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RESUMEN

En el siguiente trabajo se disefié un catadlogo de materiales, repuestos y/o
equipos en la empresa SIDOR, con la finalidad de agrupar los materiales que
se encuentran desde hace mas de cinco (5) afios sin utilidad en la empresa
(estado de obsolescencia), para ello se realizdé un inventario de los insumos
que pasaran de los USD 1000 excluyendo aquellos que sean estratégicos
para la empresa Yy de esta manera, clasificarlos por sectores como
mantenimiento, acerias, servicios industriales, laminacién, prerreducidos,
barras-alambron, refractarios/MP y genéricos. La metodologia utilizada para
desarrollar el trabajo fue de tipo descriptiva, de campo y aplicada. Finalmente
se obtuvo el catalogo con sus especificaciones correspondiente en
descripcion, codigo, almacén y precio en délares, de igual modo se realizé
una tabla con el resto de los materiales con el fin de que los usuarios
sidoristas conozcan los mismos y la situacion actual en que se encuentra la
empresa.

Palabras Claves: Materiales sin utilidad, Obsolescencia, Catalogo, Cadigos.
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INTRODUCCION

Debido a la situacion econdmica, no solo del pais sino a nivel mundial, las
industrias evallan la manera de mantener su produccion mediante la
innovacion en los procesos de fabricacion sin tener mayores costos de
inversion e incrementando las ganancias. La Siderurgica del Orinoco “Alfredo
Maneiro”, (SIDOR) es una de las empresas basicas productora en el pais,
ésta se encarga de la transformacion de la materia prima en productos
terminados y semiterminados a partir del acero como cabillas, alambrones,
barras, entre otros. Esta empresa, fundamental para el crecimiento y
desarrollo de Venezuela, ha sufrido cambios al transcurrir de los afios, desde
el paso a ser TERNIUM-Sidor a la nueva SIDOR Socialista, que han dejado
situaciones negativas con las cuales se enfrentan todos los trabajadores de
la empresa hoy en dia. Es por estos cambios que SIDOR ahora debe
recuperar la fortaleza con que antes contaba, tomando decisiones que son

fundamentales para el desarrollo de la misma.

El Departamento de Almacenes, es un area de la empresa que se encarga
de organizar y administrar los almacenes, dependiendo de la programacion
de la produccién y los planes de compra, teniendo como funcion principal el
resguardo de los materiales, repuestos y/o equipos que representan una
cantidad de dinero depositado en sus espacios. Por ello, se preocupa por
mantener la mejora continua realizando estudios previos para la optimizacién

de su area y proyectarlos a toda la empresa.

En SIDOR, los almacenes mantienen el stock necesario para cada una de
las areas de la empresa, lo cual se puede verificar por medio el sistema SAP;
sin embargo, este stock no es utilizado en el tiempo real de la programacion
de la produccion dejando almacenado los mismo por mucho mas tiempo del

estimado por lo que los materiales se pasan a un estado de obsolescencia,



ocasionando gastos de manutencion innecesario a la empresa. Por ello, el
Departamento de Almacenes requiere del disefio de un catalogo de los
materiales, repuestos y/o equipo que se encuentran en obsolescencia dentro
de la empresa, con el propdésito de dar a conocer a todos los trabajadores de
la siderargica y otras empresas del grupo la existencia de materiales en esta

condicion.

El informe se encuentra estructurado de la siguiente manera:

Capitulo I: contiene el planteamiento del problema, los objetivos a cumplir

tanto generales como especificos, la justificacion y alcance la investigacion.

Capitulo 1I: describe las generalidades de la empresa, su visién, mision,
objetivos, estructura, proceso productivo y politicas, asi como también, la
variedad de los productos terminados y semiterminados de la empresa.

Capitulo llI: incluye todas las bases tedricas empleadas en el desarrollo del

estudio.

Capitulo IV: contiene la metodologia utilizada en el proyecto, el tipo de
investigacion, la poblacion utilizada para la muestra. Asi como también la
técnica manejada para la recolecciéon de datos y los pasos que se ejecutaran

para la realizacion del mismo.

Capitulo V: se fundamenta en el diagndstico de la situacion actual en los

almacenes de la empresa en estudio.

Capitulo VI: muestra los resultados de la creacién del disefio del catalogo

con todas sus especificaciones.

Finalmente se presentan, las conclusiones y recomendaciones.



CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del Problema

La Siderurgica del Orinoco “Alfredo Maneiro”, es una empresa basada en la
produccion de acero, esta cuenta con diferentes plantas encargadas de
procesar y transformar la materia prima en productos terminados y
semiterminados a partir del acero como son tochos, cabillas, alambrones,

bobinas, planchones, entre otros.

La empresa cuenta con espacios apropiados para el buen almacenamiento
de los diferentes tipos de materiales que requiere la industria, y de esta
manera tener un stock de mercancia necesaria para mantener un proceso
productivo eficaz y eficientemente para satisfacer las necesidades de sus
clientes. En SIDOR los almacenes estan destinados y tienen como funcion
principal el resguardo de los materiales, repuestos y equipos que entra y sale
de la empresa por un tiempo prudencial, manteniendo sus insumos en

perfectas condiciones y cumplir con las normas de calidad requeridas.

Actualmente en SIDOR existen materiales desde hace mas de 5 afos sin
movimiento debido a que la empresa ha sufrido cambios en el area de sus
plantas, dejando de utilizar una gran variedad de insumos, repuestos y
equipos que todavia estan en stock, ocupando espacios y por lo tanto

disminuyendo la disponibilidad en almacén, ocasionando perdidas a la



empresa por generar costos en la manutencion de estos materiales
innecesariamente y en el abandono del resguardo apropiado a aquellos

materiales y repuestos que si son util para la misma.

Por esta razon, el Departamento de los Almacenes de SIDOR requiere la
realizacion de un catdlogo de materiales, repuestos y/o equipos que se
encuentren en estado de obsolescencia, lo que permitira dar a conocer a
todos los usuarios sidoristas la gran variedad de insumos que estan bajo esta

condicion y asi determinar la disposicion final de los mismos.

1.2 Justificacion

Los almacenes estdn destinados para el resguardo de los materiales,
repuestos y equipos que entran y salen a las diferentes plantas por un tiempo
determinado, es por ello que se estudia los procedimientos necesarios para
mantener el funcionamiento real y evitar la acumulacién de materiales que ya
no tengan movimientos en la empresa, ya que esto genera costos en la
manutencion debido al mantenimiento ademas de utilizar un espacio fisico
innecesario que seria de gran provecho para el almacenamiento de

mercancias de nuevo ingreso.

Por esta razon, se desea realizar un catadlogo de los materiales en
obsolescencia que permita agrupar los mismos con la finalidad de poner al
tanto a todos los trabajadores de la empresa, la situacion en que se
encuentran los almacenes y de esta manera, estudiar la disposicion final de
dichos materiales y asi cumplir con las normas o perfil para el cual fue creado
los almacenes y con ello mantener la calidad de aquellos insumos que sean
necesarios para llevar a cabo el proceso de produccién en la empresa
SIDOR.
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1.3 Alcance

El estudio que se realizara en el Departamentos de los Almacenes, abarca
todo el proceso desde la identificacion de los materiales en obsolescencia
codificados que aun esta en stock, hasta el disefio de un catélogo para la
agrupacion de los materiales que estén bajo esta condicién, lo que permitira
dar a conocer a los trabajadores de la empresa la situacion en que se

encuentran los almacenes de la empresa SIDOR.

1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo General

Disefiar un catalogo de materiales, repuestos y/o equipos que se encuentren
en obsolescencia, que permita la agrupacion de los mismos para dar a
conocer a los usuarios que existe un stock sin utilidad en los almacenes de la

empresa Siderurgica del Orinoco “Alfredo Maneiro”

1.4.2 Objetivos Especificos

e Diagnosticar la situacién actual de los almacenes de SIDOR para

conocer los materiales que se encuentran en obsolescencia.

e Realizar el inventario de los almacenes para la determinacion de

materiales en obsolescencia que aun estan en stock.

e Analizar los materiales en obsolescencia para la clasificacion de los

codigos segun su valor econémico.



e Diseflar un catadlogo con las especificaciones de los materiales
repuestos y/o equipos que se encuentren en obsolescencia en los

almacenes de la empresa SIDOR.



CAPITULO Il

GENERALIDADES DE LA EMPRESA

El presente capitulo presenta una descripcion general de la empresa
Siderurgica del Orinoco “Alfredo Maneiro” (SIDOR), donde se manifiestan las

actividades que realiza, su mision, vision, objetivos y estructura organizativa

2.1 Razdn Social y Nombre Comercial

La empresa Siderurgica del Orinoco “Alfredo Maneiro” (SIDOR) esta adscrita
al Ministerio del Poder Popular para las Industrias Basicas y Mineria, las
acciones mayoritarias la tiene el estado y los trabajadores poseen la otra

parte de las acciones, por lo que SIDOR es de capital mixto

2.2 Ubicacion Geogréfica de SIDOR

La Siderargica del Orinoco (SIDOR), estd situada en el Estado Bolivar,
dentro del perimetro urbano de Ciudad Guayana en la Zona Industrial de
Matanzas, sobre el margen Sur del rio Orinoco especificamente a 17 Km. de
su confluencia con el rio Caroni y a 300 Km. de la desembocadura del

Orinoco en el Océano Atlantico. (Ver figura 1)

Su ubicacién responde principalmente a razones econémicas y geograficas,
que le permite conectarse con el resto del Pais por via terrestre, y por via
fluvial maritima con el resto del mundo. Ademas se abastece de la energia

eléctrica generada en la zona por las represas Guri y Macagua, ubicadas



sobre el rio Caroni, asi como del gas natural proveniente de los campos
petroleros en la region oriental. Anexando a todas estas ventajas la cercania

con los cerros Bolivar y Pao en los que se encuentra el mineral de hierro

Océano
tiantico

Figura 1. Ubicacion geografica de SIDOR C.A
Fuente: Intranet SIDOR

2.3 Espacio Fisico

La empresa cuenta con instalaciones que se extienden sobre una superficie
de 2800 hectareas de las cuales 90 son techadas. Ademas, tiene una amplia
red de carreteras pavimentadas dentro del area industrial de 74 kilometros,
155 kilometros de vias férreas, por donde se transporta la materia prima a la
planta, y acceso al mar por via fluvial a través del rio Orinoco, para lo cual,
cuenta con un Terminal portuario de 1.195 m. con una capacidad para
atracar simultaneamente seis barcos de 20.000 toneladas cada uno



SIDOR cuenta con edificaciones en las cuales se desarrollan las areas
administrativas y de soporte al personal, tales como edificios administrativos,

comedores, servicio médico, talleres centrales entre otros.

2.4 Resefia Historica

Descubrimiento de las minas de hierro

1926: Descubrimiento de las minas de hierro del cerro El Pao.

1947 Descubrimiento de los yacimientos del mineral de hierro del Cerro

Bolivar.

1950: Comienza la transformaciéon del hierro en acero, con la puesta en

marcha de la planta siderurgica (SIVENSA) en Antimano Caracas.

1951: Creacion del Sindicato Venezolano del Hierro y del Acero, empresa
privada que inicia los estudios preliminares para la instalacion de una

industria siderurgica en el pais.

1953: El Gobierno Venezolano toma la decision de construir una planta
Siderurgica en Guayana. Esta gesta comienza con la creacién de la Oficina
de Estudios Especiales de la Presidencia de la Republica y se le encomienda
como responsabilidad primaria, el estudio y plan de ejecuciéon de un
Proyecto Siderurgico.

Etapa I: Instalacién y construccion del Complejo Siderurgico

1955: El Gobierno Venezolano suscribe un contrato con la firma Innocenti de
Milan, ltalia, para la construccién de una Planta Siderurgica con capacidad

de produccién de 560.000 toneladas de lingotes de acero.

1957: Se inicia la construccion de la Planta Siderargica del Orinoco y se



modifica el contrato con la firma Innocenti, para aumentar la capacidad a

750.000 toneladas anuales de lingotes de acero.

1958: Se crea el Instituto Venezolano del Hierro y del Acero, adscrito al
Ministerio de Fomento, sustituyendo a la oficina de Estudios Especiales de la
Presidencia de la Republica, con el objetivo basico de impulsar la instalacion

y supervisar la construccion de la planta Siderdrgica.

1960: Se crea la Corporacion Venezolana de Guayana (C.V.G) y se le

asignan las funciones del Instituto Venezolano del hierro y el acero

1961: Se inicia la produccion de tubos sin costura, con lingotes importados.

Se produce arrabio en Hornos Eléctricos de Reduccion.

1962: EI 9 de julio, se realiza la primera colada de acero, en el horno N 1, de
la Aceria Siemens-Martin. El 24 de Octubre se crea el Cuerpo de Bomberos
de SIDOR.

1963: Terminacion de la construccién de la Siderurgica del Orinoco, C.A. y

puesta en marcha de los trenes 300 y 500.

1964: El 1 de abril, la Corporacion Venezolana de Guayana constituye la
empresa Siderurgica del Orinoco, C.A. (SIDOR), confiriéndole la operacion

de la planta Siderurgica existente.

1967: El 26 de junio, SIDOR logra producir por primera vez 2.000.000
toneladas de acero, liquido.

1970: El 3 de octubre se inaugura la Planta de Tubos Centrifugados, con una

capacidad para producir 30.000 toneladas en un turno.

1971: Se construye la Planta de Productos Planos.
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1972: Se amplia la capacidad de los hornos Siemens Martin, a 1,2 toneladas

de acero liquido.

1973: Se inaugura la Linea de Estafiado y Cromado Electrolitico de la Planta
de Productos Planos. ElI 3 de Noviembre es inaugurado el Centro de
Investigaciones de la Empresa. El 20 de Diciembre se inaugurd y se puso en
marcha la Linea de Fabricacibn de chapas gruesas de la Planta de
Productos Planos.

Etapa Il: Construccion del Plan V.

