procesos de fabricación, cuyo objetivo es darle al acero las dimensiones y formas físicas requeridas. SIDOR  es un complejo siderúrgico integrado, desde la fabricación de pellas hasta productos finales largos (barras y  alambrón) y planos (laminas en calientes, laminas en frió, y recubiertos), utilizando tecnología de reducción directa – hornos de arcos eléctricos y colada continua. (ver Figura 2.1)
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Fuente: Intranet
Figura 2.1: Diagrama reflujo de proceso de SIDOR
2.2 Ubicación Geográfica 

La ubicación de la Empresa responde principalmente a razones económicas y geográficas: la proximidad de los yacimientos de mineral de hierro y de las fuentes energéticas, así como la facilidad de acceso a los mercados mundiales a través del canal de navegación del río Orinoco.

La planta industrial SIDOR, está ubicada en Venezuela, específicamente en el Estado Bolívar, dentro del perímetro urbano de Ciudad Guayana, en la Zona Industrial de Matanzas, sobre la margen derecha del río Orinoco, a 27 Km. de su confluencia con el río Caroní y a 300 Km. de la desembocadura del río en el Océano Atlántico (Ver figura 2.2) 
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Fuente: Intranet
Figura 2.2: Ubicación geográfica de SIDOR

Está conectada con el resto del país por vía terrestre y por vía fluvial-marítima con el resto del mundo. Ocupa una extensión de 2.838 hectáreas, de las cuales 87 son techadas. Además, tiene una amplia red de carreteras pavimentadas dentro del área industrial de 74 kilómetros, 155 kilómetros de vías férreas y acceso al mar por vía fluvial a través del río Orinoco, para lo cual cuente con un terminal portuario de 1038 metros, con una capacidad para atracar simultáneamente seis barcos de 20.000 toneladas cada uno. SIDOR se abastece de energía eléctrica generada por EDELCA (Electrificación del Caroní, C. A.) en las represas de Macagua y Gurí, ubicadas sobre el río Caroní. 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 Bolívar y el Cerro EL Pao, ubicadas en la región de Guayana.

2.3 Reseña Histórica:

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 región Guayana.  Pero es hasta 1950 cuando se comienza a hablar de la transformación del hierro en acero en Venezuela con la instalación y puesta en marcha de una planta siderúrgica en Antímano, Caracas (SIVENSA).  Pero es hasta 1953 cuando el Gobierno Venezolano decide construir una planta siderúrgica en la región Guayana, y se inician los estudios y planes de ejecución del proyecto siderúrgico.

En 1955 el Gobierno Venezolano suscribe un contrato con la compañía italiana Innocenti, para la construcción de una planta Siderúrgica.  Tal construcción se inició en 1957 en Matanzas.

Se crea la Corporación Venezolana de Guayana en 1960 y se le asigna la función de supervisar la construcción de la Planta Siderúrgica.

La puesta en marcha de la Planta Siderúrgica se realizó de manera escalonada; primero, en 1961, se inicia la producción de tubos sin costura con lingotes importados, en  1961 de arrabio en los hornos eléctricos de reducción y en 1962 se realiza la primera colada de acero. 

En 1964 se crea la empresa CVG-Siderúrgica del Orinoco C.A. (SIDOR) y se le confía la operación de la planta existente. 

En 1974 dadas las buenas condiciones económicas del país se inicia la ampliación de SIDOR, el llamado Plan IV.

El plan IV, fue la denominación de un proyecto  de ampliación cuya finalidad era la de elevar la capacidad instalada de producción 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 cronológica estuvieron representados por el inicio de las construcciones de las plantas de reducción 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 deducción directa MIDREX I 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 república, el plan IV de Sidor; en cuya ejecución se utilizó tecnología extranjera bajo la dirección de técnicos venezolanos en un tiempo record de 4 años.

Con la puesta en marcha  del complejo de reducción directa (Midrex I y II, HyL I y II), la acería eléctrica, la colada continua de palanquillas  y los laminadores de barras y alambrones se concluye importantes logros de esta etapa cronológica.

En 1989, con el plan de cierre de algunas instalaciones obsoletas, el proceso de reconstrucción organizativa, la implantación de nuevos procesos de información y la implementaron de importantes mejoras desde el punto de vista tecnológico en algunos procesos productivos, la palabra reconversión cabe perfectamente en esta etapa cronológica de la evolución histórica de Sidor.

En esta onda de cambios en la empresa, se pone de manifiesto el proyecto Arex- SBD aplicado al proceso de reducción 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 acción catalítica del hierro del HRD caliente, generando la totalidad de los gases reductores calientes necesarios para precalentar y reducir el óxido de hierro de la carga antes de salir al reactor.

La operación industrial del módulo de reducción directa Sidor I, 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 tecnología Arex sigue en etapa de desarrollo industrial.

Ante la imposibilidad del estado para llevar a cabo exigentes inversiones que requería SIDOR para poder seguir adelante y continuar a la par de las siderúrgicas del mundo entero en medio de una economía global que comenzaba a despertarse demandándole 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 privatización de las empresas básicas de Guayana cuando, a través de los organismos del estado, en el año de 1993 se aprueba el proyecto de ley de privatización.

En Diciembre de 1994, el Consejo de Ministros aprueba el inicio de Privatización de las Empresas Básicas, entre ellas SIDOR; y finalmente en marzo de 1995 el Congreso de la República autoriza el inicio del Proceso de Privatización.

 En 1997 El gobierno venezolano privatiza SIDOR, después de cumplir un proceso de licitación pública ganado por el consorcio Amazonia Holding conformado por cinco de las empresas más importantes de América Latina en el área de producción de acero.

En 1998 SIDOR inicia su transformación para alcanzar estándares de competitividad internacional equivalentes a los de los mejores productores de acero en el mundo.

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

En el  2001 Se inauguran tres nuevos hornos en la acería de planchones y se concluye el proyecto de automatización del laminador en caliente con una inversión de más de 123 millones de dólares.  

En el 2002 Record de producción en plantas de reducción directa, acería de planchones, tren de alambrón y distintas instalaciones de productos planos, entre ellas, el laminador en caliente, que superó la capacidad de diseño, después de 27 años. Asimismo, la siderúrgica estableció nuevas marcas en producción facturable total de alambrón y laminados en caliente.

 
2003 El 20 de junio de 2003 El Banco de Desarrollo Económico y Social de Venezuela (BANDES), la Corporación Venezolana de Guayana (CVG), los Bancos acreedores Nacionales e Internacionales y el Consorcio AMAZONIA acordaron los términos de la reestructuración financiera SIDOR.

2004 Se cumplen seis años de gestión privada en el que SIDOR exhibe estándares 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 que tanto accionistas como la banca demostraran claros votos de confianza por la empresa, su futuro y su potencial.

Para el 2005 la empresa dejó de llamarse Siderúrgica 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 siderúrgica argentina, la nueva distribución accionaría será 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 tecnología de la empresa y crear nuevas fuentes de trabajo, aumentando así la producción, además desarrolla programas de adiestramiento y capacitación a cada uno de sus trabajadores.

Estructura Organizativa. 

Una vez nacionalizada SIDOR, se comienza a estructurar la nueva organización, basada en el liderazgo, una dirección 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 logró una estructura organizativa horizontal de 3 niveles, conformada por una Dirección general  y nueve Direcciones secundarias de las cuales dependen las Gerencias de cada área. (ver Figura 2.3)
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Fuente: Intranet
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Figura 2.3: Organigrama actual de SIDOR.
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Mediante este tipo de estructura se facilita el trabajo en equipo, la comunicación y la participación, se garantiza el respeto mutuo y se tienen objetivos claros hacia metas comunes.

Las Direcciones presentes en el organigrama, tienen funciones específicas del área que representan:

· Dirección de Finanzas: administra y controla el rendimiento de los recursos financieros de la Empresa.

· Dirección de Recursos Humanos: aplica las políticas y estrategias corporativas en el ámbito socio-laboral, comunicacional y de servicios al personal.

· Dirección de Planeamiento: formula e impulsa las políticas y estrategias corporativas, en materia comercial, operativa, financiera y de control de gestión.

· Dirección Administrativa: presta los servicios de contabilidad, auditorias y sistemas de información.

· Dirección de Asuntos Legales: garantiza la actuación de la Empresa dentro del marco legal vigente y la representa ante terceros en todos los aspectos jurídicos en los que estén involucrados sus derechos e intereses.

