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RESUMEN

El objetivo de esta investigacion es analizar la generacion de desperdicios de fleje por
toneladas de piezas despachadas en el almacén planos en caliente de la Siderurgica
del Orinoco Alfredo Maneiro SIDOR; los tipos de investigaciones utilizados fueron
aplicada ya que se encuentra encaminada para emplear herramientas existentes para el
analisis del desperdicio de fleje y descriptiva ya que detalla las condiciones actuales
del almacén. Por otro lado el disefio de la investigacion empleada fue de campo
debido a las observaciones en el area de estudio y la toma directa de los datos. La
poblacion estd representada por todos los despachos diarios de productos terminados
que se realizan en el almacén, mientras que la muestra es dirigida ya que abarca los
despachos de productos terminados en un lapso comprendido de cinco meses. Las
principales técnicas utilizadas para la recoleccion d datos fueron la observacion
directa y la entrevista no estructuradas, realizadas a los expertos en el tema del
insumo de fleje; los instrumentos mas resaltantes fueron las planillas para la
recoleccion de datos numéricos, una cinta métrica para medir los metros de fleje y
una calculadora para sacar los resultados aritméticos. De acuerdo al uso de todas estas
herramientas se pudo comprobar que en los patios Lem y Lau perteneciente al
almacén planos en caliente, son las Unicas areas que generan desperdicio de fleje en el
momento de ser despachados los productos. Obteniendo como resultado en un
periodo de cuatro meses un estimado en pérdida por reposicion de fleje en el
despacho de 7.161,21Us$.
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INTRODUCCION

La Sidertrgica del Orinoco Alfredo Maneiro SIDOR., es un complejo
siderdrgico, dedicado a procesar mineral de hierro para obtener productos de acero de

alta calidad para su comercializacion.

Dichos productos antes de ser comercializados, son embalados y almacenados;
en los distintos almacenes con los que cuenta la empresa, siendo controlados por la
Direccion de Gestion de Ordenes y Logistica, la cual debe cerciorarse de que el

producto final llegue en buenas condiciones al cliente.

La presente investigacion se ha orientado al andlisis de la generacion de
desperdicios de fleje por toneladas de piezas despachadas en el almacén planos en
caliente, ya que en la actualidad este insumo de embalaje se estd viendo afectado en
la condicién de pérdidas tanto econdmicas como productivas. Para esta situacion es
necesario elaborar un informe que determine las causas y plantee soluciones para el

mejor rendimiento en los procesos de embalaje.

El trabajo presenta especificaciones de productos encontrados en el almacén
planos en caliente, donde describe el proceso y tipo de embalaje que corresponde. De
igual forma expone registros de inventarios y seguimientos rigurosos de piezas a las

que se les reponen fleje antes de ser despachadas al mercado.

En el mismo orden de ideas, cabe mencionar que el siguiente estudio esta

estructurado en cinco capitulos que daran solucién al problema planteado.

El primer capitulo, se desarrolla la situacion a investigar, que incluye el
planteamiento del problema, los objetivos de la investigacion, la justificacion, el

alcance vy las limitaciones.



El capitulo dos se refiere a las generalidades de la empresa, el cual describe
todo los aspectos fisicos y productivos, asi como también, su historia, estructura,

mision 'y vision.

El tercer capitulo, se desarrolla el marco tedrico, en el que se mencionan
antecedentes del problema, los fundamentos tedricos sustentadas por distintos autores

relacionados sobre el objeto de la investigacion.

El capitulo cuarto, se plantea el marco metodoldgico, este comprende, tipo y
disefio de la investigacion, técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, del

mismo modo la poblacién y muestra de la investigacion.

Finalmente, el quinto capitulo desarrolla los aspectos referidos al anlisis e
interpretacion de los resultados y al conjunto de conclusiones, recomendaciones

referencias, apéndices y anexos; que daran respuesta a los objetivos planteados.



CAPITULO I
SITUACION A INVESTIGAR

1.1 Planteamiento del problema

La produccion mundial de acero bruto ha ascendido a miles de millones de
toneladas, en los dltimos afios. Esa evolucion esta ocasionando en el ambito
empresarial e industrial plantearse reestructuraciones, buscando una mayor
competitividad, de manera de impulsarse con éxito en la dindmica de la globalizacion

para conseguir asi niveles méas altos de produccion y desarrollo econémico.