1974: Puesta en marcha de la Planta de Productos Planos. Se inicia el Plan
IV para aumentar la capacidad de SIDOR, C.A. a 4.8 millones de toneladas

de acero.

1975: Nacionalizaciéon de la Industria de la mineria del hierro.

1977: El 18 de Enero se inicia las operaciones de la Planta de Reduccién

Directa Midrex I.

1978: Se inaugura el Plan V.

1979: Puesta en marcha de la Planta de de Reduccion Directa Midrex, la
Aceria Eléctrica y la Colada Continua de Palanquillas y los Laminadores de

Barras y Alambron.
1980: Se inaugura la Planta de Cal y el Complejo de reduccion Directa.

1981: Se inicia la ampliacion de la planta de productos planos y la planta de

tubos centrifugados.

Etapa lll: Reconversion Industrial
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1989: Se inicia un Plan de Reconversion de SIDOR, C.A. que significa, entre
otros cambios, el cierre de los hornos Siemens-Martin y laminadores

convencionales.

1990: La Empresa obtiene la marca NORVEN, para las laminas y bobinas de
acero, para la fabricacion de cilindros a gas SIDOR C.A. obtiene la
certificacion Lloyd’s para las Bandas y Laminas para recipientes a presion.
La Empresa obtiene la marca NORVEN para la tuberia de Revestimiento y

Produccion.

1991: Como resultado del Plan de Reconversion, se obtuvo el cierre de 13
instalaciones consideradas obsoletas, racionalizacion de la fuerza laboral,
inicio de la exitosa incursion en el mercado de capitales y reduccion de 11 a

5 niveles jerarquicos.

1992: SIDOR C.A. obtiene la marca NORVEN para el Alambrén de Acero al

Carbono, para la Trefilacién y Laminacion en Frio.

Etapa IV: Privatizacion

1993: El 15 de Septiembre fue promulgada la Ley de Privatizacion publicada
en gaceta oficial el 22 de Septiembre, lo que da inicio al proceso de

privatizacion.
1994: EIl Ejecutivo nacional establece el proceso de privatizacion.
1995: Entra en vigencia la Ley de Privatizacion en Venezuela.

1997: El 18 de Diciembre, se firma contrato compra-venta con el Consorcio
Amazonia, integrada por empresas mexicanas, argentinas, brasileras y
venezolanas, adquiriendo un 70% de las acciones. En este Proceso licitatorio

gana Amazonia. Conformado por las empresas Hylsa de México, Siderar de

12
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Argentina, Sivensa de Venezuela, Tamsa de México y Usiminas de Brasil. El
proceso de subasta de SIDOR se realiza en diciembre de 1997, con la
intervencion de 3 grupos de inversionistas y con un precio base de 1550

millones de délares.

1998: SIDOR inicia su transformacién para alcanzar estandares de
competitividad internacional equivalentes a los de los mejores productores de

acero en el mundo.

Etapa V: Reestructuracién econémica

2000: La Aceria de Planchones obtiene una produccion superior a 2,4
millones de toneladas, cifra con la que supera la capacidad para la cual fue
disefiada en 1978.

2001: Se inauguran tres nuevos hornos en la Aceria de Planchones y se
concluye el proyecto de automatizaciéon del Laminador en Caliente con una

inversion de mas de 123 millones de doélares.

2002:Récord de produccién en plantas de Reduccion Directa, Aceria de
Planchones, Tren de Alambron y distintas instalaciones de Productos Planos,
entre ellas, el Laminador en Caliente, que superé la capacidad de disefio,
después de 27 afios.

2003: Se cumplen cinco (5) afios de gestion privada de SIDOR C.A. En los
primeros cinco 5 afios de gestion privada, SIDOR C.A. 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. SIDOR C.A. Recibi6 el Fondo para la
Normalizacion y Certificacion de la Calidad, FONDONORMA, el certificado de
Sistemas de Gestion de Calidad, COVENIN-ISO 9001-2000 para sus lineas
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de Productos Planos, Largos y Pre-reducidos y el certificado IQ-NET, que

otorga la Red Internacional de Certificacion.

2004: Se inicia el proceso de Participacion Laboral de los trabajadores de
SIDOR C.A., a través de la venta del 20% de las acciones de la empresa por
parte del Estado Venezolano a cargo de la Corporacion Venezolana de

Guayana (C.V.G.) y el Banco de Desarrollo Econdmico y Social (Bandes)

2005: El Grupo TECHINT adquiere la totalidad de las acciones de Hylsamex,
y la participacion del Grupo Alfa en el Consorcio Amazonia. Con miras de
fortalecer la presencia de TECHINT en Latinoameérica y el mundo, forman el
Holding Ternium del cual SIDOR C.A. forma parte.

2006: En Febrero comienzan a cotizar la bolsa de valores de Nueva York
(NYSE) bajo el simbolo Tx.

Etapa VI: Nacionalizacion de SIDOR, C.A.

2008: Puerto Ordaz, 12 de Mayo del 2008, El presidente de la Republica,
Hugo Rafael Chavez Frias, firmé la nacionalizacién de SIDOR, C.A. y el
Contrato Colectivo entre el Sindicato de Trabajadores de la Industria
Siderurgica y sus Similares (SUTISS) y SIDOR, C.A., para el periodo 2008-
2010 y establecio el 30 de Junio como fecha limite para que la empresa Italo-
Argentina Techint transfiera el total de los bienes de SIDOR, C.A. al Estado
venezolano. Se obtuvieron Récord de produccion en Laminaciéon en Caliente,
Recocido Continuo, Hot Skin Pass, Rebobinadora 3, Cromado, Corte de

Hojalata 1, Récord de despacho de productos en Laminacion en Frio.

2009: Un récord diario de produccion en la linea Hot Skin Pass, dos récord

de produccién mensual en la linea Skin Pass.
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2010: La produccion de acero liquido se redujo 41.4% produciendo 1.8
millones de toneladas, siendo este el nivel mas bajo desde 1978. Una de las
principales causas de esta caida fue la crisis energética que Venezuela

experimento durante este afio.

2.5Descripcion de la Empresa

SIDOR C.A. es una empresa del Estado venezolano cuyo objetivo es la
fabricacion y comercializacion de productos siderargicos de alta calidad en
forma eficiente, competitiva y rentable, usando para ello alta tecnologia en lo
que se refiere a Reduccion Directa, Hornos de Arco Eléctrico y Colada
Continua. Entre otras cosas, cumple con la funcion de disminuir la necesidad
de importar productos de acero y aprovechar el mineral de hierro ubicado en

la regidn de Guayana.

De igual forma, se tiene que es una empresa integral, donde su proceso
productivo comienza desde la fabricacion de pellas y culminan con la
comercializacion y venta de productos finales; tipo Largos (Barras y
Alambron) o tipo Planos (Ldminas en Caliente, Laminas en Frio y
Recubiertos), ventas que pueden ser a nivel mercado nacional, como

también internacional.

SIDOR C.A. produce acero a partir de un mineral de alto contenido de hierro,
80% de hierro de reduccién directa y 20% maximo de chatarra, utilizando la
via de reduccién directa, hornos eléctricos de arco y colada continua, lo que
contribuye a la elaboracion de un acero de bajo contenido de impureza y de
residuales. Dentro de su proceso se pueden distinguir la obtencién y
elaboracion de los productos Pre- reducidos en donde se trata la materia
prima que provee Ferrominera Orinoco. Los productos semi-elaborados son

materiales solidificados en formas aptas para su procesamiento posterior en
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trenes de laminacién destinados a la fabricacion de productos planos, largos
0 tubos.

Dentro de los Productos planos se encuentran los laminados los cuales son
productos de seccién transversal rectangular maciza, cuyo ancho es muy
superior al espesor y pueden presentarse enrollados en espiras
superpuestas (bobinas) o sin enrollar (laminas u hojas). Pueden ser
Laminados en caliente, que son productos elaborados a través de un
proceso termo mecanico que implica la deformacion del acero en desbastes
a altas temperaturas, o pueden ser laminados en frio, en donde las chapas
laminadas en caliente son sometidas a un proceso donde se obtiene la

reduccion de su espesor.

Cuenta con las siguientes instalaciones productivas:
- Planta de pellas

- Planta de cal

- Plantas de reduccion directa (Midrex | - 1l, Hy L —11)
- Aceria y colada continua de planchones

- Aceria y colada continua de palanquillas

- Laminacion en caliente

- Laminacion en frio

- Tren de barras y alambron

- Planta de chatarras.

- Sist. de recirculacién de aguas

- Sist. de vapor

- Sist. de control ambiental

- Planta de separacion de aire.
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2.6Sector Productivo

La industria del acero Siderurgica del Orinoco “Alfredo Maneiro”, (SIDOR) es
una empresa de sector productivo secundario, ya que esta se encarga de
obtener diversos productos a partir del acero, desde la fabricacién de pellas
hasta productos finales largos (barras y alambrén) y planos (laminas en

caliente, laminas en frio y recubiertos).

2.7 Descripcion General del Proceso

La fabricacion de acero en SIDOR se cumple mediante procesos de
Reduccion Directa y Hornos Eléctricos de Arco, complementados con
Metalurgia Secundaria en los hornos de cuchara que garantizan la calidad
interna del producto.

Finos de mineral, con alto contenido de hierro, se aglomeran en la Planta de
Peletizacion. El producto resultante (las pellas) es procesado en dos plantas
de Reduccion Directa, una HyL Il (dos médulos de lecho fijo) y otra Midrex
(cuatro médulos de lecho mavil), que garantizan la obtencion de Hierro de
Reduccién Directa (HRD). El HRD se carga a los Hornos Eléctricos de Arco

para obtener acero liquido.

El acero liquido resultante, con alta calidad y bajos contenidos de impurezas
y residuales, tiene una mayor participaciéon de HRD y una menor proporcién
de chatarra (20% maximo). Su refinacién se realiza en las Estaciones de
Metalurgia Secundaria, donde se le incorporan las ferroaleaciones.
Posteriormente, pasa a las maquinas de Colada Continua para su
solidificacion, obteniéndose semielaborados (Planchones o Palanquillas) que
se destinan a la fabricacion de Productos Planos y Productos Largos,

respectivamente.
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2.7.1 Fabricacién de Productos Planos

Los planchones son cargados en Hornos de Recalentamiento y llevados a
temperaturas de laminacion. Este tratamiento permite, por medio de la
oxidacion que se genera, remover pequefios defectos superficiales y
ablandar el acero para ser transformado mecanicamente en el Tren de
Laminacion en Caliente, en Bandas, con ancho y espesor definidos. Las
Bandas pueden ser suministradas como tales o como Bobinas o Laminas, sin
decapar o decapadas, en funcion de los requerimientos del cliente en el uso

y forma.

Las bandas también pueden ser sometidas a deformacion a temperatura
ambiente (Laminacién en Frio) para reducir el espesor y obtener Bobinas
Laminadas en Frio (LAF). Estas ultimas pueden ser entregadas al mercado
como crudas (Full Hard), o continuar su procesamiento en los Hornos de
Recocido y en los Trenes de Laminacion de Temple, con el objetivo de
modificar sus caracteristicas metallrgicas, mecéanicas y, muy ligeramente, las
geométricas. De esta manera, se obtienen Bobinas recocidas y/o procesadas
en el Laminador de Temple, que podran ser proporcionadas en Bobinas,
cortadas a longitudes especificas (Laminas), o0 continuar procesos

posteriores con recubrimiento electroquimico de cromo o estafio.

> Laminados en caliente (LAC): Los productos laminados en caliente
se obtienen de la reduccion del espesor planchones, mediante la
aplicacién de un proceso termo mecanico, a altas temperaturas.(Ver

figura 2 y tabla 1)
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Figura 2. Producto derivado de LAC
Fuente: Intranet SIDOR

Tabla 1. Rango Dimensional LAC

1.8

Espesor 12.7
Ancheo 730 1250
Longitud {laminas) 1015 6000

Fuente: Intranet SIDOR

» Laminados en frio (LAF): Las chapas laminadas en caliente son
sometidas a un proceso de laminacion en frio donde se obtiene la

reduccion de su espesor, mejor aspecto superficial y mayor dureza
debido a que no reciben tratamiento térmico. (Ver figura 3 y tabla 2).

Figura 3. Producto derivado de LAF.
Fuente: Intranet SIDOR
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Tabla 2. Rango Dimensional LAF

Espesor 0.18 1.90
| Ancho 650 1230

Fuente: Intranet SIDOR

» La Hoja Cromada: es un acero de bajo carbono, laminado en frio,
recubierto con una capa de cromo, aplicada mediante un proceso
electrolitico para su uso en la industria de envases. (Ver figura 4 y
tabla 3

Figura 4. Hoja Cromada.
Fuente: Intranet SIDOR

Tabla 3. Rango Dimensional de Hoja Cromada

- Espesor 0.18 0.28
Ancho 650 940
Longitud (laminas) 500 1000

Fuente: Intranet de SIDOR
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» Hoja estafiada (hojalata): es un acero de bajo carbono, laminado en
frio, recubierto con una capa de estafio aplicada mediante un proceso
electrolitico. (Ver figura 5y tabla 4)

Figura 5. Hoja Estafnada
Fuente: Intranet SIDOR

Tabla 4. Rango dimensional de Hoja estafiada

Espesor 0.18 0.54
Ancho 650 950
Longitud (I&aminas) 500 1000

Fuente: Intranet SIDOR

» Recocido: Las bobinas laminadas en caliente son sometidas a un
proceso de laminacion en frio donde se obtiene la reduccion de su

espesor y un mejor aspecto superficial. (Ver figura 6 y tabla 5)

Figura 6. Productos Recocidos
Fuente: Intranet SIDOR
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Tabla 5. Rango Dimensional de Recocidos

Rango dimensional (ner) | A

Espesor 0.18 1.90
Ancho 650 1230
Longitud (laminas)* 500 3798

Fuente: Intranet SIDOR

2.7.2 Fabricacion de Productos Largos

Las palanquillas son cargadas en Hornos de Recalentamiento y llevadas a
temperatura de laminacion. Este tratamiento permite, por medio de la
oxidacion generada, remover pequefios defectos superficiales y ablandar el
acero para ser transformado mecanicamente en los Laminadores de
Alambron y de Barras, para obtener el Alambron y las Barras con Resaltes

(Cabillas), respectivamente.