· Dirección de Relaciones Institucionales: promueve la imagen institucional de la Empresa ante el público y entorno relevantes.

· Dirección Comercial: comercializa y despacha los productos siderúrgicos en condiciones de calidad y oportunidad competitivas.

· Dirección Industrial: elabora los productos siderúrgicos y presta los servicios industriales requeridos de manera competitiva y rentable.

· Dirección de Abastecimiento: obtiene y suministra materiales, insumos y servicios, requeridos por la compañía para sus operaciones.
2.4 Visión De La Empresa

 SIDOR tendrá estándares de competitividad similares a los productos de acero más eficientes y estará ubicada entre las mejores siderúrgicas  del mundo, unidad de negocios orientada al mercado y enfocada hacia la atención integral de sus clientes, manteniendo un liderazgo en sus mercados primarios, sostenido mediante una continua mejora y adecuada tecnología de sus procesos e instalaciones.

2.5 Misión De La Empresa.

Comercializar y producir hierro, reducción directa, planchones laminados planos en caliente, en frío y recubiertos, de manera eficiente, competitiva y rentable, propiciando la satisfacción de accionistas, clientes o trabajadores.

2.6 Política De Calidad.

La empresa tiene el compromiso de satisfacer las necesidades de sus clientes y mantener estándares 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 Gestión de la Calidad, bajo la Norma ISO 9001, que le permite cumplir con las exigencias establecidas y ocupar una posición privilegiada en el mercado siderúrgico. Este sistema cuenta con el aval del Fondo para la Normalización y Certificación de Calidad (Fondonorma).

El Sistema de Gestión de la Calidad de SIDOR, se basa en el compromiso y la participación de todo el personal en la búsqueda de la excelencia empresarial con un enfoque dinámico 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 dedicación se traduce en un esfuerzo continuo que asegura la confiabilidad de los productos siderúrgicos que se entregan al mercado.
Adicionalmente SIDOR cuenta con la Marca Fondonorma, otorgada por el Fondo para la Normalización y Certificación de Calidad, como aval del cumplimiento con las normas venezolanas Covenin aplicables a sus productos.

2.7 DESCRIPCIÓN ESPECIFICA DEL ÁREA DE PASANTIA 
El departamento de mantenimiento Central ha definido su estructura organizativa conformada por unidades que le permite cumplir con la misión de: producir, administrar y comercializar los servicios de talleres en las especialidades de mecanizado, montaje mecánico, reparación y mantenimiento de motores eléctricos, para satisfacer los requerimientos de los clientes de manera eficiente, competitiva y rentable. Sus talleres están conformados por catorce (14) naves techadas y ubicadas dentro de las instalaciones de la planta siderurgica, las cuales ocupan un área de aproximada de 28000 m². (ver Figura 2.4)
Distribución de las áreas 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
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Layout de la Gerencia de Mantenimiento Central.

Talleres mecánicos (mecanizado, montaje, premontaje, soldadura, hidráulica).

Instrumentación y balanzas.

Equipo de Protección Personal básicos (EPP) para ingresar al área: 

Casco.

Botas.

Lentes.
Equipo de Protección Personal (EPP) específicos para algunas tareas: 

Mascarilla.

Protector auditivo.

Tipos de riesgos:

Mecánico.
Físico.
Químico.
Riesgos inherentes de mantenimiento central:
Atrapado por/entre.
Caída de diferentes niveles
Caída del mismo nivel.

Caída de objetos.
· Contacto o exposición con sustancias nocivas y toxicas. 

Contacto con corriente eléctrica.
Talleres Eléctricos

Su función 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 laminación. Esta superintendencia se subdivide en las siguientes secciones: 

Taller Eléctrico

La función de este taller es el mantenimiento y reparación integral de maquinas eléctricas rotativas (principalmente motores), ocupando tres naves industriales equipadas con grúas-puente, con una superficie aproximada de 7000 m². Este taller esta subdividido en 4 áreas:

Recepción y verificación.
Reparaciones electromecánicas.

Bobinados.

Sala de pruebas.
· Grandes Máquinas 

La Coordinación de Grandes Máquinas, 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 líneas de producción y servicios de SIDOR. Al efecto, para asegurar su propia operación, se ha decidido centralizar su mantenimiento en una Organización especializada, que garantice su confiabilidad y vida útil en forma óptima y segura.

Las máquinas eléctricas rotativas para considerarlas como Grandes Maquinas deben reunir las siguientes características:

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 energía eléctrica (en C.C o C.A.) y se convierte en energía mecánica bajo la forma de un movimiento rotatorio. 

La Coordinación de Grandes Máquinas se plantea cinco (5) factores sobre los que debe trabajar: Precio, calidad, oportunidad del servicio, satisfacción del cliente y confiabilidad de los equipos bajo su responsabilidad, instalados en las Áreas Operativas y de Servicios.

La confiabilidad de una máquina eléctrica rotativa (motor), considerada dentro de la gama de Grandes Máquinas, 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.

Según Grandes Máquinas un motor que presente: (Apropiadas condiciones mecánicas, apropiadas condiciones eléctricas, apropiadas condiciones de operación,  apropiadas condiciones ambientales, otras                                                                                                                                                                      condiciones apropiadas) Generan Confianza.

Sobre la confiabilidad, se debe establecer, obtener y analizar los resultados del indicador, aplicado a las Grandes Máquinas 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 Máquinas:

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 reparación 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.

2.8 MOTORES BAJO RESPONSABILIDAD DE GRANDES MÁQUINAS 

La Tabla 2.1 muestra los motores por cada área bajo la responsabilidad de  la Coordinación de Grandes Máquinas.
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Tabla 2.1: Motores bajo responsabilidad de Coordinación G.M.
Fuente: Coordinación G.M.
NOTA:

A-1: Comprende Barras, Alambrón y Pellas

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

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

2.9 ORGANIZACIÓN ACTUAL DE GRANDES MÁQUINAS

La Coordinación de Grandes Máquinas de SIDOR, CA.,  cuenta actualmente con un Coordinador, un Líder de Grupo Técnico para cada área, 5 inspectores, 8 contratados y un personal de apoyo eventual. (ver Tabla 2.2) 

Tabla 2.2: Organización actual de Coordinación G.M.

	 CARGOS
	TOTAL

	COORDINADOR
	1

	LIDER DE G.T. (ELECTRICISTAS)
	3

	INSPECTORES
	5

	APOYO CONTRATADO
	8 (1 SUPERV. + 7 ELECTR.)

	APOYO EVENTUAL
	PERSONAL DE TALLER ELECTRICO (2 CONTRAT. + 3 PROPIOS)


Fuente: Coordinación G.M.

2.10 ESTRUCTURA ORGANIZATIVA ESPECÍFICA DEL AREA DE PASANTÍA

A continuación se presenta el organigrama de posición dimensionado de la Coordinación de Grandes Maquinas de SIDOR, CA. (ver Figura 2.5)
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Fuente: Coordinación G.M.
Figura 2.5: Organigrama actual de Coordinación G.M.

CAPITULO III

Marco teórico
El desarrollo de este capítulo muestra las bases teóricas necesarias para llevar a cabo el estudio Normalizar la información técnica de las áreas y deposito satélite, en la Coordinación de Grandes Máquinas de SIDOR, CA. La descripción y aplicación de los conceptos y herramientas aquí planteadas son fundamentales para obtener los resultados esperados.

3.1 GENERALIDADES SOBRE LOS INVENTARIOS O STOCKS

El objeto de estas notas es de presentar, de una manera integrada, los aspectos fundamentales del manejo de los inventarios en las empresas productoras de bienes o servicios. La orientación básica es hacia los inventarios de soporte logístico, es decir aquellos utilizados en actividades de mantenimiento y conservación de equipos, pero muchos de los principios enunciados son aplicables a inventarios de otros tipos.

3.1.1 DEFINICION 

Los inventarios pueden ser definidos, como una provisión de materiales, con el objeto de facilitar la continuidad del proceso productivo y la satisfacción de los pedidos de consumidores y clientes, estos se presentan prácticamente en cualquier organización, y en particular, en las empresas industriales, sean estas pequeñas, medianas o grandes. 

3.1.2 TIPOS DE INVENTARIOS O STOCKS

3.1.2.1 Por su grado de transformación

Materias primas.

Componentes.

Productos en curso de fabricación.

Productos semi-terminados.

Productos terminados.

Subproductos.

Materiales para consumo y reposición.

Embalajes y envases.

Materias primas. Materiales utilizados para hacer los componentes del producto terminado.