En Venezuela las industrias del mineral de hierro y acero forman parte esencial
de la produccién del pais, al incrementar la calidad de sus productos para luego
comercializarlos se podrd mejorar los procesos productivos y generar mas de 12.000
empleos directos y 30.000 indirectos, actuando como agente del crecimiento
sostenido y diversificado de la economia para el desarrollo productivo y social de los
venezolanos.

La empresa Siderdrgica del Orinoco Alfredo Maneiro, SIDOR., es un complejo
siderdrgico venezolano, dedicado a procesar mineral de hierro para obtener productos
de acero de alta calidad para su comercializacion. Tiene una capacidad instalada de
5,1 millones de toneladas anuales de produccion de acero liquido, contando con una
fuerza laboral de 11.691 trabajadores, y utilizando tecnologias de Reduccion Directa
y Hornos Eléctricos de Arco. Los procesos de esta siderurgica se inician con la
fabricacion de Pellas y culminan con la entrega de productos finales Largos (Barras y

Alambréon) y planos (Laminas en Caliente, Laminas en Frio y Recubiertos).



Esta sidertrgica ubica a Venezuela en cuarto lugar como productor de acero
integrado de América Latina y el principal de la region Andina, ha logrado colocar su
nivel de produccidn en torno a los 4 millones de toneladas de acero liquido por afio,
con indicadores de productividad, rendimiento total de calidad, oportunidad en las
entregas y satisfaccion de sus clientes, comparables con las empresas mas
competitivas de Latinoamérica. Es reconocida ademas por ser el primer exportador no

petrolero del pais.

Desde el 12 de mayo del 2008, Sidor es una empresa perteneciente al Estado
venezolano, luego de que el Presidente de la Republica Hugo Chavez Frias para ese
entonces, decretard la nacionalizacion de la misma, la cual en 1997 habia sido

privatizada.

La empresa cuenta con las siguientes Instalaciones baésicas:

Planta de Pella, en ella se fabrican Pellas de mineral de hierro fino, para el cual
cuenta principalmente con los siguientes equipos; 1 tolva de recepcion de mineral de
hierro, 4 secadores, 4 molinos, 6 mezcladores, 12 discos peletizadores, 2 hornos de
piroconsolidacion, todos ellos distribuidos entre dos lineas de produccidn. Tiene una

capacidad instalada de 8 millones de toneladas por afio.

Plantas de Reduccién Directa, constituida por dos plantas Midrex con una
capacidad instalada de 3,8 millones de toneladas por afio; Midrex | consta de un
modulo de reduccion, y Midrex Il de tres mddulos de reduccion con instalaciones de

Servicios comunes.

Aceria Eléctrica Y Colada Continua de Planchones, consta de cuatro hornos

eléctricos de 200 toneladas de capacidad, tres hornos de cuchara, y tres maquinas de



colada continua. Tiene una capacidad instalada 3,7 millones de toneladas de acero

liquido por afio.

Aceria Eléctrica Y Colada Continua de Palanquillas, consta de dos hornos
eléctricos, dos hornos de metalurgia secundaria de 150 toneladas cada uno y dos
maquinas de colada continua. Tiene una capacidad de 1,4 millones de toneladas de
acero liquido. Posee un é&rea de Vaciado por el Fondo, con una capacidad instalada de

91 mil toneladas por afio para la fabricacion de Lingotes poligonales.

Tren de Barras, su capacidad instalada de laminacion por afio es de
420 mil toneladas por afio de Barras lisas y estriadas, en aceros de calidad comercial
y de alta resistencia. EI Tren de Alambron, su capacidad instalada es de 600

mil toneladas anuales de Alambron de diferentes diametros.

Planta de Productos Planos En Frio, en ella se fabrican Laminas y Bobinas de
acero laminadas en frio, Hojalata y Hoja cromada, para diferentes usos. Esta
integrada por dos laminadores de cinco bastidores cada uno (Tandem 1 y II), dos
lineas de limpieza electroliticas, tres lineas de recocidos, tres laminadores de Temple,
dos lineas de recubrimiento (una de Cromado y una de estafiado) y lineas de corte y
de preparacion de bobinas. Su capacidad instalada es de 1,7 millones de toneladas afio
de productos planos frio y 360 mil toneladas por afio de material Cromado y/o

Estaniado.