» Barras/Cabillas: Producto de acero laminado en caliente con nucleo
circular cuya superficie presenta salientes regularmente espaciados
con el fin de aumentar la adherencia con el concreto. (Ver figura 7 y
tabla 6)

Figura 7. Barras/Cabillas
Fuente: Intranet SIDOR
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Tabla 6. Rango Dimensional de Barras/Cabillas

Rango dinensiona () |

Diametro 9.53 35.81
Longitud 6000 12000

Fuente: Intranet SIDOR

» Alambroén: Producto de seccion transversal circular que se obtiene
por laminacion en caliente. Se produce en rollos y esta destinado a
trefilacion en frio en distintos didmetros para su uso en la fabricacién
de clavos, alambres desnudos o galvanizados, alambre para refuerzo
estructural, alambres recocidos, de puas, para atar y otros. Sectores a
los cuales estd destinado: Industrial, Agricola, Construccion,
Soldadura, Trefilado, entre otros.(Ver figura 8 y tabla 7)

/

Figura 8. Alambrén
Fuente: Intranet SIDOR

Tabla 7. Rango dimensional de Alambron

Rango diensiral () |
5.50

Diametro 12.70

Fuente: Intranet SIDOR
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2.7.3 Productos Semiterminados.

Tabla 8. Productos Semiterminados

Producto Descripcion Imagen
Producto
semielaborado,
fabricado por el proceso
de Vaciado por el
Fondo, de seccién
Lingotes poligonal. Son la

materia prima para la
laminacion de tubos sin
costura para la industria
petrolera y para obtener

bridas o elementos de

tuberia.

Productos

semielaborados de

seccion transversal
Palanquillas cuadrada maciza,

provenientes de

procesos de

solidificacion via Colada
Continua. Se utilizan
como materia prima en
procesos de

Laminacién en Caliente.
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Producto

semiterminado de
acero, de  seccion
rectangular,  obtenido
por procesos de Colada
Continua para su
Planchones o
aplicacion en trenes de

laminacion, en la

produccién de chapa
Laminada en Caliente.

Fuente: Intranet SIDOR

2.8Filosofia de Gestion

2.8.1 Misién

Comercializar y fabricar productos de acero con altos niveles de
productividad, calidad y sustentabilidad, abasteciendo prioritariamente al
sector transformador nacional como base del desarrollo endbégeno, con
eficiencia productiva y talento humano altamente calificado, comprometido en
la utilizacién racional de los recursos naturales disponibles; para generar

desarrollo social y bienestar a los trabajadores, a los clientes y a la Nacion.

2.8.2 Vision

Ser la empresa socialista siderurgica del Estado venezolano, que prioriza el
desarrollo del Mercado nacional con miras a los mercados del ALBA, andino,
caribefio y del MERCOSUR, para la fabricacion de productos de acero con

alto valor agregado, alineada con los objetivos estratégicos de la Nacion, a
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los fines de alcanzar la soberania productiva y el desarrollo sustentable del

pais.

2.8.3 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
Gestion de la Calidad, bajo la Norma ISO 9001, que le permite cumplir con
las exigencias establecidas y ocupar una posicion privilegiada en el mercado
siderargico. Este sistema cuenta con el Fondo para la Normalizacién y
Certificacion de Calidad (Fondonorma), como aval del cumplimiento con las

normas venezolanas Covenin.

La Politica de Calidad de SIDOR es:

e Satisfacer los requerimientos y expectativas de los Clientes.

e Implementar y mejorar continuamente el Sistema de Gestion de la
Calidad.

e Promover una cultura organizacional que priorice la participacion, la
integracion, la capacitacion, la motivacion, la calidad de vida y la
seguridad de sus trabajadores y el bienestar de las comunidades.

e Generar relaciones confiables de largo plazo con nuestros
proveedores, evaluando la Calidad de sus productos y servicios.

e Desarrollar nuevos productos y mejorar los existentes previendo las
necesidades de los Clientes.

e Mejorar constantemente los procesos Yy servicios incorporando
actividades de investigacién, innovacion y nuevas tecnologias.

e Cumplir la legislacion y otros requisitos que suscriba la empresa, en

materia de calidad, seguridad y ambiente.
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2.8.4 Politica de Ambiente

SIDOR tiene como compromiso fabricar y comercializar productos
siderargicos, mejorando continuamente el desempefio ambiental y
controlando el impacto de sus actividades, productos y servicios, a través del
mantenimiento de un Sistema de Gestion Ambiental cuyo alcance incluye:
e Mejorar continuamente y prevenir la contaminacion.
e Establecer y revisar los objetivos y las metas ambientales.
e Cumplir con los requisitos legales aplicables y con otros requisitos
que la organizacion suscriba relacionados con aspectos ambientales.
e Motivar en los trabajadores, los proveedores y la comunidad las
responsabilidades ambientales.
e Documentar, implementar y mantener esta Politica Ambiental y
comunicarla a todos sus trabajadores y los que actian en nombre de
ella.

e Mantener esta politica a disposicion del publico.

2.9Politica de Seguridad

En la fabricacion y comercializacion de sus productos de acero, considera
prioritario el cuidado de su talento humano, garantizando a sus trabajadores
y trabajadoras:
e Condiciones de salud higiene y seguridad industrial
e Programas de recreacion utilizacion del tiempo libre descanso y
turismo social

e Mejoras del medio ambiente de trabajo.
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2.10 Estructura Organizativa.

SIDOR, cuenta con una estructura organizativa conformada por: Una
Direccion Ejecutiva; Direcciones, Gerencias, Superintendencias,
Departamentos y Sectores.

La organizacion de la empresa esta diseflada segun lo indicado en las
ordenes de servicios y Organigramas, emitidos y controlados por la

Direccion de Recursos Humanos. (Ver figura 9)

Presidencia Ejecutiva

Direccion Presidencia Asistencia Presidencia
Ejecutiva Ejecutiva
Gerencia Plsnificacion '.i cacit_in Oficina Atencion
¥ Control Presidencia Ciudadana
jecutiva
R v Direccién H , 0 AF
Direccion % Direccion Direccion
Produccién g‘m‘m 2;:';“?‘:::: Gestion Ordenes | | Administracién y Dg;f:;‘:,“
Industrial = 'teg R y Logistica Finanzas
Ingenieria Industrial
Direccién A ; i Direccion Dir, Relaciones
Gerencia Proteccion
Recursos Absslgzi‘::?:nto g:g::::: G ondcgﬂmaccron Ingenieria y Institucionales y
Humanos Medio ambiente Comunicaciones
Gerencia Instituto de
Investigaciones Gerencia Direccion Gerencia Asuntos Gerencia Asuntos Auditoria
Metalirgicas y de Almacenes Legal Publicos Nacionales | | Publicos Internacionales Interna
Materiales

Figura 9. Estructura Organizativa
Fuente: Intranet Sidor.
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CAPITULO 1lI

MARCO TEORICO

A continuacion se presentan las consideraciones y conceptos que serviran

de guia para llevar a cabo el presente estudio y logro de los objetivos

3.1 Gerencia de Almacenes

Es un area de la empresa que se encarga de organizar y administrar los
almacenes dependiendo tales como el tamafio y plan de organizacion de la
industria, el grado de centralizacion deseado, la variedad de productos
fabricados, la flexibilidad relativa de los equipos y facilidades de manufactura
y de la programacion de la produccion.
Sus funciones:

1. Recepcién de materiales en el almacén.
Registro de entradas y salidas del almacén.
Almacenamiento de materiales.
Mantenimiento de materiales y del almacén.

Despacho de materiales.

L e o

Coordinacion del almacén con los departamentos de control de
inventarios y de contabilidad.

3.2 Almacenes

Los almacén son espacios fisicos que se encargan de resguardar materiales,

insumos, y repuestos los cuales representan una considerable cantidad de
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dinero depositado o guardado en uno o varios locales bajo la responsabilidad
del personal y jefe de almacenes. Ademas realiza las operaciones y
actividades necesarias para suministrar los materiales o articulos en
condiciones O¢ptimas de uso y con oportunidad, de manera de evitar
paralizaciones por falta de ellos o inmovilizaciones de capitales por sobre
existencias.

Sus funciones:

1. Recibir para su cuidado y proteccion todos los materiales y
suministros: materias primas, materiales parcialmente trabajados,
productos terminados, y piezas y suministros para la fabricacion,

para mantenimiento y para la oficina.

2. Proporcionar materiales y suministros, mediante solicitudes

autorizadas, a los departamentos que los requieran.
3. Controlar los productos terminados para su posterior destino.

4. Mantener el almacén limpio y en orden, teniendo un lugar para
cada cosa y manteniendo cada cosa en su lugar, es decir, en los
lugares destinados segun los sistemas aprobados para

clasificacion y localizacion.

5. Mantener las lineas de produccion ampliamente abastecidos de
materias primas, materiales indirectos y de todos los elementos

necesarios para y un flujo continto de trabajo.

6. Custodiar fielmente todo lo que se le ha dado a guardar, tanto su

cantidad como su buen estado.

7. Realizar los movimientos de recibo, almacenamiento y despacho

con el minimo de tiempo y costo posible.
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8. Llevar registros al dia de sus existencias.

3.3 Tipos de Almacenes

1. Almacenes Industriales: Comprende el conjunto de almacenes de una

industria para almacenar las materias primas y los productos

terminados. Dentro de estos almacenes industriales tenemos:

Almacén de Materia Prima: Almacena las materias primas que
intervienen directamente en la composicién de los productos
terminados.

Almacén de Productos Semielaborados: Dedicado al
almacenamiento de los materiales que han sufrido algunas
transformaciones en el proceso productivo.

Almacén de Piezas de recambio: Para almacenar piezas
destinadas al servicio de posventa, con el objeto de efectuar
reparaciones.

Almacén de Productos Terminados: Destinados al
almacenamiento de productos para ser suministrados o
entregados a los clientes.

Almacén de Herramientas y Utillaje: Controla todos los
aspectos relativos al instrumental de produccion, como
herramientas, plantillas, matrices, etc.

Almacén de  Aprovisionamiento en General: Para
almacenamiento de insumos que intervienen indirectamente en
la fabricacion, tal es el caso de combustibles, aceites,

lubricantes, material de embalaje.

2. Almacén de Distribucién: Destinados a almacenar y vender articulos,

productos, colocados a disposicion del consumidor.
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3. Depositos: Lugar concebido y equipado para las mercaderias

colocadas en depdésitos por trato entre el depositante y el depositario,
esto normalmente corresponde al concepto de Almacenera. No hay
gue confundir con aquel que normalmente se utiliza para guardar los
bienes que ya no se utilizan, es decir, los obsoletos, se guarda sin

criterio sin orden.

3.4 Técnicas de Almacenamiento

> En estanteria:

El almacenamiento en estanterias y estructuras consiste en situar los
distintos tipos y formas de carga en estantes y estructuras alveolares de
altura variable, sirviéndose para ello de equipos de manutenciéon manual o
mecanica. Se debe calcular la capacidad y resistencia, los materiales mas
pesados, voluminosos y toxicos, se deben almacenar en la parte baja.

Existen distintos tipos de almacenamiento en estanterias y estructuras:

Almacenamiento _estatico: sistemas en los que el dispositivo de
almacenamiento y las cargas permanecen inmdviles durante todo el proceso.

Almacenamiento_mévil: sistemas en los que, si bien las cargas unitarias

permanecen inmoéviles sobre el dispositivo de almacenamiento, el conjunto

de ambos experimenta movimiento durante todo el proceso.

» En apilamiento ordenado:

Tener en cuenta la resistencia estabilidad y facilidad de manipulacion de
embalaje. Se debe cubrir proteger el material cuando este lo requiera.
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Almacenaje al piso: Se define como producto no paletizable aquel que por

sus dimensiones y caracteristicas fisicas no hagan posible su apilamiento en

un pallet de 1x 1.2 m Una posicion es un area de dimensiones 1 x 1 m.

Sistemas de blogues apilados:

Consiste en ir apilando las cargas unitarias en forma de bloques separados
por pasillos con el fin de tener un acceso facil a cada uno de ellos. Este
sistema se utiliza cuando la mercancia esta paletizada y se recibe en
grandes cantidades de distintas referencias.

Se trata de una modalidad de almacenamiento que se puede usar en
almacenes que tienen una altura limitada y donde el conjunto de existencias

estd compuesto por un numero reducido de referencias o productos.

3.5 Codificacion y Clasificacion de Materiales

Para facilitar la localizacion de los materiales almacenados en la bodega, las
empresas utilizan sistemas de codificacién de materiales. Cuando la cantidad
de articulos es muy grande, se hace casi imposible identificarlos por sus
respectivos nhombres, marcas, tamafos, etc. Para facilitar la administracion
de los materiales se deben clasificar los articulos con base en un sistema
racional, que permita procedimientos de almacenaje adecuados en la bodega
y control eficiente de las existencias. Se da el nombre de clasificaciéon de
articulos a la catalogacion, simplificacién, especificacion, normalizacién,
esquematizacion y codificacion de todos los materiales que componen las

existencias de la empresa.