Componentes. Partes o submontajes que se incorporan al producto final.

Productos en curso de fabricación. Se trata de materiales y componentes que están experimentando transformaciones o que están en la planta entre dos operaciones consecutivas.

Productos semiterminados. Los que han sufrido ya parte de las operaciones de producción y cuya venta no tendrá lugar hasta tanto no se complete dicho proceso productivo.

Productos terminados. Los artículos finales destinados a su venta.

Subproductos. De carácter accesorio y secundario a la fabricación principal.

Materiales para consumo y reposición. Tales como combustibles, repuestos, material de oficina. 

Embalaje y envases. Los necesarios para el transporte en condiciones adecuadas.

3.1.2.2 Por su categoría funcional 

Inventario de ciclo.

Stocks de seguridad.

Inventarios estaciónales.

Inventarios en transito.

Inventario de ciclo. En la mayoría de las ocasiones, no tienen sentido producir o comprar artículos a medida que van siendo demandados. En estos casos, se lanza una orden de pedido de un tamaño superior a las necesidades del momento, dando así lugar a un inventario que es consumido a lo largo del tiempo.

Stocks de seguridad. Constituido como protección frente a la incertidumbre de la demanda y del plazo de entrega del pedido. Evitando, dentro de lo posible, la inexistencia de inventarios en un momento dado. 

Inventarios estaciónales. Su objeto es hacer frente a un aumento esperado de las ventas, por ejemplo, el material escolar a principios de septiembre que acopia una papelería situada junto a un colegio.

Inventarios en transito. Se denomina así los artículos que están circulando entre las diferentes fases de producción y de distribución, como, por ejemplo, entre el almacén de productos terminados y un almacén regional de distribución, o entre distintas fases del montaje.

3.2 GENERALIDADES SOBRE EL ALMACEN 

A continuación se presentan conceptos y principios que han de servir como guía y base fundamental para la investigación de hechos y datos de un almacén, para hacer un análisis sistemático de ellos, pensando siempre en condiciones futuras para el continuo crecimiento de la empresa.  

3.2.1 DEFINICION

El almacén es una unidad de servicio en la estructura orgánica y funcional de una empresa comercial o industrial, con objetivos bien definidos de resguardo, custodia, control y abastecimiento de materiales y productos.  

3.2.2 FUNCIONES DEL ALMACEN

Para proporcionar un servicio eficiente, las siguientes funciones son comunes a todo tipo de almacenes:

Recepción de materiales en el almacén.
Registro de entradas y salidas del almacén.
Almacenamiento de materiales.

Mantenimiento de materiales y del almacén
Despacho de materiales.
Coordinación del almacén con los departamentos de control de inventarios y de contabilidad.

3.2.3 PRINCIPIOS BASICOS DEL ALMACEN

Los siguientes principios son básicos para todo tipo de almacén:

La custodia fiel y eficiente de los materiales o productos debe encontrarse siempre bajo la responsabilidad de una sola persona en cada almacén.

El personal de cada almacén debe ser asignado a funciones especializadas, hasta donde sea posible, de recepción, almacenamiento, registro, revisión, despacho y de ayuda en el control de inventarios.

Debe existir una sola puerta, o bien una de entrada y otra de salida.

Hay que llevar un registro al día y control interno de entradas y salidas.

Se debe asignar una identificación a cada producto y unificarla por el nombre común y conocido de compras, control de inventarios y producción.

La entrada al almacén debe estar prohibida a toda persona que no este asignada a el, y estará restringida al personal autorizado por la gerencia o el departamento de control de almacenes
Los inventarios físicos deben hacerse únicamente por personal ajeno al almacén.

Toda operación de entrada o de salida del almacén requiere la documentación autorizada según un sistema establecido.

Los materiales almacenados deberán obtenerse fácilmente cuando se necesiten.

 La identificación debe estar codificada cuando sea posible.

 La disposición del almacén deberá facilitar el control de los materiales.

  3.2.4 TIPOS DE ALMACEN

La mercancía que resguarda, custodia, controla y abastece un almacén puede ser la siguiente:

Materias primas y partes componentes.

Materiales auxiliares.

Productos en proceso.

Productos terminados.

Herramientas.

Refacciones.

Materiales de desperdicio
Materiales obsoletos.

Devoluciones.

Almacén de materias primas. Este almacén tiene como función principal el abastecimiento oportuno de materias primas o partes componentes, a los departamentos de producción.

Almacén de materiales auxiliares. Los materiales auxiliares o también llamados indirectos, son todos aquellos que no son componentes de un producto pero que se requieren para fabricarlo, envasarlo o empacarlo. Por ejemplo, para la fabricación de una mercancía se emplean: lubricantes, grasa, combustible, estopa, etc. Y para envasarlo y empacarlo: etiquetas, frascos, envases de cartón, papel, material de empaque, etc. 

Almacén de materiales en proceso. Si los materiales en proceso o artículos semiterminados son guardados bajo custodia y control, intencionalmente previstos por la programación, se puede decir que están en un almacén de materiales en proceso. 

Almacén de productos terminados. El almacén de productos terminados presta servicio al departamento de ventas guardando y controlando las existencias hasta el momento de despachar los pedidos de los clientes. 

Almacén de herramientas y equipo. Un almacén de herramientas y equipo, bajo la custodia de un encargado especializado, ofrece siempre grandes ventajas; muy especialmente para el control de esas herramientas y del equipo y útiles que se prestan a los distintos departamentos y operarios de producción o de mantenimiento. 

Almacén de refacciones. Cuando el departamento de mantenimiento se encuentra fuera del área de manufactura, se ha encontrado conveniente el que tenga su propio almacén de refacciones y herramientas con un control tan estricto como el de los de más almacenes. 

Almacén de material de desperdicio. Los productos, partes o materiales rechazadas por el departamento de control de calidad y que no tienen salvamento o reparación, deben tener un control por separado; éste queda, por lo general, bajo el cuidado del departamento de control de calidad.

Almacén de materiales obsoletos. Los materiales obsoletos son los que han sido descontinuados en la programación de la producción por falta de ventas, por deterioro, por descomposición o por haberse vencido el plazo de caducidad.

Almacén de devoluciones. Aquí llegan devoluciones de clientes. En el se separan y clasifican los productos para reproceso, desperdicio y entrada al almacén. 

3.2.5 DISEÑO DE ALMACENES

Al diseñar almacenes, ya sea por construcción o por reestructuración, debe tomarse en cuenta algunas guías generales:

Uso de planos arquitectónicos: permiten visualizar los almacenes, facilitando su diseño. Deben tomarse en cuenta los detalles de toma telefónica y de corriente, tomas de aguas blancas y aguas  negras, ventilación y pendientes de pisos. Deben mostrarse los pasillos de circulación, las áreas de recepción  y despacho de materiales, las áreas de carga y descarga y las oficinas.

 Uso de modelos tridimensionales. De manera más frecuente cada día, los almacenes se diseñan en términos de metros cúbicos y no de metros cuadrados, ya que el espacio vertical puede ser convenientemente utilizado de manera de aumentar asta el máximo el volumen de almacenamiento sin aumentar la superficie requerida. Alturas superiores a los once metros pueden ser alcanzadas en un mismo nivel si grandes inconvenientes, aunque ello requiera de equipos especiales para el manejo de materiales. en estos modelos debe prestársele especial atención al despeje máximo del que disponen los montacargas cuando existen obstrucciones a nivel techo, tales como tuberías contra incendio o ductos de ventilación. 

Algunos consejos de carácter general son:

Planifique las facilidades  de almacenamiento de manera de permitir  el crecimiento a futuro.

Diseñe la edificación o el ambiente de forma que sea agradable para trabajar.

Instale buena iluminación  de manera de facilitar la localización de materiales, evitar robos, facilitar las actividades de inventario y reducir accidentes.

Instale un buen sistema de detección y extinción de incendios.

3.2.6 METODO DE ALMACENAJE

El método de colocación del material en espera, afecta el espacio y ubicación. La siguiente lista de posibilidades nos puede ayudar  ahorrar espacio.  

 Aprovechar las tres dimensiones. Recurrir al apilado, arringlonado, uso de altillos, de transportadores elevados, etc.

1. Considerar el espacio de almacenamiento exterior: al aire libre (ladrillos, piezas de fundición); protegido con tela encerada o envoltorios impermeables (plancha de metal, productos voluminosos); o bajo protección de metal, protecciones de metal o madera (almacenamiento al aire libre   al aire libre con un coste de protección pequeño. 