Instalaciones Auxiliares, los servicios industriales y complementarios de la
produccion constituyen el siguiente conjunto de instalaciones: planta de cal; planta de
chatarra; instalaciones portuarias; sistemas de generacion y distribucion de Vapor,
Electricidad, de recirculacion de Agua, de separacion de Aire; una Red Ferroviaria;
Carreteras; Sistemas de control de Contaminacion Ambiental; Sistemas contra

incendio; Sistema de Gas; talleres de Mantenimiento y Almacenes.



Planta De Productos Planos En Caliente, disefiada para producir 2,8 millones de
toneladas de Bandas, Bobinas y Laminas en caliente. Esta integrada por un laminador
compuesto de dos hornos de calentamiento, un tren cuarto reversible de laminacion
en caliente, un laminador continuo de seis bastidores y tres enrolladores, en el cual se
obtiene las bandas; adicionalmente cuenta con dos lineas de corte en caliente, una
linea de Skin Pass, dando origen a las bobinas y laminas; y dos lineas de decapados,
el cual se obtienen las bobinas y laminas decapadas. Todos estos productos finales
son almacenados y movilizados de acuerdo a especificaciones de preferencias en el
almacén Planos en Caliente, el cual estd conformado por seis areas de almacenaje de
productos (Circuito de Grua, Patio Lau, Lem, J10, J11 y J12).

Circuito de gria es un almacén a cielo abierto destinado para el resguardo
temporal de las bandas y bobinas que provienen de laminacién en caliente a altas
temperaturas mediante una cinta transportadora subterrdnea. Este cuenta con tres
zonas de almacenaje la primera llamada zona L 42, para el resguardo de las bandas
calientes, salientes a altas temperaturas; una zona L 45 para el resguardo de las piezas
a temperaturas tibias y que permanecen alli hasta su enfriamiento; Para los procesos
de movilizacion de las piezas en las zonas L42 y L45, se realizan mediante una grua
puente, con capacidad maxima de 25 Tm. Cabe destacar que estas piezas s6lo cuentan
con un fleje circunferencial, ya que ain no han sido embaladas completamente. Una
vez que su temperatura desciende a temperatura ambiente, estas son llevadas a la
zona de embalaje por medio de un montacarga donde se le terminan de colocar los
flejes, para su posterior almacenaje en la tercera zona L48 por medio de un

montacargas o0 enviadas a los patios Lem y Lau en trenes de cargas.

El Patio Lem y Lau son dos areas de almacenajes a cielo abierto, en el cual se
almacenan bandas y bobinas en calientes y estriadas con pesos que van desde los
8000 kgs hasta los 21000 Kkgs., proveniente del almacén de circuito de gria. Dichas

zonas cuentan con un operador de montacargas y dos verificadores para el despacho



de piezas, un verificador para cada zona. De igual manera también disponen de una
zona de descarga de piezas, estas piezas llegan al patio por via férrea; una zona de
carga de piezas, dichas piezas son cargadas en gandolas; una zona de almacenaje
distribuidas en diecisietes filas para el patio lem, con capacidad de almacenar hasta
23000 Tns y dieciséis filas para el patio Lau, con capacidad de almacenar hasta 25700
Tns de piezas apiladas en dos niveles y dos modulos o puntos de control para el

despacho de las mismas.

J10 y J11 son dos é&reas de almacenamiento cerrado, en el cual se almacenan
laminas en caliente y decapadas para el almacén J10 y bobinas en caliente y
decapadas para el almacén J11, provenientes de las lineas de decapado Il, de corte en
caliente y la linea de Skin Pass. J10 cuenta con 17 zonas que van desde la nimero dos
hasta la dieciocho y con diez fila, con capacidad de almacenar hasta 3000 Tns de
paquetes de laminas, mientras que J11 cuenta con un area de cinco zonas y diez filas,

con capacidad de almacenar hasta 8000 Tns de bobinas y bandas.

El almacén J12 tiene una estructura cerrada ya que se encuentra en la nave de
Skin Pass, con tres zonas que van desde la doce hasta la catorce y con tres filas. Aqui

solo se almacenan laminas en caliente, con capacidad de almacenar hasta 2000 Tns.