Clasificar un material es agruparlo de acuerdo con su dimension, forma,
peso, tipo, caracteristicas, utilizacion etc. La clasificacion debe hacerse de tal
modo que cada género de material ocupe un lugar especifico, que facilite su

identificacion y localizacibn de la bodega, la codificacibn es una
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consecuencia de la clasificacion de los articulos. Codificar significa
representar cada articulo por medio de un codigo que contiene las
informaciones necesarias y suficientes, por medio de numeros y letras. Los
sistemas de codificacion mas usadas son: codigos alfabéticos, numeéricos y
alfanuméricos. El sistema alfabético codifica los materiales con un conjunto
de letras, cada una de las cuales identifica determinadas caracteristicas y
especificacion. El sistema numérico limita el nimero de articulos y es de
dificil memorizacion, razén por la cual es un sistema poco utilizado. El
sistema alfanumérico es una combinacion de letras y nUmeros y abarca un
mayor numero de articulos. Las letras representan la clase de material y su
grupo en esta clase, mientras que los numeros representan el codigo
indicador del articulo. El sistema alfa numérico de codificacion de materiales
es el méas utlizado en las empresas por su simplicidad, facilidad de

informacion e ilimitado nimero de articulos que abarca.

3.5.1 Estructura y Caracteristica de un Codigo

La estructura del cédigo puede ser:
« Jerarquica

* Encadena

* Mixta

En la estructura jerarquica el significado de un digito depende del valor del
digito anterior. Se conoce también con el nombre de estructura en arbol.
Permite amplias posibilidades de codificacion con un reducido numero de

digitos.
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En la estructura en cadena cada digito tiene una significacion Unica sin
depender de los valores de otros. Proporciona cédigos largos pero cada

atributo tiene siempre el mismo codigo, lo que ayuda a su memorizacion.

La mayoria de los sistemas comerciales son de estructura mixta, con parte
del cédigo en estructura jerarquica y parte en cadena. Se utiliza en cadena
para una primera clasificacion en grupos y dentro de cada grupo se utiliza

una codificacion jerarquica
Las caracteristicas de un sistema de codificacion satisfactorio son:

* El codigo debe indicar un solo concepto o el articulo debe tener un solo
nombre de cadigo (exclusién mutua: un solo sitio para cada cosa).

* La cobertura debe ser apropiada y completa (capacidad).

« La clasificacion debe basarse en caracteristicas permanentes
(consistencia).

* Debe ser totalmente numérico (preferible).

* El cédigo debe tener una longitud constante (preferible)

* El nombre de cddigo no debe ser excesivamente largo (preferible).

* Mientras mas simple sea el articulo mas simple deberé ser el cadigo.

+ Debe ser manejable por personal no especializado.

3.6 Costos de Almacenamiento

Los costos de almacenamiento, de mantenimiento o de posesion del Stock,
incluyen todos los costos directamente relacionados con la titularidad de los

inventarios tales como:

e Costos Financieros de las existencias.
e Gastos del Almacén.
e Seguros

e Deterioros, pérdidas y degradacion de mercancia.
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Dependen de la actividad de almacenaje, este gestionado por la empresa o
no, o de que la mercancia este almacenada en régimen de deposito por

parte del proveedor o de que sean propiedad del fabricante.

Para dejar constancia de esta complejidad, se incluye seguidamente una
relacion pormenorizado de los Costos de almacenamiento, mantenimiento o

posesion de los stocks en el caso mas general posible.

La clasificacidbn de los costos de almacenamiento que seguidamente se
incluye los clasifica por actividad (almacenaje y manutencion), por

imputabilidad (fija y variable) y por origen directo e indirecto.

3.7 Tipos de Stocks

Distinguiremos cuatro tipos de stocks posibles segun la funcion que éstos

desempeirien:

Stocks de ciclo: Muchas veces no tiene sentido producir o comprar
materiales al mismo ritmo en que son solicitados, ya que resulta mas
econdémico lanzar una orden de compra o de produccion de volumen
superior a las necesidades del momento, lo que dara lugar a este tipo de
stocks.

» Stocks estacionales: Algunos productos presentan una demanda muy
variable a lo largo del afio, aumentando mucho en determinados meses y
disminuyendo en otros (juguetes, helados, refrescos, etc.). Asi, es logico
que la produccion sea mayor que la demanda en determinados periodos,

por lo que se generara un stock de caracter estacional.

Stocks de seguridad: Suponen una garantia frente a posibles aumentos

repentinos de la demanda.

Stocks de transito: Su funcidbn es actuar coémo reserva a fin

36



i 8-

CAPITULO IV

MARCO METODOLOGICO

En este capitulo se muestran los aspectos mas resaltantes en relacion al
disefio metodoldgico empleado para llevar a cabo la investigacion,
describiendo el tipo de estudio, poblacion y muestra, recursos Yy

procedimientos empleados.

4.1 Disefio de la Investigacion

Esta investigacion tiene como propdsito, disefiar un catalogo para dar a
conocer a todos los usuarios sidoristas la situacion en que se encuentran los
almacenes de la empresa SIDOR, referidos a la cantidad de materiales,
repuestos y/o equipos que se encuentran en obsolescencia. Por ello, la
investigacién es tratada como un disefio no experimental, porque estudia los
hechos tal y como se presentan en su contexto natural, sin alterar o

influenciar ninguna de las variables.

4.2. Tipo de Investigaciéon

La investigacion presenta varios enfoques de acuerdo a sus caracteristicas,

lograndose definir segun los siguientes tipos:

Segun el nivel de profundidad:
¢ Investigacion Descriptiva, ya que se busca describir e identificar todos

aquellos materiales que se encuentran en obsolescencia en los
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almacenes de la empresa SIDOR, a modo de exponer la situacion actual de

los mismos.

Segun la estrategia:

e Investigacion de Campo, ya que se tiene contacto directo con el
personal del Departamento de Almacenes en estudio y los datos son
propios de los inventarios, ademas de verificar los materiales en
obsolescencia mediante la observacion directa. La estrategia esta
fundamentada en el estudio del inventario dado por el sistema SAP
gue tiene la empresa para el desarrollo de las actividades diarias
dentro de la misma, con el objetivo de obtener mayor informacion para

garantizar la investigacion.

Segun la duracion:

e Investigacion transaccional, dado que el estudio se realiza en un

periodo de tiempo determinado, no mayor de 16 semanas.

4.3. Poblacion y Muestra

La poblacion se refiere al objeto de la investigacion siendo el centro de la
misma, y de ella se extrae la informacion requerida para el estudio
respectivo, es decir el conjunto de materiales, individuos, objetos, entre otros;
que siendo sometidos al estudio, poseen caracteristicas comunes para
proporcionar los datos. En el actual estudio, la poblacion esta integrada por
todo los materiales, repuestos y/o equipos que se encuentran en
obsolescencia en los almacenes de la empresa SIDOR, representada en la
siguiente tabla: (Ver Tabla 9)
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Tabla 9: Cantidad de materiales en obsolescencia

Afio Caodigos Importe Total USD
1999 400 892.903,89
2000 1299 2.023.192,93
2001 885 1.855.264,67
2002 314 341.539,31
2003 501 408.173,05
2004 635 555.228,28
2005 484 694.860,54
Cargainicial 17427 8.142.129,44
TOTAL 21945 14.913.292,10

Fuente: Propia

Una vez definido el universo de estudio de manera precisa y homogénea, se
establece la muestra, que es una parte representativa de la poblacion en
estudio, cuyas caracteristicas se reproducen en ella lo mas exactamente
posible. Debido a que la poblacién es suficientemente grande se aplicara la
siguiente formula para cada sector de la empresa:

 Z%.p.q.N
" NEZ+ Z%2.p g

Donde:

n: es el tamafio de la muestra;
p: es la variabilidad positiva;

g: es la variabilidad negativa,

N: es el tamafio de la poblacion;

E: es la precision o el error.
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Za: Valor correspondiente a la distribucion de Gauss (siendo a el nivel de
confianza elegido). Habitualmente los valores escogidos son Za= 1,96 para
a=0,05.

La distribucion de Gauss es la denominada distribucién normal y responde a

la forma representada a continuacion:

-Za +Z0

La ventaja sobre la férmula es que al conocer exactamente el tamafio de la
poblacién, el tamafio de la muestra resulta con mayor precision y se pueden
incluso ahorrarse recursos y tiempo para la aplicacion y desarrollo de una

investigacion.

Entonces:
p+tq=1
p=9g=0.5

a =95%... 0.95
1-a=0,5
Za =1.96

Se considerara una confianza del 95%, un porcentaje de error del 5%:
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B (1.96)2. (0.5).(0.5).(21945)
~ (21945).(0.05)2 + (1.96)2.(0.5).(0.5)

= 377,55 = 378 codigos

Por lo tanto, la muestra seleccionada para el estudio estd dada por 378
codigos de materiales en obsolescencia que aun se encuentran en stock. Sin
embargo, al clasificar los materiales por su valor econdémico nos queda: (Ver
tabla 10)

Tabla 10: Presentacion de la muestra a utilizar

Caédigos =2 USD 1000 Importe Total en USD

686 6.830.811,16

Fuente: Propia

Entonces, el total de la muestra a utilizar para el estudio es de 686 codigos,

namero que nos representa el 3.12 % del total general a estudiar.

4.4. Técnicas e Instrumentos de Recoleccidn de Datos

En esta seccion se detallan las técnicas e instrumentos utilizados para la

recoleccion de datos y analisis de la informacion.
Técnicas de Recoleccion de datos:
e Revision Bibliogréafica, se analizaron todas las fuentes de informacion
posible como: guias, manuales, publicaciones en Intranet,

relacionados a los materiales que tienen mas de cinco (05) afios sin

movimientos.
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e Observacion directa de los materiales, repuestos y/o equipos que se

encuentran en obsolescencia en los almacenes de la empresa SIDOR.

e Entrevistas informales, se realizaron entrevistas no estructuradas al
personal que labora en el Departamentode Almacenes, con el fin de
conocer por parte de los trabajadores el motivo por el cual existen

tantos materiales en obsolescencia.

e Revision del sistema SAP de la empresa, para estudiar la cantidad y
tiempo que tiene los materiales en obsolescencia dentro de la
empresa.

Instrumentos de recoleccidn de datos:

Los instrumentos que se utilizaron para el desarrollo de la investigacién son

los siguientes:

Camara Digital.

Formato de identificacion del material.

Marcador, boligrafo, lapices, borrador.

Carpetas y hojas.

e Linterna, brocha.

Analisis de la informacion:

Una vez obtenidos los datos e informacion que se requiere, se procedio a

realizar el analisis de la misma, de acuerdo a los objetivos planteados.
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4.5. Procedimiento de la Investigacion

Para realizar la investigacion y cumplir con los objetivos, se realizaron los

siguientes pasos:

1.

Charlas de induccion, donde se conoci6 el proceso productivo, los
riesgos laborales existentes, las normas de seguridad y la politica de

calidad que tiene la empresa

Obtencion y revision de informes anteriores relacionados al estudio de

materiales en obsolescencia.

Conocimiento del area de estudio, se realizé una observacion directa
de todo el sector, lo que permiti6 estar en contacto directo con el
personal de trabajo y con los materiales, obteniéndose una mejor
visualizacion de la situacion actual, y de esta manera tener una

perspectiva del problema que existe en los almacenes de la empresa.

Andlisis de los cdédigos de materiales en obsolescencia para la

obtencién de una muestra para el estudio.

Clasificacion de los cédigos segun su valor econdémico, se definié los

materiales que pasaran de los USD 1000.

Agrupaciéon de los materiales por sectores de las diferentes areas de

la empresa.

Distribucién por almacenes, para visualizar mejor la ubicacién de los

materiales.

Representacion en imagenes de los materiales en obsolescencia.
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9. Cambio de formato de las imagenes, desde archivo JPEG a GIF.

10.Disefio de catalogo con variedad de materiales, repuestos y/o equipos

que se encuentren en obsolescencia en los almacenes de la empresa.
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CAPITULO V

SITUACION ACTUAL

En este capitulo se presenta una descripcion general del la Unidad donde se
realizo el estudio, definiendo las actividades que se realizan, la descripcidon
del proceso y la situacion presente en cuanto a los materiales en

obsolescencia.

5.1 Descripcion del Departamento de Almacenes

El Departamento de Almacenes de la empresa SIDOR, tienen la
responsabilidad de mantener y salvaguardar los materiales de la empresa,
para ello cuentan con almacenes para proteger y tener ordenadamente tanto
los productos en proceso como los terminados de la empresa por un tiempo
determinado, manteniendo sus insumos en perfectas condiciones y

cumpliendo con las normas de calidad requeridas.

En este Departamento se reciben las materias primas, materiales y repuestos
necesarios para la empresa, abastecen dichos materiales a cada una de las
areas que lo requieran. Mantienen el orden de los materiales en las
ubicaciones correspondiente dependiendo del tipo de material, ademas de
proteger todos los insumos guardados tanto en la cantidad y en el buen

estado.

Los despachos a clientes nacionales se efectian desde alli, siguiendo las

normas establecidas de carga, peso, amarre y seguridad. Los productos
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destinados al mercado de exportacién, asi como los productos en transito de

importaciones se almacenan y distribuyen desde un muelle propio.

5.2 Organigrama de los Almacenes

Departamento
Almacenes

ilanis Oter

——  Analista de Gestion '

Sector Genéricos

Ferfoalec. ¥ Coordinador Cor.nro! Sector Materiales, Sector Almacenes
Refractarios Insumos_Mat Primas Rep. Desp_Temp Secundarios

Figura 10: Estructura Organizativa de los Almacenes de SIDOR.

Fuente: Departamento de Almacenes
5.2.1 Sector Genérico, Ferroaleaciones y Refractarios
Esta conformado por los almacenes 12 (almacén de refractarios y materias
primas), 13 (almacén de repuestos especificos area largos), 14 (almacén de

productos quimicos) y la estacion de combustible. Este sector cubre tres
procesos, el despacho a domicilio y mostrador de materiales y/o equipos, el
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despacho de ferroaleaciones a granel y el de la recepcion de materiales y/o
repuestos en los almacenes todos bajo la administracién de la gerencia de

servicios industriales de SIDOR.

5.2.2 Coordinacion de Control de Insumos y Materia Prima

Este sector se encarga de coordinar a través de normas basicas el método a
seguir para efectuar la inspecciéon, aceptacion o rechazo de las materias
primas e insumos adquiridos por SIDOR, y que ingresa al stock de calidad,
por tratarse de materiales e insumos criticos para la calidad o repuestos bajo
plano SIDOR.