2. Colocar la dimensiones de las áreas de almacenamiento sean múltiplos de las dimensiones del producto a almacenar: para artículos de 3X5 y de 4X7, el disponer un área una de cuyas dimensiones se de 11 o 13 pies, nos causara espacio inútil; en cambio una de 12 nos conducirá a una mejor utilización de la misma.

3.  Colocar la dimensión longitudinal  del material, estanterías o contenedores, de forma que quede a los pasillos de servicio principales.

4. Usar la anchura apropiada de pasillos y hacer que los pasillos  transversales sean de una sola dirección. 

5. Clasificar los materiales por su tamaño, peso o frecuencia de movimientos, y después de almacenarlos en consecuencia (ver Figura 3.1).
6. Almacenar hasta el límite máximo de altura fijado: con un espacio mínimo de 600mm. Por debajo de los respiraderos; con suficiente espacio para el aire y circulación del mismo y para reparación o servicio del techo, cables y tuberías.

7. Ajuste el área y el espacio para un momento de máxima actividad con un máximo de carga. (ver Figura 3.2)
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Fuente: ALMACENES. Planeación, Organización y Control. Alfonso García Cantú
Figura  3.1: La clasificación de los materiales por sus características físicas y frecuencia de uso ahorra espacio en el almacén.
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Fuente: ALMACENES. Planeación, Organización y Control. Alfonso García Cantú

Figura 3.2: Almacenes de mercancías: uso típicamente alternado del mismo espacio para dos departamentos diferentes.

8. Situar los artículos que se hallan a medir,  pesar y controlar, en   general cercanos al equipo de medición, pesaje o control.

La ubicación física de los materiales en los almacenes debe ser establecida de manera que permita la localización rápida y sin errores  de los materiales. En algunos sistemas se emplea el mismo código del material para ubicar físicamente al mismo sobre un plano del almacén. Este sistema es sin embargo muy inflexible ya que no permite añadir materiales al catálogo sin tener que realizar desplazamientos de los materiales en el almacén. En su lugar se prefiere codificar los espacios de almacenamiento físico (ver Figura 3.3).

Una vez establecidos estos códigos de ubicación física, deben de indicarse claramente en el almacén con pintura o placas. 
[image: image6]
Fuente: ALMACENES. Planeación, Organización y Control. Alfonso García Cantú

Figura  3.3: La clasificación de los materiales por sus características físicas y frecuencia de uso ahorra espacio en el almacén.

A cada material se le asignara un código de ubicación tomando en cuenta el volumen máximo esperado, de manera de determinar si varios artículos pueden ocupar una sola posición o varias contiguas (en cuyo caso el código  asignado es uno solo, el de la primera ubicación). En esta etapa, deberá n  colocarse los materiales de tipo A más a la mano que los B y estos más que los C.   

3.2.7 PRECAUCIONES Y EQUIPOS PARA EL MATERIAL EN ESPERA

Puesto que cada material posee sus particulares propiedades y características, necesitará ser protegido en mayor o menor grado mientras esté en situación de espera. Seguidamente presentamos una lista de las principales precauciones, que da cuanta de los riesgos de los materiales almacenados y el mejor modo de evitarlos:

Protección Contra Fuego. Para ello debe preverse:

Ventilación que prevenga la combustión espontánea.

Separación de los materiales explosivos.

Un adecuado equipo de incendios.

Pasillos de accesos despejados y bien definidos.

Espacios aisladores de fuego alrededor y a través del material (45cm como mínimo)

Protección contra daños y averías es decir, contra:

Caídas o deslizamientos.

Desplome de los soportes.

Aplastamientos, rasgaduras o golpes.

Insectos y roedores.

Protección Contra La Humedad, Corrosión Y Herrumbre, causadas por:

Tuberías que suden o goteen, goteras ventanas y suelos húmedos, áreas inundadas, escape de vapores o emanaciones.

Puede recurrirse, si no puede eliminarse esta causa, a:

· Empacado en aceite

· Recubrimiento en grasa

· Uso de papel encerado o impermeable.

· Absorbentes químicos de la humedad.

· Muros impermeables.    

Protección Contra Polvo Y Suciedad. 

Puede recurrirse a:

· Encerrado o embalado en caja.

· Filtrando del aire o sometimiento del mismo del mismo a sobre presión.

· Portezuelas en las estanterías o recipientes.

· Cobertura con telas o paños.  

Protección Contra El Frió O El Calor. Medios:

· Calefacción parcial o habitaciones de aire acondicionado.

· Áreas de temperatura constante.

· Calentadores portátiles para puntos fríos. 

· Distanciación de puertas y ventanas.

· Alejamiento de de radiadores y  o tuberías de vapor.

Protección Contra Robo. Se logra de las siguientes formas:

· Existen guardadas en habitación cerrada.

· En muebles o armarios cerrados con llave.

3.3 LA CODIFICACIÓN DE MATERIALES

La necesidad de codificar los materiales para facilitar la administración de la gestión de los mismos es frecuentemente mal comprendida.

El problema de la codificación surge de las posibles maneras de llamar a un mismo artículo. Además se requiere una descripción precisa de sus características físicas y funcionales para que pueda cumplir su misión. 
Esto se traduce  en descripciones largas y ambivalentes que son difícilmente computarizables.

Un buen sistema de codificación debe presentar las siguientes características:

Los materiales deben ser identificados rápidamente y sin ambigüedades.

Los materiales equivalentes deben ser identificados mediante referencias cruzadas.

El código debe tener la longitud mínima que permita clasificar todos los artículos existentes y previstos.

En lo posible debe ser arborizadote manera de facilitar la agrupación de los artículos y sus búsquedas.

 En general los códigos puramente numéricos facilitan la mecanización y son preferidos por los usuarios, aunque esto no es limitativo.

El código debe ir siempre acompañado de una descripción de longitud limitada y de formato preestablecido, así como de una indicación clara de la unidad de medida que se emplea.

Las dimensión máxima del código debe ser cuidadosamente estudiada, de manera de que sea tan corta como sea posible, pero permitiendo codificar todos los materiales existentes  y las posibles ampliaciones del sistema. Así, un código puramente numérico  de 4 caracteres  puede codificar 104 artículos (o 9999 descontado el 0000), aunque si se usa una estructura arborizada esta capacidad debe reducirse al menos a la mitad , ya que todos los grupos que se establezcan en los distintos niveles no estarán siempre llenos. 

Si la misma dimensión de código fuera alfabética, podría clasificarse un máximo teórico de unos 254 , unos 390.000 (en general, deben evitarse los caracteres  i y o, que se confunden con el 1 y el 0).

3.4 DIAGRAMA DE CAUSA Y EFECTO (DIAGRAMA DE ISHIKAWA)

El Diagrama de causa y Efecto (o Espina de Pescado) es una técnica gráfica ampliamente utilizada, que permite apreciar con claridad las relaciones entre un tema o problema y las posibles causas que pueden estar contribuyendo para que él ocurra. (ver Figura 3.4)

Construido con la apariencia de una espina de pescado, esta herramienta fue aplicada por primera vez en 1953, en el Japón, por el profesor de la Universidad de Tokio, Kaoru Ishikawa, para sintetizar las opiniones de los ingenieros de una fábrica, cuando discutían problemas de calidad.

Se usa para:

Visualizar, en equipo, las causas principales y secundarias de un problema. 

Ampliar la visión de las posibles causas de un problema, enriqueciendo su análisis y la identificación de soluciones. 

Analizar procesos en búsqueda de mejoras. 

Conduce a modificar procedimientos, métodos, costumbres, actitudes o hábitos, con soluciones - muchas veces - sencillas y baratas. 

Educa sobre la comprensión de un problema. 

Sirve de guía objetiva para la discusión y la motiva. 

Muestra el nivel de conocimientos técnicos que existe en la empresa sobre un determinado problema. 

Prevé los problemas y ayuda a controlarlos, no sólo al final, sino durante cada etapa del proceso. 
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Fuente: http://es.wikipedia.org/wiki/Diagrama_de_Ishikawa
Figura   3.4: Diagrama de ISHIKAWA

3.5 METODO DE LAS 5 s

El método de las 5s, así denominado por la primera letra (en japonés) de cada una de sus cinco etapas, es una técnica de gestión japonesa basada en cinco principios simples:

Seiri: Clasificación. Separar innecesarios.

Seiton: Ordenar. Situar necesarios.

Seisō: Limpieza. Suprimir suciedad.