Todos estos almacenes estan presentando a la Direccion de Gestion de Ordenes
y Logistica costos significativos en los insumos de fleje. El fleje es una tira metalica

utilizada para el embalaje de dichos productos con especificaciones determinadas.

Sidor cuenta con estandares teoricos y reales para la adquisicion de este insumo,
y por estadistica se estd comprobando que la Coordinacion de Embalaje, Almacén y
Despacho de Productos Planos en Caliente esta utilizando mas metros de flejes que lo
establecido por los estandares definidos por Ingenieria Industrial, para los productos

terminados de esta planta.



La cuantificacion de los kilogramos de desperdicio de fleje por toneladas de
piezas despachadas en el almacén planos en caliente de la Siderurgica del Orinoco
Alfredo Maneiro, SIDOR es necesaria para determinar a cuanto equivale las pérdidas
en insumo de embalaje, ademas de reconocer las causas de este significativo costo en

insumo de fleje.

Considerando lo antes mencionado, se formulan las siguientes preguntas de

investigacion:

¢En qué condiciones se encuentra el Almacén de Planos Calientes de SIDOR?

¢Cuales son las causas para reponer insumo de embalajes en los despachos de

material?

¢Qué medidas se deben tomar para evitar este problema de desperdicio de

insSumo?
1.2 Objetivos de la investigacion

1.2.1 Objetivo general

Analizar la generacion de desperdicios de fleje por toneladas de piezas
despachadas en el almacén planos en caliente de la Siderdrgica del Orinoco Alfredo
Maneiro SIDOR.

1.2.2 Objetivos especificos

1. Estudiar las especificaciones de embalaje de los materiales encontrados en el

almacén planos en caliente



2. Cuantificar los kilogramos de fleje que se pierden en el despacho del almacén

planos en caliente

3. Describir las causas por las cuales se deben reponer los flejes rotos a los

materiales que se despachan del almacén planos en caliente

4. Evaluar los costos de desperdicio de fleje que se obtiene en el despacho del

almacén planos en caliente

5. Definir acciones que se deban tomar para evitar el desperdicio de flejes en el

almacén planos caliente

1.3 Justificacion de la investigacion

La necesidad de cuantificar los kilogramos de desperdicio de fleje por toneladas
de piezas despachadas en el almacén planos en caliente de la Siderurgica del Orinoco
Alfredo Maneiro SIDOR, surge con la finalidad de buscar soluciones que aseguren un
buen proceso de despacho del material hacia el mercado nacional e internacional, asi

como también describir las causas para plantear posibles soluciones.

Este estudio determinard, si es posible controlar o disminuir la ruptura de fleje,
0 si se requiere ajustar el estandar, contemplando el porcentaje de fiejes rotos. De
igual manera, va a proporcionar a la direccion de Gestion de Ordenes y Logistica una
herramienta que permita mejorar los resultados operativos. Debido a que cada dia se
hace mas rigurosa la exigencia de calidad por parte de los clientes y saber lo esencial
que es para el pais contar con una importante empresa como lo es SIDOR, que desde
sus inicios ha significado un nuevo soporte para la poblacién venezolana, ya que

desde entonces ha permitido el sustento y el mejoramiento de la calidad de vida.
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1.4 Alcance de la investigacion

El alcance engloba el estudio de analizar la generacién de desperdicios de fleje
por toneladas de piezas despachadas en el almacén planos en caliente de la
Siderurgica del Orinoco Alfredo Maneiro (SIDOR), facilitando la orientacién en los
procesos de despachos en las areas de patio lau, patio lem, J10, J11 y J12, las cuales

integran el almacén planos caliente.

1.5 Limitaciones

La observacion de los procesos de despachos en los seis almacenes que
conforma el almacén planos en caliente, se tenian que realizar por etapas ya que los
mismos se encuentran a distancias muy alejadas. Ademas no se obtuvo acceso a

circuito de gria ya que es un almacén considerado de alto riesgo para los pasantes.

El seguimiento de los despachos sélo se realizd en el horario laboral (7:00 A.M.
hasta las 5:00 P.M. Lunes y martes, y de 7:00 A.M. hasta las 4.00 P.M. de Miércoles
a viernes), esto por politica de la empresa, donde se especifica el horario de trabajo de
los pasantes. Restringiendo las observaciones de despachos en las otras jornadas de

trabajo.