5.2.3 Sector de Materiales y Despacho Temporal

Esta conformado por los almacenes 4 (almacén de materiales de alta
duracion y bajo volumen, equipos de proteccion personal), 15 (almacén) de
repuestos genéricos de planta y especificos de productos planos) y depésito
temporal (almacén de aduanas para materiales en proceso de
nacionalizacion). Este sector cubre cuatro procesos, dos principales como el
despacho de mercancias nacionalizadas y el proceso a seguir para la
recepcion de mercancias en el Deposito Temporal de SIDOR. Ademas de
ello, también se encarga del despacho a domicilio y mostrador de materiales
y/o equipos y el de la recepcion de materiales y/o repuestos en los

almacenes.
5.2.4 Sector Almacenes Secundarios
Esta conformado por 11 depdésitos secundarios y el almacén 10 (materiales,

equipos para inversion). Este sector cubre dos procesos que se encargan del
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paso a seguir para la Recepcion y Despacho de materiales y/o repuestos en
los Depdsitos en Sitio (DES).

5.3 Descripcion de Almacenes

SIDOR cuenta con seis almacenes principales (04, 10, 12, 13, 14, 15), 11
depdsitos secundarios,1 depdsito temporal de aduanas y 3 almacenes de

respaldo, cada uno de ellos se encuentra distribuido por naves.

El almacén uno (01) solo tiene una nave y en este se almacenan neumaticos
y tripas, se encuentra divido con el almacén dos (02), también de una nave y
otra parte esta asignada al area de Ambiente. El almacén cuatro (04), posee

una sola nave y en este se tienen los equipos de proteccion personal E.P.P.

El almacén seis (06), trece (13) y quince (15) cuentan con cuatro y tres naves
respectivamente y en estos se almacenan repuestos industriales para la
planta. El almacén diez (10), cuenta con siete naves, en el se resguardan los

repuestos industriales que estan destinados para proyectos en la empresa.

El almacén catorce (14) posee tres naves y en dos ellas tienen en su
resguardo los productos quimicos de la empresa y en la otra al igual que el
almacén doce (12) de dos naves y el dos (02) anteriormente mencionado,

tienen almacenado refractarios.
Por ultimo se cuenta con un depdsito temporal que posee una sola nave y en

este se tienen mercancias que se encuentran en tramites de nacionalizacion.
(Ver tabla 11).
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Tabla 11. Distribucién de los Almacenes

Almacén | Naves Dimensiones | Superficie| Superficie
(m) por nave total m? almacenaje
mZ
0ly 02 01 (25 x 25) 4.375 2.841
(25 x 175)
04 01 (10 x 45) 450 271
(20 x 45)
(05 x 10)
06 04 (20 x 100) 8.000 6.000
10 07 (25 x 100) 17.500 11.000
12 02 (30 x 255) 15.300 12.487
13 03 (20 x 170) 10.500 6.500
14 03 (25 x 70) 4.500 3.375
15 03 (25x200) (2 13.000 8.000
naves)
(25 x 120)
Deposito 01 (25 x 80) 2.000 1.200
temporal
24 73.625 50.474

Fuente: Departamento de Almacenes

Este ultimo no se incluyd la sumatoria de la superficie total y almacenaje,

puesto que la mercancia en él depositada no es utilizada hasta que se

nacionalice, por llevar tramites legales y aduanales.
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En los almacenes de SIDOR, se cuenta con una superficie libre de 430 m?

para el almacenamiento. (Ver tabla 12)

Tabla 12.Superficie libre para almacenamiento.

Almacenes Superficie libre m? Porcentaje (%)

Deposito temporal 0 0
01y 02 400 14
04 30 11
06 0 33
10 0 9
12 0 0

13 5% (estantes)
14 0 0

15 5% (estantes)

430

Fuente: Gerencia de Almacenes.

El espacio libre total de almacenamiento son 430 m?, lo que equivale al

0,85% de la superficie total a nivel del piso.
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Figura 11:Mapa de Proceso de Almacenes

Fuente: Departamento de Almacenes
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5.5 Mapa Detallado del Proceso

Recepciony Despacho

Materiales comprados/
i Documentacion
Reservas/ Materiales
Procesos de Sidor — rechaz.ados/ Materiales
desincorporados/
Abastemi Chatarra.
Steamiento — Solicitud Bloqueo de
co‘“pms materiales.
Calibracion/verificacion
Mantenimiento deequiposde |
medicion.
Proteccion de Planta —  NotesdeEntreze/ |
Facturas Selladas
Org/RH/Competencias/
Recursos Humanos Prog. Entto/Planes Des
Informatica —  Sistema SAP-QM y
SAP-MM
s . Auditorias, mejorss |
Aseg. dela Calidad — ¢ 5. s
Intendencia de .
s ——  Serv.Industriales ——
Servicios
laboratorios ~ —  Ensays
o : Salud Ocupacional/Indices/
Higiene, Segundady — Informes/Prog. de Seg/
Salud Ocupacional Riesgos  EPP

Inspecciony verificacion
por Control de Calidad
(Si Aplica)

Ubicacion del Material
en el Almacén y registro
en SAP

Despachoa Planta

Procesos
de
SIDOR

Productos (Mat.
Primas/
Insumo/Repues
tos)

—

Proveedores

—

Materiales
Rechazados

Figura 12: Mapa detallado del Proceso de Almacenes

Fuente: Departamento de Almacenes.
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CAPITULO VI
RESULTADOS

En este capitulo se muestran los resultados obtenidos para la realizacion del
catadlogo de los materiales inmovilizados en los almacenes de la empresa
SIODR, ademas de presentar el disefio del mismo con todas sus

especificaciones.
6.1 Presentacién de los Resultados

Una vez realizado el inventario e identificado cada uno de los materiales en
estudio en los almacenes 15, 13, 12, 10, y 006, y tomando en cuenta las
variables e instrumentos de recoleccion de los datos, e interpretando cada
uno de los grupos de los materiales en obsolescencia clasificados se

presentan los resultados obtenidos del mismo. (Ver Tabla 13 y Grafico 1)

Tabla 13: Cantidad de materiales sin utilidad

Parametros Caodigos

Stock Almacén 34730
Con Movimiento mayor al 2005 12785
Sin Movimiento menor o igual al 21945
2005

Fuente: Propia
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Grafico 1: Distribucién Porcentual de los Materiales en Stock

Stock de Materiales

= Materiales sin Movimientos

Materiales con Movimientos

Fuente: Propia

Los materiales con movimientos nos representas aquellos codigos en stock
que tienen utilidad en la empresa y que son recibidos y despachados en los
almacenes; por el contrario, notoriamente se observa en el grafico que los
materiales sin movimientos representan un porcentaje aproximadamente dos
(02) veces mayor que los utilizados por la empresa. Cabe destacar que este
63% de materiales sin movimientos constituyen el mayor numero de
materiales almacenados en las bodegas, ademas dichos materiales son los
gue se encuentran en un estado de obsolescencia debido a que tienen mas

de 5 afos sin ningun tipo de utilidad, ocupando espacios innecesariamente.
6.1.1 Distribucion por Sector de Materiales
Se clasificaron por sector los materiales en obsolescencia para su mejor

identificacion dentro los almacenes y para el conocimiento de ellos respecto

a las éareas a las que pertenecen. (Ver Tabla 14-21)
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Tabla 14: Sector de Mantenimiento

MANTTO GRUAS B Y A 1 4,45
GRUAS GENERAL 2 2.056,13
MANTTO. GRUAS PTO. 2 411,79
MANTTO. GRUAS LAMFRI 4 803,32
MANTTO. PLANTA CAL 11 208.957,27
TALLER CENTRAL 13 12.624,49
MANTTO. ACERACION 26 36.367,29
MANTTO. GRUAS PALANQ 32 46.668,58
MANTENIMIENTO HYL 39 159.592,33
MANTTO. LAMFRI 50 70.186,66
MANTTO GRUAS HACER. 51 50.023,62
MANTTO. MIDREX I 58 72.822,54
MANTTO. RECOC, TEMPLE 69 118.076,99
MANTTO. TANDEM,LIMP 78 95.457,32
MANTTO. PELLAS 106 1.770.592,43
MANTTO. HACER PALAQ 134 169.933,16
MANTTO. B Y A 150 140.266,23
MANTTO. GRUAS PLANCH 217 28.439,69
MANTTO. HACER PLANC 256 284.187,52
MANTTO. DEC,REV, TERM 288 314.808,29
MANTTO. LAMCAL 296 472.348,10
Total 1883 4.054.628

Fuente: Propia

Tabla 15: Sector de Acerias

OPER. PLANTA CAL 4 2.732,42
OPER. HACER. PLANCH 7 14.513,66
COL. CONT. PALANQ. 129 38.430,71
CRIBADO Y BRIQUETA 144 254.963,94
HORNOS DE PALANQ. 163 137.645,21
PLANTA DE CHATARRA 191 25.246,05
PLANTA DE CAL 207 181.617,73
HORNOS DE PLANCH. 629 461.402,97
COL. CONT. PLANCH. 1304 180.069,58
Total 2778 1.296.622,27

Fuente: propia
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Tabla 16: Sector de Servicios Industriales

SERV IND ENERGIA E 2 941.288,36
AIRE ACONDICIONADO 3 3.140,58
SERV IND GASES 7 69.488,79
SERV IND AGUAS 15 13.399,11
PLANTA DE OXIGENO 16 64.738,74
FERROVIARIO 120 55.188,59
SERV. INDUSTRIALES 127 342.099,73
EQUIPO MOVIL 1714 471.590,71
total 2001 1.960.935

Fuente: propia

Tabla 17: Sector de LAM (Laminacion)

OPERACIONES LAMCAL 1 2.365,93
OPERACIONES LAMFRI 12 2.174,18
T. CIL. LAMFRI 17 14.689,86
T. CIL. LAMCAL 20 17.042,25
LAM. EN CALIENTE 2181 1.454.482,25
LAM. EN FRIO GEN 5717 919.466,28
Total 7948 2.410.220,75

Fuente: propia

Tabla 18: Sector de Prerreducidos

PREREDUCIDOS 1 5.532,55
MIDREX | 71 31.956,81
MIDREX I 230 118.632,58
HYL I 499 585.901,52
HYL | 500 106.310,05
PLANTA DE PELLAS 920 560.497,82
Total 2221 1.408.831,33

Fuente: propia




Tabla 19: Sector de Barras y Alambron (ByA)

OPERACIONES B Y A 4 1.698,80
TALLER B. Y ALAMB. a7 22.951,65
PLANTA DE BARRAS 167 127.022,82
PLANTA DE ALAMBRON 190 320.312,06
Total 408 471.985,33

Fuente: propia

Tabla 20: Sector de REFR-MP, Varios, Muelle

OPERACIONES DE PTO 1 116,00
ESP. INFORMATICA 3 3.791,61
OPERAC EMB Y DESP 4 11.070,35
LABORATORIOS 12 22.014,55
MUELLE 29 1.720,11
REFR. ACERIAS 36 199.288,77
REFR. PLANTAS 51 506.585,34
MATERIAS PRIMAS 157 75.103,95
Total 293 819.690,68

Fuente: propia

Tabla 21: Sector de Genéricos

MATERIAL OFICINA 18 6.461,96
Reabastecibles 890 902.116,85
GENERICOS NO STOCK 3502 1.581.800,12
Total 4410 2.490.378,93

Fuente: propia

Comparando cada una de las tablas se observa que el sector con mayor
cantidad de materiales en estado de obsolescencia, es el de laminacion
(LAM) con 7948 codigos en stock .Asi como se clasificaron los materiales por
sectores para su mejor identificacion, se catalogaron los mismos para el

conocimiento de su impacto econdmico por area. (Ver Gréafico 2)
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Gréafico 2: Distribucién de Cada Sector de Materiales en USD

Distribucion por USD

® Mantto Acerias Serv. Industriales
uLAM B Prerreducidos ByA
REF-MP,Varios, Muelle = Genérico

2.490.378,93
4.054.628

819.690,68
471.985,33

1.408.831,33 1.296.622,27

2.410.220,75 1.960.935

Fuente: Propia

A pesar de que el sector de laminacion (LAM) es el que tiene mayor nUmero
de materiales en stock, este representa el tercer lugar respecto a la
distribucion dada en USD. Analizando el grafico se observa que el sector de
mantenimiento representa el primer lugar con un impacto econémico de
USD.4.054.628,00 lo que es equivalente a un 27,19% de total general de la
distribucion en USD mostrada, dejando a genéricos, servicios industriales,
prerreducidos, acerias, refr-mp, varios y ByA en 2do, 4to, 5to, 6to, 7mo y 8vo

lugar respectivamente.

e Representacion en costo estandar de los Materiales en

Obsolescencia

Los materiales, repuestos y/o equipos que se encuentran depositados en los
almacenes, se especificaron por area de cada uno de los sectores de

materiales anteriormente clasificados (Ver Tabla 22)

58



*

Tabla 22: Clasificacion de los Materiales en Obsolescencia

Area
MANTTO. PELLAS
GENERICOS NO STOCK
LAM. EN CALIENTE
SERV IND ENERGIA E
LAM. EN FRIO GEN
Reabastecibles
HYL Il
PLANTA DE PELLAS
REFR. PLANTAS
MANTTO. LAMCAL
EQUIPO MOVIL
HORNOS DE PLANCH.
SERV. INDUSTRIALES
PLANTA DE ALAMBRON
MANTTO. DEC,REV, TERM
MANTTO. HACER PLANC
CRIBADO Y BRIQUETA
MANTTO. PLANTA CAL
REFR. ACERIAS
PLANTA DE CAL
COL. CONT. PLANCH.
MANTTO. HACER PALAQ
MANTENIMIENTO HYL
MANTTO.B Y A
HORNOS DE PALANQ.
PLANTA DE BARRAS
MIDREX II
MANTTO. RECOC, TEMPLE
HYL I
MANTTO. TANDEM,LIMP
MATERIAS PRIMAS
MANTTO. MIDREX Il
MANTTO. LAMFRI
SERV IND GASES
PLANTA DE OXIGENO
FERROVIARIO
MANTTO GRUAS HACER.