Seiketsu: Señalizar anomalías.

Shitsuke: Disciplina. Seguir mejorando. 

La aplicación de las 5S satisface múltiples objetivos. Cada 'S' tiene un objetivo particular:

Eliminar del espacio de trabajo lo que sea inútil.

 Organizar el espacio de trabajo de forma eficaz.

 Mejorar el nivel de limpieza de los lugares.

Prevenir la aparición de la suciedad y el desorden. 

Fomentar los esfuerzos en este sentido. 

Por otra parte, el total del sistema permite:
Mejorar las condiciones de trabajo y la moral del personal (es más agradable trabajar en un sitio limpio y ordenado).

Reducir los gastos de tiempo y energía.

Reducir los riesgos de accidentes o sanitarios.

Mejorar la calidad de la producción. 

Seguridad en el Trabajo 

Consecuencias 

El resultado se mide tanto en productividad como en satisfacción del personal respecto a los esfuerzos que han realizado para mejorar las condiciones de trabajo.

Seiri: Clasificación. Separar Innecesarios

Es la primera fase, consiste en identificar y separar los materiales necesarios de los innecesarios y en desprenderse de éstos últimos. 

Propósitos:

Hacer un trabajo fácil al eliminar obstáculos. 

Eliminar la concepción de cuidar las cosas que son innecesarias. 

Evitar las interrupciones provocadas por elementos innecesarios. 

Prevenir fallas causadas por elementos innecesarios.

Beneficios:

Sitios libres de objetos innecesarios o inservibles. 

Más espacios. 

Mejor concepción espacial. 

Mejor control de inventarios. 

Menos accidentes en las áreas de trabajo. 

Espacios libres y organizados.

Normas para Seiri:

Usar tarjetas de color permite marcar o denunciar que en el sitio de trabajo existe algo innecesario y que se debe tomar una acción correctiva. 

Tarjetas de Color Rojo: para destacar objetos que no pertenecen al área y deben colorarse lejos del lugar de trabajo o para marcar todo aquello que debe desecharse. 

Tarjetas de Color Azul: pueden destacar elementos que pertenecen al trabajo realizado, que reducen el espacio en el lugar de trabajo y se debe buscar un sitio mejor para colocarlo. 

Tarjetas de Colores Intensos: para facilitar su identificaron, pueden ser de colores fluorescentes, su color ayuda a identificarlos rápidamente aún estando a distancias alejadas.

Seiton: Ordenar. Situar Necesarios

Consiste en establecer el modo en que deben ubicarse e identificarse los materiales necesarios, de manera que sea fácil y rápido encontrarlos, utilizarlos y reponerlos. Un lugar para cada cosa, y cada cosa en su lugar. En esta etapa se pretende organizar el espacio de trabajo con objeto de evitar tanto las pérdidas de tiempo como de energía. 

Propósitos:

Asegurar que lo que entra primero sale primero. 

Establecer procedimientos e instrucciones que faciliten la ejecución de las operaciones. 

Prevenir las pérdidas de tiempo en la búsqueda y transporte de objetos. 

Hacer el flujo de producción estable y fácil de trabajar, esto con el fin de evitar retrocesos y además organizar un buen rol de trabajo para eliminar los tiempos de demora. 

Establecer sistemas de control visual que permitan tanto a nivel del personal de la empresa como a nivel externo, ubicar fácilmente los lugares y los objetos, así como también entender los procesos productivos y los procedimientos existentes.

Beneficios:

Nos ayuda a encontrar fácilmente objetos o documentos, economizando tiempo y movimiento. 

Facilita el regresar a su lugar los objetos que hemos utilizado. 

Ayuda a identificar cuándo falta algo. 

Da una mejor apariencia.

Normas para Seiton:

Organizar racionalmente el puesto de trabajo (proximidad, objetos pesados fáciles de coger o sobre un soporte,...) 

Definir las reglas de ordenamiento. 

Hacer obvia la colocación de los objetos.

Clasificar los objetos por orden de utilización: 

Se tira todo lo que se usa menos de una vez al año. 

De lo que queda, todo aquello que se usa menos de una vez al mes se aparta (por ejemplo, en la sección de archivos, o en el almacén en la fábrica).

De lo que queda, todo aquello que se usa menos de una vez por semana se aparta no muy lejos (típicamente en un armario en la oficina, o en una zona de almacenamiento en la fábrica).

De lo que queda, todo lo que se usa menos de una vez por día se deja en el puesto de trabajo.

De lo que queda, todo lo que se usa menos de una vez por hora está en el puesto de trabajo, al alcance de la mano. 

Y lo que se usa al menos una vez por hora se coloca directamente sobre el operario.

Seisō: Limpieza. Suprimir Suciedad

Una vez el espacio de trabajo está despejado (seiri) y ordenado (seiton), es mucho más fácil limpiarlo (seisō). Consiste en identificar y eliminar las fuentes de suciedad, asegurando que todos los medios se encuentran siempre en perfecto estado operativo. El incumplimiento de la limpieza puede tener muchas consecuencias, provocando incluso anomalías o el mal funcionamiento de la maquinaria. 

Propósitos:

Facilitar la elaboración de productos de calidad. 

Hacer del lugar de trabajo un sitio seguro y confortable.

Beneficios:

Alargamiento de la vida útil de los equipos e instalaciones. 

Menos probabilidad de contraer enfermedades. 

Menos accidentes. 

Mejor aspecto del lugar de trabajo y de las personas. 

Ayuda a evitar mayores daños a la ecología.

Normas para Seisō:

Limpiar, inspeccionar, detectar las anomalías. 

Volver a dejar sistemáticamente en condiciones. 

Facilitar la limpieza y la inspección. 

Eliminar la anomalía en origen.

Seiketsu: Mantener la Limpieza, Estandarización o Señalizar Anomalías

Consiste en distinguir fácilmente una situación normal de otra anormal, mediante normas sencillas y visibles para todos.

A menudo el sistema de las 5S se aplica sólo puntualmente. Seiketsu recuerda que el orden y la limpieza deben mantenerse cada día. Para lograrlo es importante crear estándares. 

Propósitos: 

Prevenir el deterioro de las actividades de: Seiri, Seiton y Seiso. 

Minimizar o eliminar las causas que provocan la suciedad y un ambiente de trabajo no confortable. 

Proteger al trabajador de condiciones peligrosas. 

Estandarizar y visualizar los procedimientos de operación y mantenimiento diario. 

Hacer a los trabajadores felices dándoles la oportunidad de mostrar su talento y creatividad. 

Beneficios: 

La basura a su lugar. 

Favorecer una gestión visual. 

Estandarizar los métodos operativos. 

Formar al personal en los estándares mínimos de trabajo. 

Beneficios de Seiketsu. 

Mejora nuestra salud. 

Desarrollamos mejor nuestro trabajo. 

Facilita nuestras relaciones con los demás. 

¡Nos sentimos y nos vemos mejor!

Normas para Seiketsu: 

Hacer evidentes las consignas: cantidades mínimas, identificación de las zonas.

Favorecer una gestión visual.

Estandarizar los métodos operatorios.

Formar al personal en los estándares.

Shitsuke: Disciplina o Seguir Mejorando

Consiste en trabajar permanentemente de acuerdo con las normas establecidas.

Propósitos: 

Hacer a las personas más disciplinadas y con buenos modales, en otras palabras se necesita fomentar nuevas costumbres y valores dentro de la empresa, se debe hacer énfasis en eliminar los paradigmas antiguos y adquirir otros más productivos. 

Cumplir con las reglas de la empresa y de la sociedad. 

Tener un personal más pro-activo. 

Beneficios: 

Generar un clima de trabajo actuando con honestidad, respeto y ética en las relaciones interpersonales. 

Manifestar la calidad humana, en el servicio que brinda a los clientes internos y externos. 

Fomentar el compañerismo y la colaboración para trabajar en equipo. 

Mantener una actitud mental positiva. 

Cumplir eficientemente con sus obligaciones en su puesto de trabajo. 

CAPITULO IV

Marco metodológico
Detalla brevemente toda la información referente a la metodología utilizada para llevar a cabo el proyecto. Contiene el tipo de investigación que se llevó a cabo así como el procedimiento, materiales y las técnicas para recolectar la información.
TIPO DE INVESTIGACION

El estudio realizado es una investigación con diseño no experimental del tipo:

De campo, debido a que la información es recolectada a través de la observación directa en el  área de estudio lo cual permite conocer la situación actual del depósito satélite.