El departamento de costo s6lo pudo suministrar cuatro meses de informacion

(desde Octubre 2012 hasta Enero 2013 acerca de presupuestos Y costos.



CAPITULO I
GENERALIDADES

2.1 Resefia historica de la empresa

2.1.1 Descubrimiento de las minas de hierro

1926. Descubrimiento de las minas de hierro del cerro El Pao y para el afio

1947: Descubrimiento de los yacimientos del mineral de hierro del Cerro Bolivar.

1950. Comienza la transformacion del hierro en acero, con la puesta en marcha

de la planta siderdrgica (SIVENSA) en Antimano Caracas.

1953. El Gobierno Venezolano toma la decision de construir una planta
Siderdrgica en Guayana. Esta gesta comienza con la creacion de la Oficina de
Estudios Especiales de la Presidencia de la Republica y se le encomienda como

responsabilidad primaria, el estudio y plan de ejecucion de un Proyecto Siderdrgico.

2.1.2 Instalacion y construccion del Complejo Siderurgico

1955. El Gobierno Venezolano suscribe un contrato con la firma Innocenti de
Milan, Italia, para la construccion de una Planta Siderurgica. Con capacidad de
produccion de 560.000 toneladas de lingotes de acero.

1957. Se inicia la construccion de la Planta Sidertrgica del Orinoco y se

modifica el contrato con la firma Innocenti, para aumentar la capacidad a 750.000

toneladas anuales de lingotes de acero.

11
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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. ElI 24 de Octubre se crea el Cuerpo de Bomberos de
SIDOR.

1963. Terminacion de la construccion de la Siderdrgica 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. ElI 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. y para el afio 1972, Se amplia

la capacidad de los hornos Siemens Martin, a 1,2 toneladas de acero liquido.
2.1.3 Construccion del Plan IV.
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. Y

para el afio 1975, Nacionalizan de la Industria de la mineria del hierro.
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1977. El 18 de Enero se inicia las operaciones de la Planta de Reduccion

Directa Midrex .

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

Alambrén

1980. Se inaugura la Planta de Cal y el Complejo de reduccion Directa. Y para
el afio 1981, Se inicia la ampliacién de la planta de productos planos y la planta de

tubos centrifugados.

2.1.4 Reconversion Industrial

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 ldminas 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.

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

Carbono, para la Trefilacion y Laminacion en Frio.

2.1.5 Privatizacién

1993. El 15 de Septiembre fue promulgada la Ley de Privatizacién publicada en

gaceta oficial el 22 de Septiembre, lo que da inicio al proceso de privatizacion.
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1994: El Ejecutivo nacional establece el proceso de privatizacion. Y para el afio

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 Meéxico, Siderar de 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 intervencién de 3 grupos de inversionistas y

con un precio base de 1550 millones de dolares.

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

en el mundo.

2.1.6 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 automatizacion del Laminador en Caliente con una inversion

de mas de 123 millones de dolares.

2002. Récord de produccion en plantas de Reduccion Directa, Aceria de
Planchones, Tren de Alambrén y distintas instalaciones de Productos Planos, entre
ellas, el Laminador en Caliente, que superd la capacidad de disefio, después de 27

anos.
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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. Recibié el Fondo para la Normalizacién y Certificacion de la
Calidad, FONDONORMA, el certificado de Sistemas de Gestion de Calidad,
COVENIN-ISO 9001-2000 para sus lineas de Productos Planos, Largos y
Prerreducidos y el certificado [1Q-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 Econémico 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 Latinoamérica 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.

2.1.7 Nacionalizaciéon de SIDOR, C.A.

2008. Puerto Ordaz, 12 de Mayo del 2008, El presidente de la Republica, Hugo
Rafael Chavez Frias, firmé la nacionalizacion de SIDOR, C.A. y el Contrato
Colectivo entre el Sindicato de Trabajadores de la Industria Siderdrgica y sus
Similares (SUTISS) y SIDOR, C.A., para el periodo 2008-2010 y establecio el 30 de
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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 Laminacion en Caliente, Recocido Continuo, Hot Skin Pass,
Rebobinadora 3, Cromado, Corte de Hojalata 1, Récord de despacho de productos en

Laminacion en Frio.

2010. Este afio 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 experimentd

ese afio.