cadi gos
106
3502
2181
2
5717
890
499
920
51
296
1711
629
127
190
288
256
144
11
36
207
1304
134
39
150
163
167
230
69
500
78
157
58
50

16

120
51
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1.770.592,43

941.288,36
919.466,28
902.116,85
585.901,52
560.497,82
506.585,34
472.348,10
471.449,17
461.402,97
320.312,06
314.808,29
284.187,52
254.963,94
199.288,77
181.617,73
180.069,58
169.933,16
140.266,23
137.645,21
127.022,82
118.632,58

95.457,32

75.103,95

72.822,54

69.488,79

64.738,74

55.188,59

50.023,62
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MANTTO. GRUAS PALANQ 32 46.668,58
COL. CONT. PALANQ. 129 38.430,71
MANTTO. ACERACION 26 36.367,29
MIDREX | 71 31.956,81
MANTTO. GRUAS PLANCH 217 28.439,69
PLANTA DE CHATARRA 191 25.246,05
TALLER B. Y ALAMB. 47 22.951,65
LABORATORIOS 12 22.014,55
T. CIL. LAMCAL 20 17.042,25
T. CIL. LAMFRI 17 14.689,86
OPER. HACER. PLANCH 7 14.513,66
SERV IND AGUAS 15 13.399,11
TALLER CENTRAL 13 12.624,49
OPERAC EMB Y DESP 4 11.070,35
MATERIAL OFICINA 18 6.461,96
PREREDUCIDOS 1 5.532,55
ESP. INFORMATICA 3 3.791,61
AIRE ACONDICIONADO 3 3.140,58
OPER. PLANTA CAL 4 2.732,42
OPERACIONES LAMCAL 1 2.365,93
OPERACIONES LAMFRI 12 2.174,18
GRUAS GENERAL 2 2.056,13
MUELLE 29 1.720,11
OPERACIONES B Y A 4 1.698,80
MANTTO. GRUAS LAMFRI 4 803,32
MANTTO. GRUAS PTO. 2 411,79
(en blanco) 3 141,54
OPERACIONES DE PTO 1 116,00
MANTTO GRUASB Y A 1 4,45

21945 14.913.292,10

Total general

Fuente: Propia

Tomando como referencia el punto anterior donde se analizé la distribucion

en los sectores de los materiales en USD, se destaca que al igual que el

anterior, el sector de mantenimiento representa el primer lugar, sin embargo

este no simboliza el total de la cantidad en USD; considerando los valores

arrojados en la tabla se confirma que so6lo el mantenimiento de pellas

representa el 11,9% de

los todos
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seguidamente de los materiales genéricos no stock y laminacion en caliente
que son los que pasan de USD 1.000.000,dejando en otras posiciones el

resto de los grupos de mantenimiento.

6.1.2 Distribucién de los materiales en obsolescencia por Sector

Se clasificaron los materiales segun su valor econémico tomando en cuenta
s6lo los mayores de USD 1.000, con ello se llego a obtener los materiales a
identificar para la toma de fotografias, ademas de conocer la ubicacion por

almacén de cada uno de ellos. (Ver Tabla 23 y Grafico 3)

Tabla 23: Cantidad de Materiales en Obsolescencia por sector

171 2.373.182
53 415.778,78
46 901.423,16

143 835.028,73
83 818.479,46
53 276.890,12
13 302192,82

124 907836,09

686 6.830.811

Fuente: Propia
El total de los materiales para el estudio representa el 3,12% del total de los

materiales inmovilizados; sin embrago, este 3,12% es equivalente al 45% en

valor econémico del total.
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Grafico 3: Materiales en Obsolescencia distribuidos por almacenes.

Distribucion por Almacén

450

0,
400 SS'GA

350

300

250 33,23%
200 u Distribucién por Almacén

150

100

0,
50 0,58% —>39%

u I l J 1,74%
O [ d

Alm. 15 Alm. 13 Alm. 12 Alm. 10 Alm.006

Fuente: Propia

El almacén 15 es utilizado principal para el almacenamiento de la mayor
parte de los materiales, repuestos y/o equipos, debido a ello, éste representa
el primer lugar con un 58,6%, lo que equivale a 408 cddigos en stock
inmovilizados desde hace mas de 5 afios, ademas de ser el almacén que

tiene los materiales mas costosos entre todas las bodegas.

6.1.3 Materiales excluidos para el catalogo

Entre los materiales en estado de obsolescencia verificado en el sistema
SAP, se encontraron cédigos en stock que pertenecian a materiales
estratégicos para la empresa, otros que habian sido despachados en el
transcurso del tiempo en estudio y otros que no fueron ubicados en los

almacenes al cierre de la toma fisica. (Ver Grafico 4)
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Gréfico 4: Materiales excluidos para el catalogo.

Materiales en Stock

M Materiales no Ubicados
B Materiales Despachados

[[] Materiales Estratégicos

Fuente Propia

Los materiales no ubicados representan un 5,53% del total de los materiales
en estudio, valor que no impide en el desarrollo del disefio del catalogo
debido a que este es un valor no representativo para el estudio, ya que se
estd trabajando con una muestra mayor a la dada. Los materiales
estratégicos y despachados representan un 2,62% y 0,72% respectivamente,
porcentajes que indican que la cantidad de materiales ubicados vy

fotografiados son suficientes para la elaboracion del catéalogo.

6.1.4 Descripcion del proceso para el disefio del catalogo

Una vez definidos los materiales, repuestos y/o equipos en obsolescencia

mayores de USD 1000, se procedi6 a realizar los siguientes pasos:

1. Clasificacion de los materiales por sectores.
2. Distribucion de los materiales de cada sector por almacén.
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Identificacion de los codigos de cada material.

4. Verificacion de los codigos para conocer si estos pertenecian al
material ubicado.
Toma de fotografia del material

6. Almacenamiento de fotografias.

Una vez obtenidas las fotografias se procedié con la elaboracién del catalogo
estableciendo las especificaciones del mismo, este fue disefiado en
powerpoint bajo el formato de SIDOR el cual permite utilizar colores
representativos de la empresa tales como los colores blanco (para el fondo),
rojo y negro en las diapositivas. Luego fue cambiado el formato de cada foto
de JPEG a GIF para bajar la resolucién de las mismas; después se afiadio
cada foto correspondiente al cédigo previamente ordenado de menor a
mayor junto con su descripcién, codigo, almacén al cual pertenece y valor en
USD del material.

Finalmente el resto de los cédigos clasificados por sector, fueron mostrados
en tablas también ordenados de menor a mayor segun sus cédigos, de esta
manera y bajo los mismos lineamientos se crearon los ochos catalogos
correspondientes a los sectores de mantenimiento, acerias, servicios
industriales, laminacién, prerreducidos, barras y alambrén, refrc-mp, varios y

genéricos.

A continuacion se presenta el catalogo correspondiente al sector de REFR-
MP, Varios como demostracién del disefio del resto de los catalogos. Este
contiene so6lo 11 fotografias cada una con sus especificaciones
correspondientes y 6 tablas mostrando los coédigos del resto de los

materiales.
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Descripcion: ACOPLE DE
PERNO Y BOCINA TORQUE
7800 Nm

Codigo: 90030023
Almacén: 13

Monto en USD: 1119,73

Descripcion:
INTERCAMBIADOR
Codigo: 380010026
Almacén: 13

Monto en USD: 5398,86

Descripcion: PIEZA
MONOLITICA-DIVISOR DE
PILETAS

Codigo: 690080701
Almacén: 002

Monto en USD: 4298,27

Descripcion: CONJUNTO
REFRACTARIO DE BOVEDA
Codigo: 690150003
Almacén: 006

Monto en USD: 252285,26
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Descripcion: RODILLO DE
APOYO DIA/EXT:900MM
Codigo: 910010237
Almacén: 13

Monto en USD: 1569,87

Descripcion: CONJUNTO DE
PARTES INTERNAS.

Codigo: 1220340001
Almacén: 13

Monto en USD: 1482,1

Descripcion: ENGRANAJE
CILINDRICO

Codigo: 1240011653
Almacén: 15

Monto en USD: 2673,67

Descripcion: CONJUNTO DE
LEVANTAMIENTO

Codigo: 1430030015
Almacén: 13

Monto en USD: 1119,52
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Descripcion: PLACAS PALETAS
HELICOIDALES

Codigo: 2330011306
Almacén: 13

Monto en USD: 3849,1

Descripcion: ALCAFESI
(AlCaFeSi) CORED WIRE
Codigo: 6000450001
Almacén: 002

Monto en USD: 1705,25
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Descripcion: JUEGO DE
DEFLECTORES

Codigo: 3350020002
Almacén: 13

Monto en USD: 5296,01
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Otros Materiales

Materiales Importe USD Descripcion Alm.
3602 34,48 BOQUILLA SUPERIOR MCC 2 DIA.16 mm 12
3809 40,16 LAD FTO 4520357 PTA ESCLWE KOMAGSS/90D 12
3929 18,02 LADRILLO INTERMEDIO POS N° 7, VPF, SELEE 12

10060133 341,17 VALVULA DE MARIPOSA 13
20040371 1,23 MANOMET/US0/GENERAL 15
50341169 0,89 COMJUNTO DE EIE INTERMEDIO 13
50341170 0,89 COMJUNTO DE EJE INTERMEDID 13
50341231 0,88 COMIUNTO DE EIE INTERMEDIO 13
50341282 0,72 COMJUNTO DE EJE VELOZ 13
50341283 0,7 COMIUNTO DE EIE INTERMEDIO 13
50341284 0,44 COMIUNTO DE EIE LENTO 13
50341285 0,89 COMIUNTO DE EIE INTERMEDIO 13
50341286 0,88 GRUPD FRENANTE A RODILLOS £312 13
50341287 0,89 GRUPD FRENANTE A RODILLOS #313 13
50341293 0,89 COMIUNTO DE EJE INTERMEDIO 13
50341294 294,34 CORIUNTO DE EIE LENTO 13
50341205 0,57 COMIUNTO DE EJE VELOZ 13
50341206 0,88 COMIUNTO DE EIE INTERMEDIO 13
50341297 0,88 COMJUNTO DE EJE VELOZ 13
50341306 0,88 COMILNTO DE EIE CON ENGRAMAIE 13
50341307 0,88 COMJUNTO DE EJE VELOZ 13
50341310 0,89 COMJUNTO DE EIE LENTO 13
50341311 0,89 CONJUNTO DE EIE CONPINON 13
50341314 0,89 COMIUNTO DE EJE 13
50341316 0,89 COMIUNTO DE EIE INTERMEDID 13
50341317 0,89 COMJUNTO DE EJE 13
50341322 0,89 COMIUNTO DE EJE 13
50341325 0,80 COMJUNTO DE EJE VELOZ 13
50241326 0,88 COMIUNTO DE EIE INTERMEDIO 13
50341327 0,88 COMIUNTO DE EIE INTERMEDIO 13
50341328 0,74/ COKIUNTO DE EIE LENTO 13
50341331 0,48 COMIUNTO DE EJE LENTO 13
50341335 0,89 CORIUNTO DE EIE 13
50341340 0,89 COMIUNTO DE EIE INTERMEDIO 13
50341341 0,88 COMIUNTO DE EIE INTERMEDID 13
50341342 0,89 CONIUNTO DE EIE LENTO 13
50341344 0,37 COMJUNTO DE EJE VELOZ 13
50341345 0,88 GRUPD FRENANTE A RODILLOS 8309 13
50341348 0,38 COMJUNTO DE EJE VELOZ 13
50341349 0,07 GRUPD FRENANTE A RODILLOS 8311 13
50341352 0,82 CONJUNTO DE EJE VELOZ 13
50341353 0,73 COMIUNTO DE EJE INTERMEDIO 13
50341355 0,89 COMJUNTO DE EJE INTERMEDID 13
50341357 0,84 COMIUNTO DE EIE INTERMEDIO i3
50341358 0,62 COMIUNTO DE EIE LENTO 13
50341361 0,88 CONJUNTO DE EJE VELOZ 13
50341364 0,6/ CONJUNTO DE EJE VELOZ 13
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Materiales Importe USD Descripcion