Del tipo descriptiva, por cuanto su aplicación permite describir y registrar los distintos elementos que se encuentran en el depósito con el fin de presentar de una manera más clara la situación actual del mismo.

POBLACION Y MUESTRA

En el presente estudio, la población y la muestra son coincidentes y están conformadas: 

Por el depósito Satélite objeto de estudio y que pertenece a la coordinación de Grandes Maquinas de Sidor, C.A.

Por la información Técnica de las distintas áreas pertenecientes a la coordinación de Grandes Maquinas de Sidor, C.A.

TÉCNICA E INSTRUMENTOS DE RECOLECCIÓN DE DATOS

Para la recolección de los datos se utilizaron los siguientes instrumentos:

Entrevistas
Las entrevistas realizadas al personal de la empresa, tanto al coordinador, Líder de Grupo Técnico e inspectores de la coordinación de Grandes Máquinas de SIDOR, C.A.,  son de tipo no estructuradas; con la aplicación de las mismas se logra obtener una información más precisa y detallada acerca del problema de estudio,  sobre la labor ejercida por la unidad y su influencia sobre la Siderúrgica. También con estas entrevistas se logran  recopilar inquietudes y/o propuestas.
Observación Directa

Constituye la principal fuente de información, esta permite comprobar, verificar, identificar y captar de manera física todo el proceso al que esta sometido el estudio, de esta manera se describe de una mejor manera los fenómenos que ocurren y su posible solución. 

Microsoft Excel

Excel es un software que le permite crear tablas, y calcular y analizar datos. Este tipo de software se denomina software de hoja de cálculo. Excel le permite crear tablas que calculan de forma automática los totales de los valores numéricos especificados, imprimir tablas con diseños organizados y crear gráficos simples.

Auto CAD 

AutoCAD es un software del tipo CAD - computer aided design o diseño asistido por computadora. Es utilizado principalmente para la elaboración de piezas de dibujo técnico en dos dimensiones (2D) y para creación de modelos tridimensionales (3D). Además de dibujos técnicos, el software incorpora, varios recursos para la visualización en diversos formatos. Es ampliamente utilizado en arquitectura, diseño de interiores, ingeniería mecánica y en varios otros ramos de la industria.

Access

Microsoft Access es un programa Sistema de gestión de base de datos relacional creado y modificado por Microsoft para uso personal de pequeñas organizaciones. Es un software de gran difusión entre pequeñas 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 pequeñas aplicaciones con unos pocos conocimientos del Programa. Microsoft Access permite crear formularios para insertar y modificar datos fácilmente. También tiene un entorno gráfico para ver las relaciones entre las diferentes tablas de la base de datos.

RECURSOS

Recursos Físicos.

· Tablero de Madera.

· Formatos de Toma de Datos

· Papel Tamaño Carta.

· Escuadras.

· Cinta métrica. 

· Lapiceros, Lápices, marcador punta fina, resaltador.

· Block de notas

· Computador.

· Calculadora.

· Cámara fotográfica digital.

· Tijera. 

Equipos de Protección Personal.

· Botas de Seguridad.

· Casco de seguridad.

· Lentes de seguridad.

· Camisa de seguridad.

PROCEDIMIENTO  PARA DESARROLLAR EL TRABAJO 

1. Evaluación de la situación actual; fallas y/o deficiencias presentes en la organización de la información técnica en las distintas áreas y depósito satélite de la coordinación de Grandes Máquinas de SIDOR, C.A.

2. Realización  del inventario físico del depósito satélite.

3. Optimización de la distribución física del depósito con el fin de optimizar el resguardo de los artículos dentro del depósito.

4. Creación de una base de datos informático con los parámetros de inventarios obtenidos en el deposito satélite de la Coordinación de Grandes Máquinas.

5. Recopilación y Organización de la información técnica de las distintas áreas de la Coordinación de Grandes Máquinas.

6. Creación de una base de datos informático con los parámetros de  información obtenidas en las distintas áreas de la Coordinación de Grandes Máquinas.

7. Elaboración de normas y procedimientos del depósito satélite de la Coordinación de Grandes Máquinas de SIDOR, C.A. 
CAPITULO V

Situación actual
En el presente capítulo se presentan los aspectos referentes a las condiciones de trabajo, distribución física, inventarios, mecanismos de control e higiene y seguridad industrial del depósito satélite de la Coordinación de Grandes Máquinas de SIDOR. De igual modo  se muestra las condiciones actuales en que se encuentra la información técnica de las distintas áreas de tal Coordinación.  
Actualmente la Coordinación de Grandes Máquinas en busca de un mejor desempeño de sus actividades consideró necesario Normalizar el deposito de manera tal que le permita tener un mejor control de los equipos y herramientas, para de esta manera conocer la ubicación exacta de las mismas dentro del deposito; por lo que es necesario contar con una diagnóstico de situación actual del mismo. 

CONDICIONES GENERALES DEL DEPOSITO SATELITE 
5.1.1 FACTOR HOMBRE
En la actualidad no existe una Mano de Obra directa encargada del funcionamiento del depósito satélite, lo que genera que todo el personal de Grandes Máquinas tenga acceso libre al mismo, provocando así que  haya un gran descontrol sobre los equipos, herramientas e insumos que allí se encuentran. 
5.1.2 DISTRIBUCIÓN FISICA DEL DEPÓSITO
La planta física del depósito cuenta con un área total de 24.225 m², distribuidos en dos espacios físicos separados entre si por una tabiquería (ver Figura 5.1). El depósito satélite se encuentra dentro del taller central (nave 7) a unos 30 m aproximadamente de las oficinas de la Coordinación de Grandes Máquinas. 
Actualmente en el depósito satélite se hallan tres estantes de repisas, un escritorio, una mesa de trabajo, tres archivos de cajones para carpetas flotantes, dos estantes tipo cerrados, 3 cajones o baúles y una tabla para guindar herramientas (ver Figura 5.1).  
5.1.3 VENTILACIÓN

En el depósito satélite no hay actualmente ventanas, aire acondicionado, ni otro sistema de ventilación, lo que hace incomodo la permanencia en dicho deposito. La falta de aire pudiese producir a los trabajadores hipoxia, que significa que la cantidad de oxígeno en el organismo disminuye por debajo del nivel de concentración normal. La falta de ventilación que allí se observa se considera como una condición insegura por lo anteriormente dicho.
5.1.4 ILUMINACION 

El depósito satélite cubre en su totalidad los niveles de lux necesarios en toda su área para el correcto almacenaje y manejo de artículos. Cabe recalcar que toda la iluminación es artificial debido a que no existen ventanas ni otro sistema que permita la entrada de la misma.
DISTRIBUCIÓN FÌSICA ACTUAL DEL DEPOSITO SATÉLITE DE LA COORDINACIÓN DE GRANDES MÁQUINAS DE SIDOR, C.A.


Fuente: Propia

 Figura 5.1: Distribución física actual del deposito 

5.1.5 INFRAESTRUCTURA

La parte externa del depósito es metálica y la misma se observa ligeramente deteriorada en algunas de sus partes (ver Figura 5.2). Las paredes internas son de tabiquería en su mayor parte están en buenas condiciones en excepción en donde alguna vez hubo un aire acondicionado y una ventana para pedido de equipos y herramientas (ver Figura 5.3). Se puede detallar que el techo raso se encuentra deteriorado.
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Fuente: Propia

 Figura 5.2: infraestructura externa del depósito satélite 
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Fuente: Propia

 Figura 5.3: Tabiquería interna 

 5.1.6 DISPOSICION DE LOS ESPACIOS DEL DEPÓSITO
La disposición de los espacios de almacenaje de los materiales no es la más adecuada, el pasillo entre las facilidades de almacenamiento no llega ni a tener un metro de ancho, lo cual impide utilizar la carretilla de dos ruedas para trasladar ciertos artículos. 

En cuanto al depósito, este cuenta con 1 estante de 5 repisas de (1.515x0.515x1.73) m, 2 estantes de 8 repisas cada uno con una dimensión de (0.92x0.5x1.815) m, 3 archivos de (0.46x0.71x1.35) m, 2 estantes  de oficinas uno de (0.45x1.125x1.05) m y otro de (0.40x0.99x1.25) m, 1 escritorio, 1 mesa de trabajo, 7 cajas de herramientas y 3 cajones de almacenamiento de equipos y herramientas,  los cuales se encuentran distribuidos de una forma tal, que no dan el espacio suficiente para el adecuado manejo de artículos que se guardan en ellos, lo cual hace posible que el personal choque con un estante y éste caiga. (ver Figura 5.4).  
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Fuente: Propia
Figura 5.4: Pasillos muy angostos
Se apilan equipos y herramientas en el suelo sin ningún orden, y colocan encima unos artículos sobre otros dificultando la localización de los mismos y deteriorándolos (ver Figura 5.5), igualmente sucede con los artículos que obstruyen a otros en los estantes.   