2011. Este afio la produccion de acero liquido aumento 36% en comparacion
con el afio previo, alcanzando 2.45 millones de toneladas, pero estando aun por
debajo de los 4.3 millones de toneladas que se produjeron en el 2007 bajo la

administracion privada.

2.2 Ubicacién geografica

La empresa se encuentra ubicada en la Zona Industrial Matanzas, Ciudad
Guayana, Estado Bolivar, sobre la margen derecha del Rio Orinoco, a 17 kilometros
de su confluencia con el Rio Caroni y a 300 kilometros de la desembocadura del Rio
Orinoco en el Océano Atlantico. Esta conectada con el resto del pais por via terrestre,
y por via fluvial - maritima con el resto del mundo. Se abastece de energia eléctrica
generada en las represas de Macagua y Guri, ubicadas sobre el Rio Caroni, asi como
de gas natural, proveniente de los campos petroleros del Oriente Venezolano. Sus
instalaciones se extienden sobre una superficie de 2.800 hectéareas, de las cuales 87

son techadas.


http://es.wikipedia.org/wiki/2010
http://es.wikipedia.org/wiki/1978
http://es.wikipedia.org/wiki/Sider%C3%BArgica_del_Orinoco#cite_note-eluniversal110108-4
http://es.wikipedia.org/wiki/Crisis_energ%C3%A9tica_de_Venezuela_de_2009-2010
http://es.wikipedia.org/wiki/Crisis_energ%C3%A9tica_de_Venezuela_de_2009-2010
http://es.wikipedia.org/wiki/2011
http://es.wikipedia.org/wiki/Ciudad_Guayana
http://es.wikipedia.org/wiki/Ciudad_Guayana
http://es.wikipedia.org/wiki/Bol%C3%ADvar_%28estado%29
http://es.wikipedia.org/wiki/R%C3%ADo_Orinoco
http://es.wikipedia.org/wiki/R%C3%ADo_Caron%C3%AD
http://es.wikipedia.org/wiki/Oc%C3%A9ano_Atl%C3%A1ntico
http://es.wikipedia.org/wiki/Central_hidroel%C3%A9ctrica_Sim%C3%B3n_Bol%C3%ADvar
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Figura 2.1 Ubicacién Geografica de SIDOR (http//sidornet)

2.3 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 enddgeno, con eficiencia productiva y talento
humano altamente calificado, comprometido en la utilizacion racional de los recursos
naturales disponibles; para generar desarrollo social y bienestar a los trabajadores, a

los clientes y a la Nacion.


http://sidornet/
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2.4 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 Nacidn, a los fines de alcanzar

la soberania productiva y el desarrollo sustentable del pais.
2.5 Objetivos

Sidor tiene como objetivo establecer un modelo de particularidad basado en las
normas de calidad, la empresa tiene el compromiso de satisfacer las necesidades de
sus clientes y mantener estandares mundiales de calidad en sus productos, que

aseguren su competitividad en los mercados nacionales internacionales. Los

objetivos de la empresa son los siguientes:

Optimizar la produccion y los beneficios de la empresa en funcion de las

exigencias del mercado, en cuanto al volumen, calidad y oportunidad.

Lograr mantener una estructura financiera sana para la empresa, teniendo

presente los requerimientos propios y la politica financiera del pais.

Alcanzar la independencia, dominio y desarrollo de la tecnologia siderurgica.

Satisfacer los requerimientos y expectativas de los clientes logrando dar lo

mejor en la atencién personalizada que ellos merecen.

Educar y motivar al personal en la mejora continua de la calidad del trabajo.
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Desarrollar productos nuevos y mejorar de los procesos existentes.

Disefiar y promover con el apoyo de instituciones financieras, programas e
instrumentos de financiamiento que respondan a las necesidades de las empresas que

estan ubicadas en la zona y otras regiones del pais.

Procesar el mineral de hierro para obtener productos simi elaborados y
productos acabados de aceros, los cuales son destinados a cubrir la demanda del

mercado nacional y gran parte del mercado internacional.
2.6 Funciones

La funcion principal de la Siderargica del Orinoco Alfredo Maneiro es
contribuir al desarrollo integral del pais mediante la fabricacion y comercializacion

de productos siderurgicos de manera eficiente, competitiva y rentable.

Procesar mineral de hierro para obtener productos de acero, destinados

primordialmente al mercado nacional e internacional.

Abastecer el mercado nacional especificamente los sectores industriales de la

construccién, petréleos entre otros.