50341365 0,89 COMNJUNTO DE EJE LENTOD 13

50341368 0,39 COMIUNTO DE EJE VELOZ 13

50341369 0,89 CONJUNTO DE EJE LENTO 13

50341370 0,89 COMJUNTO DE EIE 13

50341372 0,3 COMIUNTO DE EIE VELOZ 13

50341377 0,89 CONJUNTO DE EJE INTERMEDIO 13

50341378 0,53 COMIUNTO DE EJE VELOZ 13

90030020 148,26 ACOPLE DE PERNO Y BOCINA TORQLUE 500 Nmi 13

90030022 0,89 ACOPLE DE PERNO Y BOCINA 13

90030026 0,89 ACOPLE DE PERNO Y BOCINA 13

90030062 0,89 ACOPLE DE PERNO Y BOCINA 13

90030063 0,89 ACOPLE DE PERNO Y BOCINA 13

90340053 0,89 PERND 13

90340664 0,89 PERMO, 13
100010002 0,39 MOTOR ELECTRICO MONOFASICO 13
100010114 0,39 MOTOR ELECTRICO MONOFASICO 15
100340087 1,23 CAJA DE COMEXION DE MOTOR 15
140020063 0,89 SECCIONADOR &
170131446 0,89 EMPAQUETADURA TIPO ESTOPERA 15
270020117 0,71 CHUMACERA PARTIDA 13
270020203 0,89 CHUMACERA PARTID,DLE): 125,000 M 13
370010074 041 POLEA P/CORREA D/ TRANSM.EN ¥ 13
370010075 0,89 POLEA P/CORREA D/ TRANSM.EN W 13
370010341 0,39 POLEA P/CORREA D/ TRANSM.EN W 13
370030076 041 POLEA P/CADENA DE TRANSMISION 13
370030077 0,15 POLEA P/CADEMA DE TRANSMISION 13
400011726 2,54 TORMILLO CABEZA HEXAGOMAL 13
400011727 0,01 TORNILLO CABEZA HEXAGOMNAL 13
400011729 0,02 TORNILLO CABEZA HEXAGOMAL 13
400020543 3,74 TORNILLO CABEZA CILINDRICA 13
400020544 3,29 TORNILLO CABEZA CILINDRICA 13
400020590 4,47 TORNILLO CABEZA CILNDRICA 15
400050165 2,32 TORMILLO M20x2,5xE5 mm DIN912-1504762 15
410040336 0,03 TUERCA HEXAGONAL 13
410040337 0,1 TUERCA HEXAGONAL 13
410040340 0,1 TUERCA HEXAGONAL 13
410100007 0,19 TUERCA DE 50MBRERETE HEXAGDMAL 13
410110004 0,13 TUERCA CILINDRICA 13
410110329 0,89 UNION PARA BRAZO 13
430050004 0,09 CHAVETA ENCASTRE EXTREM.RECTOS 13
40030071 0,89 ROTULA 15
00101593 1,58 LADRILLO REFRALCTARIO AISLANTE 70% AL203 12
0010195 5,53 LADRILLO REFRACTARIO CURA 1AL20375,7% 12
GOD0200 40 6,98 LADRILLD REFRACT.SILICO ALUMI. 10
0020141 75,47 LADRILLO REFRACT.SILICO ALUMI. 12
D201 88 2,17 LADRILLO REFRACT.SILICO ALUMI. 12
GOD02022T 1,36 LADRILLO SILCO ALUMINDSO 12
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690020235 1533 LADRILLO PARA HORNO REDUCTOR 12
Ga0020239 19,58 LAD. FTO. 50/0 PARED INF, LWE 12
60020241 15.% LAD. FTO. 35/0 PTO. FRIO NARIZ, LWE 12
90020258 15,65 LAD. FTO. 40/20 PTO. FRIO, LWE 12
690020262 13,68 LAD. FTO. 35/40 PTO. FRiO, LWS 12
690020266 22,96 LAD. FTO. 40/8 PTO. CALIENTE NARIZ, LWB 12
690020354 iEI,Q_ LAD. FTO. 35/0 MARIZ PTO CALIENTE 12
690020356 30,8 LAD. FTO. 35/20 NARIZ PTO CALIENTE 12
690020366 30,18 LAD.REF.FTO. 40/8 PTO. CALIENTE(A] LWB 12
690020370 5,06 LADRILLO REFRACTARIO 12
690030055 15,95 LADRILLO REFRACT.BASIC.LQUIM. 12
690030058 132 LADRILLO REFRACT.BASIC.LQUIM. 12
690030276 1,06 LADRILLO REFRACTARIO VARNON CUFIA 12
690030280 1,22 LADRILLO REFRACTARIO VARNON ARCO 12
90030282 122 LADRILLO REFRACTARIO VARNON ARCD 12
000020 0.7 REFRACTARIO AISLANTE 12
000024 137 REFRACTARIO AISLANTE 12
690060026 154 REFRACTARIO AISLANTE 12
0060042 3,51 LADRILLO AISLANTE 26 DE BAJO HIERRO 12
690060043 321 LADRILLO AISLANTE 26 DE BAJO HIERRO 12
690060044 2,37 LADRILLO AISLANTE 28 DE BAJO HIERRO 12
690060046 15 LADRILLO REFRACTARIO AISLANTE 12
690080030 144,92 LADRILLO REF. M5 1 FTA.3 CO. ANNAMU. 86 12
G00E0032 165,64 LADRILLO REF. P05 2 PTA.3 PE. ANNAMU.BG 12
00080034 104,55 LADRILLO REF.ANTIAC.POS 3 PTA.3 PE.5-15 12
GO00B0058 57,32 LADRILLO REF. POS 21 HCL (1-2) 12
GA0080483 2,54 PIEZA REFRACT.DE CALIDAD ESP. 12
690080488 11,7 PIEZA REFRACT.DE CALIDAD ESP, 12
690080636 32,24 BLOQUE ESPECIAL PARA TECHO 12
690080639 38,34 BLOQUE ESPECIAL POS. 61 12
690080642 36,43 BLOQIUE ESPECIAL POS 19 12
630080643 7L7L BLOQUE ESPECIAL POS 18 12
GA00B064T 110,39 BLOGUE ESPECIAL POS/ 15 12
GO00B0676 823 LADRILLO REFRACTARIO KX 99 12
GO00B0677 7,26 LADRILLO PARA HORNO REDUCTOR 12
690080678 7,16 LADRILLO PARA HORNO REDUCTOR 12
690080679 15,55 LADRILLO PARA HORNO REDUCTOR 12
G00E0682 24,78 LADRILLO PARA HORMO REDUCTOR 12
690080685 66,81 LADRILLO DE LIGA CERAMICA CALCINADO 12
BO00E06E86 6,08 LADRILLO DE LIGA CERAMICA 12
690020688 14,33 LADRILLO REF.ANTIAC. POS.20 PIEZA ESP. 12
GA00B0689 37,07 LADRILLO DE LIGA CERAMICA CALCINADA 12
G00B0690 46,05 LADRILLO DE LIGA CERAMICA CALCINADA 12
690080695 1,28 LADRILLO DE LIGA CERAMICA CALCINADA 12
690080696 1,28 LADRILLO DE LIGA CERAMICA CALCINADA 12
D0B0EST 6,73 LADRILLO DE LIGA CERAMICA CALCINADA 12
0080658 1,97 LADRILLO DE LIGA CERAMICA CALCINADA 12
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Materiales Importe USD Descripcion Alm
690030700 L42 LADRILLO REF.ANTIAC.POS.2B TABELINA 40mmi 12
690080764 9,06 LADRILLO REF.ANTIAC. POS. 15 PIEZA ESP. 12
690030009 19,02 MODULO DE FIBRA CERAMICA CON ANCLAJE 12
G20090010 B.27 MODULD DE FIBRA CERAMICA SIN ANCLAJE 12
690090012 12,42 MODULO DE FIBRA CERAMICA SIN ANCLAJE 12
690220079 14,87 TAPA PARA DISTRIBUIDOR 12
600240040 889 LADRILLOREFRACTARIO D/MAGNESITA 96% MGO 12
690310001 664 AMNCLAJE CERAMICO 12
690310015 11,52 AMCLAJE CERAMICO MDS 4100 C 12
690310016 14,12 AMNCLAJE CERAMICOSD-213 12
691100060 165 COMNCRETO REFRACTARIO B0 %:5iC SHOTCRETE 12
691200004 0,82 MEZCLA REFRACTARIA PLASTICA 12
691200017 12 PLASTICO REFRACTARIO BT AL203 12
691500023 0,43 MEZCLA BASICA INYECTABLE B1% DE MGOD 12
692000015 736 FIBRA CERAMICA REFRACTARIA 15
692000057 4,56 FIBRA CERAMICA REFRACTARIA 12
692000074 5337 MACROMODULO FIBRATEC HT 10
760030059 3877 AISLAD.ELECT.Df APOY-S0P/ 15
T70020020 0,89 BARRA AISLANTE 15
240020003 13,66 BRIDA CILINDRICA PLANA ABIERTA 13
B40020005 16,75 BRIDA CILINDRICA PLANA ABIERTA 13
2840020007 0,89 BRIDA CILINDRICA PLANA ABIERTA 13
B40020008 0,18 BRIDA CILINDRICA PLANA ABIERTA 13
E4002000% 0,17 BRIDA CILINDRICA PLANA ABIERTA 13
B40020096 0,11 BRIDA CILINDRICA PLANA ABIERTA 13
840090116 0,89 TAPA PARA BIELA 13
870010013 5,96 BOCINAS LISAS 13
E70010017 3,95 BOCINAS LISAS 13
£70010025 6,55 BOCINAS LISAS 13
870010486 0,78 BOCINAS LISAS 15
ET0012163 0,61 BOCINAS LISAS 13
ET70020004 0,07 BOCINAS ENTERAS DE UN TOPE 13
BT70020005 0.1 BOCINAS ENTERAS DE UN TOPE 13
ET70020006 13 BOCINAS ENTERAS DE UN TOPE 13
B7002000% 0,33 BOCINA ENTERA DE UN TOPE 13
§70021110 0,89 BOCINA ENTERA CON UN TOPE 13
E70060006: 0,32 BOCINA PARTIDA DE DOS TOPES 13
BBOO10551 0,89 DISTANCIADOR LISO 15
880010559 1,24 DISTANCIAD/ENT/LISO 15
880010560 2,69 DISTANCIAD/ENT/LISO 15
BB0010561 111 DISTANCIAD/ENT/LISO 15
B90010003 4,14 EIE LISO 13
E90010008 0,17 EIE LISO 13
890010013 0,89 EIE LISO 13
B90010622 0,49 EIE LISO 13
ES0010624 0,89 EIE LISD 13
ES0020003 0,89 EJE ESCALONADD 13
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Materiales Importe USD Descripcion Alm.
B9 0,89 EJIE ESCALONADO 13
ES002 0,89 EJE ESCALONADO 13

0,44 EJE ESCALONADO 13
0,87 EJE ESCALONADO 13
0,89 EIE ESCALOMADO 13
0,89 EJIE ESCALOMADO 15
0,89 EJIE EXCENTRICO LOMNG: 600 MM 13
0,89 RUEDA LISA 13
0,89 VOLANTE LISO: 13
0,89 RUEDA DE PESTANA 13
0,89 RUEDA DE PESTANA 13
0,03 PASADOR CILINDRICO COMN CABEZA 13
425,85 PASADOR PARA POLEA 13
1,69 PASADOR CILINDRICO CON AGLJERD 13
13,95 RESORTE DE COMPRESION 13
0,09 RESORTE DE COMPRESION 13
0,01 RESORTE Dy TRACCION/ DI:023NM 13
0,01 RESORTE DE TRACCION 13
94,09 BARRA CILINDRICA SOLIDA. 13
2,46 AMNCLAJE METALICO INOX. BARRA ROSCADA 8 12
1,21 AMCLAJE METAL. INOX. BARRA 2 1/4 ROSCA 12
49,4 BALLESTA DE AMORTIGUACION 13
11,44 CREMALLERA DE DIENTE RECTO 13
0,04 ANILLO SEPARADOR DE: 158 MM 13
0,08 ANILLO SEPARADOR DE: 137 MM 13
0,07 ANILLO SEPARADOR DE: 190 MM 13
0l ANILLO SEPARADOR DE: 240 MM 13
0,04 ANILLO SEPARADOR DE: 128 MM 13
0.8 ANILLO SEPARADOR 13
0,89 CAJA ABIERTA 13
0,89 BIELA DE CABEZA CERRADA 13
0,89 PIE DE BIELA 13
9,83 CAMISA CONTOPE 13
503 PLATAFORMA TIPO CO-3 15
6,24 PLATAFORMA TIPO EC-2 15
5,43 PLATAFORMA TIPO EC-4 15
0,89 ENGRAMAJE CILINDRICO 13
0,89 ENGRAMNAJE CILINDRICO 15
432,17 ENGRAMALSC/EIE 15
0,89 EJE PINOMN DEENTRADA 15
0,89 EMGRANAJE TORNILLO 51N FIN 13
0,89 PLANTILLA RADIAL 15
0,89 TEMNSOR 15
0,89 PANO DE ABERTURA RECTANGULAR 13
3,91 CUNA RECTANGULAR CON TOPE 13
73,5 ORGANIZADOR DE CABLE 13
1,11 HORQUILLA CON VASTAGD 13
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1910010267 3,59 CERAMICA CERADUR SOLDABLE 12
1510010334 7.02 CERAMICA CERADUR PEGABLE 4X6 12
1930020040 0,89 GANCHO PARA BALLESTA 13
15980010001 6,98 GANCHO SENCILLO 13
2180340002 0,01 EMPACADURA PARA RODAMIENTO 13
2180340003 0,03 AMILLO PARA PISTON 13
2180340004 0,89 COMIUNTO BRIDA DE SOPORTE 13
2180340005 0,02 CONJUNTO TORMILLD DE TENSION 13
2180340012 0,02 MOLDURA DE PROTECCION T5-2 13
2250010001 0,85 PESOD CILINDRICO DE:560,00MM 13
2330010005 0,89 SOPORTE PARA POLEAS 13
2330010007 0,89 SOPORTE SOLDADOD 13
2330011172 388,37 SOPORTE SOLDADOD 13
2330020002 0,89 SOPORTE ESPECIAL 13
2330020003 0,89 SOPORTE FUNDIDO INFERIOR 13
2330020005 0,89 SOPORTE FUNDIDO SUPERIOR 13
2330020785 0,89 SOPORTE FUNDIDO 13
2330030106 0,89 S0PORTE PARA ALIMEAR 15
2330030107 0,89 SOPORTE 15
2530050191 19,27 VIDRIO DE SEGURIDAD 13
3180010001 0,89 VOLANTE ENTERO 13
3190020061 0,89 BOBINA PARA ELECTROVALVULA 13
3150020075 184,52 BOBINA DE ACCIONAMIENTO. 13
3250030017 66,8 DIFUSOR PARA QUEMADOR DE 2600 TH/H [REF) 12
3250030018 273,79 DIFUSOR PARA QUEMADOR DE?-‘!-DDTHJ"H LFR 12
3250030019 143,45 DIFUSOR PARA QUEMADOR DE 2600 TH/H LFC 12
3250030020 127,61 DIFUSOR PARA QUEMADOR DE 7400 TH/H LFC i2
3400010011 0,89 MNIPLE ROSCADO EM AMBOS EXTREMO 13
F400020003 8,51 NIPLE ROSCADO PARATUBD 13
3460050131 4,51 AMNCLAJE METAL. INOX.TIPO V 6 1/2 ROSCA 12
3460050141 108 ANCLAJE METAL. INOX. BARRA 1 1/2 ROSCA 12
3460050149 147 ENGAMNCHE INFERIOR 15
3460050150 21,38 EMGAMNCHE OBLICUD 15
4160030002 0,89 BOBINA PARA ELECTROIMAN, 13
4440190092 0,89 CODIF/GRAY.1404 15
4500704519 0,89 GUIA DfGUAYA 15
4500704609 0,89 TAPON 15
4300704 668 0,89 TAPA DIAM, 120X31MM 13
450070670 0,89 FILTRO 10RF 1/40VW 25A1 15
4500704672 0,89 FILTRO 15
4560010084 0,89 TAPA CILNDRICA HUECA, 15
4560010342 62,21 TAPA CILINDRICA 130X46 M [REF) 15
GOe0040015 12,52 CINTA PARA IMPRESORA PORTATIL 15
10020000156 4,48 CABLE PARA IMPRESORA GENERICD 13
10020000162 151,27 MODULD MEMORIA DIMM PC100 256 MB 4