5.1.7 SISTEMA DE INVENTARIO

El depósito satélite de Grandes Máquinas no cuenta ni con un sistema de inventario moderno, ni con un registro de entrada y salida de artículos, lo que genera perdidas de las mismas. Las maquinas y herramientas no poseen un código para ser identificados, ni un código para ser ubicados eficientemente.

Tampoco se tiene establecido cada cuanto tiempo se tiene que realizar un inventario físico del deposito, ni sobre que artículos, esto se debe principalmente a que no se tiene clasificado los artículos por ningún método.
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Fuente: Propia

Figura 5.5: Equipos sobre otros 

  DIAGNOSTICO ACTUAL DE LA INFORMACION TECNICA 

La información técnica de las distintas  áreas de Grandes Máquinas se encuentran tanto en tres archivos ubicados dentro del depósito satélite (ver Figura 5.6), como también distribuidas dentro de sus oficinas. Las mismas contienen información, documentación, folletos, catálogos, datos técnicos y  planos de los motores bajo responsabilidad del Grupo Técnico. Esta documentación data desde  los años 80, lo que implica que hay mucha información desactualizada y antigua. A demás de esto, no existe ninguna metodología para el almacenamiento de las mismas, así como tampoco un método óptimo para ubicar de forma eficiente y rápida dichas informaciones.
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Fuente: Propia
Figura 5.6: Archivero actual
  DIAGRAMA CAUSA-EFECTO (ISHIKAWA)

A continuación se presenta un diagrama Causa-Efecto también llamado diagrama de Ishikawa, donde se pueden apreciar  las deficiencias actuales del deposito satélite, junto a sus categorías. (ver Figura 5.7) 
[image: image13]

Fuente: Propia

Figura 5.7: Diagrama Causa- Efecto deficiencia del depósito satélite de la coordinación de grandes máquinas de SIDOR, CA

CAPITULO VI

Análisis y resultados
6.1 ALMACENAMIENTO DE LA INFORMACIÓN TÉCNICA
La información técnica de las áreas estará ubicada en las oficinas de la Coordinación de Grandes Máquinas y para almacenar las mismas se utilizaran tres muebles de oficinas de (103x47x91) cm. que poseen dos cajones para carpetas colgantes y una gaveta con puerta corrediza (ver Figura 6.1). Vale la pena resaltar que cada área tendrá asignada un mobiliario. 
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Fuente: Propia

Figura 6.1: Mueble propuesto

 CODIFICACION DE LA INFORMACION TECNICA

El código de ubicación para la información técnica se realizó de tal manera que sea la más eficiente de ubicar y la mas sencilla de interpretar por parte del personal que labora en Grandes Máquinas. Este código lo conforman 3 dígitos, que se distribuyen de la siguiente manera:
· El primer digito correspónde al área y tiene carácter alfanumérico, actualmente la coordinación cuenta con un total de tres áreas.

La asignación de los dígitos para las áreas es como se muestra en la siguiente tabla.     
Tabla 6.1: Codificación de las áreas

	AREAS
	DIGITO

	Pellas, Barras y Alambron
	A1

	Lam. En Frio y Lam. En Caliente
	A2

	Acerias, Serv. Industriales y Prerreducidos
	A3


Fuente: Propia

· El siguiente digito es numérico (1, 2 y 3), y corresponde a cada uno de los cajones para carpetas colgantes y gaveta corrediza respectivamente.

El último digito pertenece a cada planta de su respectiva área, y la misma está por un orden específico.  

Dictando como un ejemplo de esta codificación se tiene la información “A2-1.4”, el cual se encuentra ubicado en el mobiliario del área 2, en el primer cajón para carpetas colgantes y corresponde a la planta de TANDEM I que la misma encuentra en la carpeta que esta de cuarta posición. 

 IDENTIFICACIÓN DEL MOBILIARIO Y CARPETAS DE INFORMACIÓN TÉCNICA
Las tarjetas de identificación del mobiliario son de dos tamaños y modelos, una que identifica el mobiliario en general la cual contiene el área especifico y tiene una dimensión de 6.4 x 7.2 cm. y la misma esta ubicada en la parte céntrica de la gaveta corrediza (ver Figura 6.2). Y la otra tarjeta que identifica cada uno de los cajones y gaveta corrediza del mobiliario, tiene una dimensión de 4.5 x 6.5 cm. y las mismas se encuentran ubicadas en la parte superior izquierda de los cajones y la gaveta corrediza. (ver Figura 6.3). Estas tarjetas de identificación son visibles a 2.5 m de distancia.
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Fuente: Propia

Figura 6.2: Identificación General (6.4 x 7.2) Cm
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Fuente: Propia

Figura 6.3: Identificación (4.5 x 6.5) Cm

Las tarjetas de identificación para las carpetas colgantes  tienen una dimensión de 9.0 x 1.4 cm., estas se encuentran ubicadas en la parte superior de cada carpeta y contienen la codificación de ubicación de la información (ver Figura 6.4).
[image: image17]
 Fuente: Propia

Figura 6.4: Tarjeta de identificación para carpetas colgantes (9.0 x1.4) Cm
 DISTRIBUCIÓN FÍSICA DEL MOBILIARIO DE LA INFORMACIÓN TÉCNICA EN LA OFICINA DE GRANDES MÁQUINAS

El mobiliario donde se almacenan las distintas informaciones técnicas estará distribuido en el área de oficinas de Grandes Máquinas y de una forma tal que sea lo más cómodo y eficiente ubicarlos. El mobiliario perteneciente a cada área será el más óptimo al sitio de trabajo de los empleados de dichas áreas. (ver Figura 6.5).
 BASE DE DATOS DE LA INFORMACION TECNICA

Se creo una base de datos correspondiente a la información técnica de las áreas y ésta se elaboro en Microsoft Exel. Existen tres tipos de formatos:

· Para los planos técnicos, ésta estará constituida por cinco columnas en las cuales se mencionan: Área, planta, descripción, Nº de plano y la ubicación de la misma. Este formato será realizado por área. 

Fuente: Propia

Figura 6.5: Distribución Física del mobiliario de la información técnica en la oficina de GM.

· Para la información técnica, estará constituida por cuatro columnas: Área, planta, descripción y ubicación. Este formato será realizado por área.
· Para la información técnica General, la cual contara con solamente dos columnas, descripción y ubicación. Este formato se hará en común para las tres áreas.

 MEJORA DE LA PLANTA FÍSICA DEL DEPÓSITO SATÉLITE

Se elimino la tabiquería que dividía el depósito satélite en dos espacios físicos, generando ésto una amplitud significativa en el espacio físico, así como también permite tener una visión completa de la misma. (ver Figura 6.6)

Fuente: Propia

Figura 6.6: Depósito Satélite de Grandes Máquinas

Se realizo la distribución Física de las facilidades de almacenamiento en forma de “U” de tal manera que se justifica la más óptima, significando esto, acortar el tiempo de búsqueda de los artículos, ahorrar el área ocupada, generar seguridad y aumentar la moral y satisfacción de los empleados. (ver Figura 6.7)

Fuente: Propia

Figura 6.7: Distribución Física en forma de U de las facilidades de almacenamiento en el deposito Satélite de GM

NUMERACIÓN DE LOS ESPACIOS FISICOS DE ALMACENAMIENTO

Facilitando la localización de los Equipos, Herramientas e  Insumos, tanto para su colocación como para encontrarlos, cada estante, espacio de anaquel y baúl se enumeraron. 