Abastecer el mercado internacional mediante exportaciones ya que a la vez

genera ingreso de divisas al pais.

Lograr una mayor participacién de la industria del hierro y del acero en la

economia nacional y regional.
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2.7 Principios y valores

Humanismo
Patriotismo
Etica Socialista
Disciplina
Eficiencia
Lealtad
Excelencia
Visidon colectiva
Solidaridad
Honestidad

2.8 Politicas

Aumento de la productividad mediante una mayor participacion de los
trabajadores y trabajadoras en la gestion de la empresa; adopcion de normas de
calidad; utilizacion oOptima de los recursos disponibles y desarrollo de nuevos

productos de acero que generen ventajas competitivas.

Direccionalidad de las inversiones hacia el incremento de la productividad, en

un ambiente seguro.

Politica de comercializacion que considere, a futuro, contratos a largo plazo con
empresas nacionales y extranjeras; para consolidar el posicionamiento del producto
Sidor en el Mercado nacional e internacional, asegurandole a los clientes el

suministro de acero oportuno y confiable en el tiempo.
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Fortalecimiento y promocion del sector transformador nacional como base de la
agregacion de valor para el desarrollo endogeno; asi como el mejoramiento de la red

de distribucion y comercializacién del acero.

Creacion y fortalecimiento de mecanismos institucionales que privilegien la
participacion popular, impulsando la creacion y el desarrollo de pequefias empresas y

redes de economia social.

Incentivo del modelo de produccion y consumo ambiental sustentable, con
énfasis en la reduccion del impacto ambiental y cumplimientos de las normativas
ambientales.

Formacion técnico-politico-ideoldgica para el impulso del Nuevo modelo de
relaciones socio-productivas en el marco de una vision socialista; asi como el
conocimiento y capacitacion dentro de la industria del acero y de materiales,
ampliando la infraestructura tecnolégica de los centros de investigacion como

instrumentos de desarrollo de la industria nacional.
2.9 Estructura organizacional

2.9.1 Organigrama general de la empresa

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

La organizacion de la empresa esta disefiada segun lo indicado en las 6rdenes de

servicios 'y Organigramas, emitidos y controlados por la Direccion de Talento

Humano.
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Figura 2.2 Organigrama General de la Empresa (httpJ//sidornet)

2.9.2 Descripcion del organigrama general

Direccion Ejecutiva: Es el maximo nivel de autoridad en la gestion y direccion

administrativa de la empresa.

Direccion Comercial: Es el responsable de la comercializacion y venta de los
productos que fabrica SIDOR.

Direccion de Planificacion Estratégica: Formula e

impulsa las politicas y

estrategias corporativas, en materia comercial, operativa, financiera y de control de

gestion.
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Direccion de Gestion de Ordenes y Logisticas: Responsable de la programacion
y planificacién de produccion, entrega de ordenes en tiempo y calidad. Esta direccion

también se encarga de la planificacion de embalaje.

Direccién de Administracion y Finanzas: Son los responsables del control de los

activos de la empresa y del manejo eficiente de los recursos financieros.

Direccion de Calidad: Responsable de la asistencia técnica, normativas y
aseguramiento de calidad, verificacion de la produccion, administracion de los

laboratorios de calidad y manejo de reclamos de calidad por parte de los clientes.

Direcciobn de Talento Humano: Responsable de la contratacién, desarrollo,
capacitacion, induccion y evaluacion del personal activo de SIDOR y de mantener la

relacion Sindicato-Empresa en los mejores términos.

Direccion de Abastecimiento: Es el responsable de las compras de materia
prima, repuestos, insumos para la fabricacién del acero y contratacion de servicio

varios para el desenvolvimiento operativo de la empresa.

Direccion de Sistemas: Responsable del control de todos los sistemas

informéticos de la empresa, asi como de telefonia y redes.

Direccién de Servicios Generales y Proteccion de Planta: Responsable de
coordinar la seguridad interna y mantenimiento de las estructuras fisicas de la

empresa Y otros servicios relacionados.

Direccién de Ingenieria y Medio Ambiente: Responsable de llevar a cabo los

proyectos de inversion de la empresa y el control de las fuentes de riesgo ambiental.
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Direccion de Relaciones Institucionales y Comunicaciones: Responsables de las
relaciones con la comunidad, comunicaciones internas y externas de la empresa, asi

como llevar a cabo los planes sociales con la comunidad.