74




y:

6.2 Diagrama de Proceso de los materiales inmovilizados

- v | Diagrama: | Proceso: siooR
/((() : | PROCESO | ELABORACION DE CATALOGO

A})): Seguimiento: Método: | Area: ®

“ | PROCEDIMIENTO | ACTUAL ALMACENES *

Inicio: Empresa:
Clasificar los materiales de REFR-MP, Varios SIDOR
Fin: Elaborado por: Fecha:
Guardar archivo en PowerPoint | PATRICIA BARRIERAS | 12/08/2011

[ |
(1030m) [

Verificar los materiales
Traslado al area de Alm. 013

Seleccionar codigo

Buscar material

Validar codigo y material en ubicacion

Captura de imagen

Senalar material identificado

Falta de recursos para los traslados

Traslado al Alm. 012

Seleccionar codigo

Buscar material

0 Clasificar los materiales del sector de refr-MP, varios
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Validar cédigo y material en ubicacion
Captura de imagen

Sefialar material identificado

Falta de recursos para los traslados
Traslado al Alm. 015

Descarga de imagenes capturadas

Clasificacion de las imagenes

LETIEIES WDICE00S5

%7 Almacenado en Ordenar codigos de menor a
carpetas mayor.

@ Cambiar formato de JPEG a GIF.

e
¥

| 4 | Verificar cambio de formato.

Abrir formato powerpoint.
€y | RESUMEN |& (14) powerpo
O 18 @ Copiar imagenes GIF.
El 05 @ Pegar imagenes en powerpoint.
I:D 2130m Especificar descripcion de la
03 @ imagen del material.
) Verificar especificacion de la
D 02 | 22min s | imagen.
N 7 Crear tablas con los codigos
02 @ menores de USD 1000.
TOTAL 30 v Guardar archivo powerpoint.
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CONCLUSIONES

Después de haber estudiado el inventario en los almacenes de la empresa

SIDOR vy clasificado por sectores se concluye lo siguiente:

1. Existen una gran variedad de materiales inmovilizados desde hace
mas de cinco afos en los diferentes almacenes de la empresa que

representan el 63% del total de los codigos en stock.

2. El sistema SAP solo permite ver los movimientos que ha tenido el
material del afio 1999 hasta el actual, por lo que es probable que

existan materiales con mas de 10 afios inmovilizados.

3. Los materiales en obsolescencia ocupan espacios innecesariamente

en los almacenes, lo que impide el resguardo de nuevos insumos.

4. El espacio libre existente en los almacenes no es suficiente para los

materiales entrantes para el almacenamiento.

5. La entrada de materiales, repuestos y/o equipos en los almacenes es
mayor que la salida de los mismos.

6. No existe correlacion en cuanto a la cantidad de pedido de insumos
que realiza la empresa y el espacio para el resguardo de los mismos

en los almacenes.

7. En los almacenes se permite la permanencia de los materiales,

repuestos y/o equipos por mas del tiempo prudencial.

8. El traslado de los materiales a otros lugares para liberar el espacio en
los almacenes principales, hacen que los mismos no se encuentren en

su ubicacién correspondiente segun el sistema SAP.
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RECOMENDACIONES

De acuerdo con los resultados y conclusiones obtenidas es recomendable:

1. Publicar el catalogo en las paginas de SIDOR y otras empresas del grupo
para la presentacion de mercancias en obsolescencia con el fin de agotar

el stock de estos materiales.

2. Estudiar las posibilidades de uso de los materiales en obsolescencia ya

sea dentro y/o fuera de la planta.

3. Delimitar un tiempo para el analisis de la materiales por parte de todos
los usuarios con la finalidad de obtener respuestas inmediatas sobre la

utilizacién de los mismos.

4. Desincorporar los materiales para despejar los almacenes y dar de baja
el stock de aquellos insumos que se encuentren en estado de

obsolescencia.

5. Determinar la disposicién final de los materiales inmovilizados, ya sea por

venta, intercambio, chatarra, reutilizacion, entre otros.

6. Establecer un programa de control y seguimiento de materiales en

obsolescencia.
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GLOSARIO DE TERMINOS

Acerias: es una planta industrial dedicada exclusivamente a la produccion y

elaboracion de acero partiendo de otro acero o de hierro.

Alambroén: es un producto metalico que se obtiene por un proceso de
Laminacion en caliente gracias a un tren especialmente disefiado para este
efecto conocido como tren de Laminacion de Acero, tiene seccidn circular u

ovalada el cual suele estar enrollado en bobinas de cientos de metros.

Caodigo: es la combinaciéon de signos que, dentro de un sistema establecido,

tiene un determinado valor debido a que permite comprender un mensaje.

Ferroaleaciones: Son productos siderdrgicos que contiene ademas del
hierro uno o varios elementos (metales 0 metaloides) que los caracterizan;

encuentran su empleo en la metalurgia para la fabricacién de aceros.

Genérico: conjunto de materiales y/o elementos del mismo género que

tienen las mismas caracteristicas y son comunes entre si.
Laminacion: proceso de deformacién volumétrica en el que se reduce el
espesor inicial del material trabajado mediante las fuerzas de compresion

que ejercen dos rodillos sobre la pieza/material de trabajo.

Materiales Estratégicos: son recursos esenciales de importancia decisiva

para el complemento o desarrollo de un proceso.

Nave: es un espacio construido delimitado por muros o columnas que

permite el almacenamiento de materiales.
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Obsolescencia: caida en desuso de materiales, repuestos, maquinas,
equipos y tecnologias motivada no por un mal funcionamiento del mismo,

sino por un insuficiente desempefio de sus funciones.

Producto Semiterminado: son bienes fabricados que requieren de una

transformacion posterior.

Refractarios: son aquellos materiales capaces de soportar elevadas

temperaturas sin corroerse o debilitarse por el entorno.

SAP: Sistema, Aplicaciones y Productos. Software que permite llevar una

gestion de recursos humano completa.

Stock: es todo lo referente a los bienes que tiene una organizacion y que
sirven para la realizacion de sus objetivos, teniendo un registro documental
de dichos bienes poseidos por la empresa para su venta en el curso
ordinario de la explotacién, o bien para su transformacién o incorporacion al

proceso productivo.
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Anexo A: Descripcion de Material en sistema SAP de Repuesto para

Bomba.

@ 5|18 €88 CHE 800a OF OF @

Reporte de Catdlogo de Materiales

CATRLOGED DE MARTERIALES

[ER[E

ITER  MIMERD DE WATERIAL U.M.  DESCRIPCIONSCRRACTERISTICAS

1 0819-524- 3648 o EE

Repuesto para boaba; COMPOMENTE: EJE PYEQUIRO 165L; PESD 18

Ex(al

v | 4]0
| [ | POt (3 (a0 3 siepll VR
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Anexo B: Descripciéon de Material en sistema SAP de Fuente de Poder.

20E el DHE D00 AR BB
Reporte de Cafdlogo de Maferiales

CATALODOGED DE MWATERIALES

[[ER[Y|

ITER  WIWERD DE WATERIAL U.N. [DESCRIPCION/CARACTERISTICAS

1 B179-BB2-ABEG G0 FUENTE DE PODER AS-PE18-586

Tarjeta v modelo electromico; CARACTERISTICAS: FUENTE DE ALINENTACION 115-Z38 Wac; EOUIPD: PLC; CONPDSI
WSLOMES 262x060267 wa; PESO 3 kg.; MAACA: MOOIDOW; M-PRRTE: AS-P918-8B3

[EX(]|

oo ] |l v

| U [P0t posy X smepit VR
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Anexo C: Descripcion de Material en sistema SAP de Transmisor de
Conductividad.

aliE GG BHE dDO0 BR e
Reporte de Catdlogo de Materiales

CATALOBOD DE MATERIALES

[[EX|

ITEN  HUMERD DE MATERIAL U.M. DESCRIPCIONSCARACTERISTICAS

1 BE23-204- 2085 CU TRANSEISDE DE COMDUCTIWIOAD 153 ABS. 238

Transai sor obro tipo; COMPOMENTE: TRAWSHISOR DE COMDUCTIVIDADSRESISTIVIDAD; TEWSDOW ELECTRICA 12-24 WM
5-4BB w5, RAWSD DE RESISTIWIDAD 10 kohes R 18.2 Mohms, SENAL DE SALIDA 4-28 mA, DISFLAY ALFAMUMERICO 2
REE FISCHER; M-PARTE: 3-BEsH-2

[ERY!

onj niC

I o [Pt @ il | VR
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Anexo D: Descripcién de Material en sistema SAP de Engranaje de
Salida.

@ 208 €EGQ DHE Dnon BE 0B g
Reporte de Catdlogo de Materiales

CATALOGND DE MATERIALES

[|ERIY

TTEN  MUMERD DE MRATERIAL 10.M. DESCRIPCIONSCARACTERISTICAS

1 1681-588- 3788 CU ENGRRNAJE DE SALIDA. COTTA BE-16731-F

Repuesto mecamico para automotor; COMPONENTE: ENGRANAJE DE SALIEM; MODELD AUTOMOTOR: LOCOMOTORA ALGDMM:
BEE; MARCA: COTTA; M-PRATE: BE-16731-F

Ex|

| -
| o [Pot @00 = siveslt OVR
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Anexo E: Descripcioén de Material en sistema SAP de Transformador de
Tension.

al0H €@e DRE dnaD EE o=
Reporte de Catdlogo de Materiales

CATALOGND DE MATERIALES

(IR

TTER  WUMERD DE MRTERIAL U.H. DESCRIPCIONSCERACTERISTICAS

1 e 2201 - 2985 CU TRANSFORMRDOR DE TEWSION

Transforsador de tension; FOTEMCIA YA: 367808 ¥A; TEMSION PRIMRRIN: 44B/46B/498 ¥; FRECUENCIA: BE Hz; |
03635581130 mm; TEMSION SECUMDARIA: 198 ¥, CLASE DE AISLAMIENTO F; PESD 4BB kg; REFRIGERACION SECO; |
0 DE PAOTECCION 1P-BA_; MARCA: RAAPID ELECTRIC; W-PARTE: MBEUAR

[Ex!

on| |[4x

I o [Pt @ iEm = sinegt VR
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Anexo F: Descripcion de Material en sistema SAP de Valvula de

Mariposa.

@ 205 €@e SHE onop BB 9= ——
Reporte de Catdlogo de Materiales

CATALOGEND DE MATERIALES

1[4 ][+

TTEN  MUMERD DE MRATERIAL 10.M. DESCRIPCIONSCARACTERISTICAS

1 B3A1-506- 8382 G WALWULA DE MASIPOSA NP5 6 AWSI 388

¥alwula de marippsa; TAMAMD WDRIMAL: 6 °; PRESION: CLMSE 158; FLUIDDS: SERVICIO SEWERN, COKE, BRS. PAl
E TEWPERATURA SEGIN AMSI BiG.34; TIPO DE HONTAJE: WAFER: MATERIAL DFL DISCO: ACER IMOXIDABLE; HATERIAI
; TIPD DE ACCOOMAMIENTO: COM ACTURDOR MEUMATICD; MATERIAL DEL ASIENTID: METAL-METAL; LOMBITUD 2 14 =,

EN 17-4PH ASIENTD ACERD IMOXIDMELE 316 55T, SELLOS DE GRAFITO. MORMR DEL MATERIAL DEL DISCO: AIST 318;
ASTH A215 WCE; MARCA: FISHER; W-PERTE: B5188-139/T12/6R

(4] ]I

| 0o
POt 2 E0m % sineslt (VR
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Anexo G: Descripcion de Material en sistema SAP de Rodamiento

Especial.

g aldH @@ DRE anan EE @=
Reporte de Catdlogo de Materiales

CATALOBOD DE MATERIALES

[|ERIEY

ITEM  MUMERD DE MATERIAL U.M. DESCRIFCIONSCERACTERISTICAS

1 B2A3-515-2930 CU RODAMIENTO ESPECIAL MRC 222 5

Rodamiento de bola; DIAMETR] INTERIOR: 140 mm; DIAMETRD EXTERIDE: 230 ma; AMCHD: 42 am; BUNERD HILERAS
ENTO: AXIAL DE BOLAS DE CONTACTO ANGULRR; MATERIAL DE LL JROLA: BROMCE; PESD : B.A kg; MEACK: MRC; N-P.
M-PARTE: FA304A54; MARCA: FORGAM CONSTRUGCTION, K-PARTE: 162250-%

[ER[A ]|

oo niC
I o [Pot @ % sineglt VR

89



dy:

Anexo H: Plano de Bastidor, cédigo correspondiente de material 1220010141
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Anexo |: Plano de Juego de Ruedas Dentadas Conicas, codigo correspondiente de material
1240020206.
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Anexo J: Plano de Juego de Ruedas Dentadas Coénicas, cdédigo correspondiente de material
1240020207.
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