Para identificar las facilidades de almacenamiento, llámese así, estantes y baúles se utilizaron letras alfabéticas que van desde la letra “A” hasta la “H”, distribuido como sigue en la siguiente tabla:
Tabla 6.2: Identificación de las facilidades de almacenamiento

	LETRA DE IDENTIFICACION
	FACILIDAD DE ALMACENAMIENTO

	A
	ESTANTE DE 5 REPISAS DE (1.515x0.515x1.73)m

	B
	ESTANTE CERRADO DE 5 REPISAS DE (1.25x0.99x0.40)m

	C
	ESTANTE CERRADO DE 3 REPISAS

	D
	BAÚL DE (0.765x0.42x0.42)m

	E
	BAÚL DE (0.45x1.125x1.05) m

	F
	BAÚL DE (0.76x0.425x0.265)m

	G
	ESTANTE DE 8 REPISAS DE (0.92x0.5x1.815)m

	H
	ESTANTE DE 8 REPISAS DE (0.92x0.5x1.815)m


Fuente: Propia

Las tarjetas de identificación para las facilidades de almacenamiento poseen una medida estándar de (9.5x11.0) Cm., están impresos en cartulina amarilla y el formato de las mismas esta en letras Calibri, tamaño 300, en color negro (ver Figura 6.8) y estarán ubicados en el extremo superior derecho de cada mobiliario. (ver Figura 6.9). Dichas tarjetas son visibles a una distancia de 6 mts.

Fuente: Propia

Figura 6.8: Tarjeta de identificación de facilidades de almacenamiento (9.5x11.0) Cm

Fuente: Propia

Figura 6.9: Tarjeta de identificación de facilidades en la parte superior del mismo.
Cada uno de los anaqueles estará identificado por una tarjeta, las cuales estarán constituidas por un digito alfanumérico, que será formado por una letra que será la que identifique cada estante y un número que será el que represente cada anaquel. Estos números se colocaran en forma ascendentes y empezaran a contarse desde el primer anaquel inferior de cada estante. Estas tarjetas tendrán una medida estándar de (5.6 x 2.0) cm. y las mismas son visibles a una distancia de 2 m. (ver Figura 6.10). Este sistema de identificación es bastante eficiente a la hora de ubicar un artículo. 

Fuente: Propia

Figura 6.10: Tarjetas de identificación para los anaqueles. (5.6x2.0) Cm.

Las tarjetas para identificar las tornillerías y algunos otros insumos que se encuentran ubicados en los estantes G y H, van colocados en unos recipientes tipo cajón utilizados para tal fin. Estas tarjetas de identificación muestran la denominación del artículo, características, código GM, y un croquis del mismo. Estas tarjetas tienen una medida de (7.5 x 3.2) Cm. (ver Figura 6.11). En total se elaboraron 72 tarjetas de este tipo.

Fuente: Propia

Figura 6.11: Tarjetas de identificación para recipientes tipo cajón. (7.5x3.2) Cm.

 BASE DE DATOS INFORMATICO CON LOS PARAMETROS DE INVENTARIO

Se elaboro un Sistema de Gestión de base de datos cuyo nombre es SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARIO (SCI) VERSION 1.0 DEPOSITO SATELITE GRANDES MÁQUINAS en el programa Microsoft Access, que contiene una base de datos bastante amplia  con los parámetros de inventario obtenidos en el depósito Satélite, adicional a esto es un programa que permite mantener control total sobre las herramientas otorgadas en resguardo a los trabajadores. Así como de la devolución de las mismas, también permite conocer la ubicación exacta en el depósito de cada uno de los artículos. Otra característica de este programa es que permite incorporar nuevos artículos como también desincorporarlo según sea el caso. Es una solución específica y práctica para el manejo óptimo del depósito satélite y materiales de consumo, ofreciendo un entorno amigable para el personal que allí labora. Se realizo un manual de operación para el usuario donde explica detalladamente tanto las funciones de este programa como su operación.
 CODIFICACIÓN DE MATERIALES

Se escogió un sistema básico para la codificación de los materiales.   Cada clave estará formada por tres cifras que tendrán dos números cada una de las dos primeras y tres la tercera. Vale la pena resaltar que esta codificación es única para Grandes Máquinas. Ejemplo:

Conclusiones
Basándose en el estudio realizado para lograr los objetivos propuestos se concluye lo siguiente. 

En cuanto al diagnostico actual de la Información Técnica y depósito satélite de Grandes Máquinas se preciso que: 

No existe una mano de obra directa encargada del funcionamiento del depósito satélite.

Existe desaprovechamiento del espacio físico del depósito

Hay una pésima distribución de las facilidades de almacenamiento.

La planta física del depósito satélite no cuenta con un sistema de ventilación adecuado.

El deposito no cuenta con un sistema de inventario moderno.

Existe mucha información técnica desactualizada y no existe metodología alguna para su ubicación ni almacenamiento.  

Acerca de el inventario físico de equipos y herramientas del depósito satélite de la Coordinación de Grandes Máquinas, se constato que al compararla con un levantamiento realizado anteriormente en el año 2003, las mismas no coincidieron, significando esto, que hubo pérdidas de equipos y herramientas.  

En lo referido a la mejora en la distribución física del depósito satélite de la Coordinación de Grandes Máquinas, se ha concretado que, tanto al eliminar la tabiquería que divide al depósito satélite en dos espacios físicos, como ubicar las facilidades de almacenamiento en forma de “U” son las acciones mas optimas en cuanto al resguardo de los artículos se refiere, esto de acuerdo al análisis de los resultados obtenidos.

En cuanto al desarrollo de una base de datos informático con los parámetros de inventario obtenidos, se determinó que Microsoft Access, un programa de Sistema de gestión de base de datos relacional fue el escogido para la elaboración de tal base de datos. Dicho Sistema de Gestión de base de datos lleva como nombre Sistema de Control de Inventario Grandes Máquinas Versión 1.0 (SCI) y su base de datos consta de 225 artículos entre los que destacan: herramientas, equipos, insumos y EPP. 

Al Recopilar y Organizar la información técnicas de las distintas áreas de la Coordinación de Grandes Máquinas,  se constato que había mucha información desactualizada. Con el fin de optimizar el resguardo de la información técnica, se procede a clasificarla en 3 áreas, el área uno comprende a Barras, Pellas y Alambrón; el área dos a Laminación en Frío y en Caliente; y el área tres a Servicios industriales, Pre-Reducidos, Acerías, HYL.   Se utilizaron técnicas de codificación para la ubicación y identificación que se creen son las mas apropiadas para tal fin, también se adquirieron 3 muebles específicos uno por cada área para almacenar dichas informaciones.  

En cuanto al desarrollo de una base de datos informático con los parámetros de información obtenidos, se determinó que Microsoft Exel es el programa mas apropiado debido a su sencillez para ser utilizado por parte del personal de Grandes Máquinas a la hora de introducir información nueva. Se crearon tres tipos de formatos.

Se elaboro un manual de operación para el Sistema de Control de Inventario (SCI), el  mismo se realizo en un formato propio en Microsoft Office Word para capacitar al personal y así aprovechar al máximo este innovador Sistema de Gestión.   

Recomendaciones
Después de Realizar las mejoras que fueron expuestas en el capitulo VI, se recomienda lo siguiente: 

Devolver y no permitir la entrada al depósito satélite, piezas mecánicas o repuestos que sean ajenas a la Coordinación de Grandes Máquinas.

Capacitar a un empleado que sea el encargado de llevar a cabo las funciones de  gestión del depósito, significando esto, actualizar el inventario a medida que se reciba material, manejar el Sistema de gestión de base de datos, control de préstamo de herramientas, entre otros.

No permitir la entrada al depósito Satélite de personal ajeno a Grandes Máquinas.

Mantener el orden y la limpieza en el área del depósito.

Utilizar el Sistema de Control de Inventario Grandes Máquinas versión 1.0., aprovechándolo al máximo y registrando todas las operaciones de gestión de depósito.  

Realizar inventario físico e Incorporar al Sistema de control de Inventario (SCI), los equipos que se encuentran en al área de oficinas de la Coordinación de Grandes Máquinas.

Instalar un aire acondicionado de ventana en la planta física del depósito, para mejorar las condiciones ambientales internas del mismo.

Pintar las facilidades de almacenamiento y colocar láminas delgadas de acero en la tabiquería interna del depósito, para así tener un entorno más agradable en tal área de trabajo. 

Motivar a los empleados, mediante charlas y reuniones, para consultar que modificaciones o mejoras piensan que se les pueden hacer a las propuestas realizadas.

Realizar un inventario Físico cada 12 meses de los artículos bajo la tutela de Grandes Máquinas.

Llevar a cabo un estudio que permita determinar las perdidas en Bolívares Fuertes (bsF) por año, por las herramientas y equipos extraviados y/o averiados por mal uso.

Registrar en la base de datos cada información técnica incorporada a Grandes Máquinas, siguiendo los métodos propuestos en este informe.  

Instalar un extintor en el área del depósito.
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