Gerencia del Instituto Investigaciones Metallrgicas: Responsable de llevar a
cabo proyectos de investigacion, relaciones con instituciones de investigacion,
empresas siderurgicas Yy universidades.

Direccion Legal: Responsable de las obligaciones legales de la empresa.

Gerencia de Asuntos Publicos Internacionales: Responsable de las relaciones

con organismos internacionales.

Gerencia de Asuntos Publicos Nacionales: Responsable de las relaciones

nacionales y del estado.

Direccion de Auditoria de Fraudes Internos: Responsable de verificar el

cumplimiento del control interno y la gestién general de la empresa.
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2.9.3 Organigrama del &rea de estudio

Direccion
Gestion Ordenes v
Logisticas
Dpto. Dpto. Departamento Departamento de Departamento Departamento
Seguimiento Embarque ¥ de Logistica Planificacion de Transporte de
Gestion Logistica de Terrestre Programacién
Ordenes Exportaciones
Jefe Sector Sector Coord. Asisten. Tca Coord.
Almacén Almac_Emhb_Frio v Control de 5 e
Operaciones _Cal BvA Inventario Servicios
Muelle
Coord. Coord. Coord.
Almacén v | - Almacén Emb_Frio
Emb. Caliente Almacén
ByA

Figura 2.3 Organigrama del Area de Estudio (httpJ//sidornet)

2.9.4 Descripcion del organigrama del area de estudio

La superintendencia de coordinacion almacén, embalaje y despacho caliente,
forma parte de la Direccion Gestion de Ordenes y Logistica, que es donde se realizo

el trabajo de grado, esta superintendencia tiene como principales funciones:

Asegurar el cumplimiento del embalaje de los productos siderdrgicos Yy

asegurar la entrega del producto al cliente en Optimas condiciones.

Planificar, programar y controlar el movimiento interno y externo de los

productos.
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Coordina los embarques de exportacion entre las areas de comercio exterior,

trafico, programacion de la produccion y muelle.

Administrar y programar la distribucién de los recursos de planta para la

movilizacion interna de los materiales.

2.10 Proceso productivo

La fabricacion de acero en SIDOR se cumple mediante procesos de Reduccién
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 mddulos de lecho fijo) y otra Midrex (cuatro modulos de lecho movil),
que garantizan la obtencion de Hierro de Reducciéon Directa (HRD). El HRD se carga

a los Hornos Eléctricos de Arco para obtener acero liquido.

Figura 2.4 Sistema de Reduccion Directa (http//sidornet)

El acero liquido resultante, con alta calidad y bajos contenidos de impurezas y

residuales, tiene una mayor participacion de HRD y una menor proporcion de
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chatarra (20% méximo). Su refinacion 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.

2.10.1 Fabricacion de productos planos

Los planchones son cargados en Hornos de Recalentamiento y llevados a
temperaturas de laminacion. Este tratamiento permite, por medio de la oxidacién que
se genera, remover pequefios defectos superficiales y ablandar el acero para ser
transformado mecanicamente en el Tren de Laminacién 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 funcién de los requerimientos del

cliente en el uso y forma.

Las bandas también pueden ser sometidas a deformacién a temperatura
ambiente (Laminacion 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,
mecénicas 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), o continuar procesos

posteriores con recubrimiento electroquimico de cromo o estafio.
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Figura 2.5 Sistema de Produccion de Planos (http//sidornet)
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2.10.2 Fabricacion de productos largos

Las palanquillas son cargadas en Hornos de Recalentamiento y llevadas a
temperatura de laminacién. Este tratamiento permite, por medio de la oxidacién
generada, remover pequefios defectos superficiales y ablandar el acero para ser
transformado mecénicamente en los Laminadores de Alambron y de Barras, para

obtener el Alambron y las Barras con Resaltes (Cabillas), respectivamente.

- L

d o d
Figura 2.6 Sistema de Produccion de Largos (httpz//sidornet)




CAPITULO III
MARCO TEORICO

3.1 Antecedentes

Hurtado Katherin (2012), en su informe de pasantias titulado, Determinacién de
las causas de los desvios en los consumos de insumos de embalaje vs el estandar del
almacén planos en caliente de la empresa (Sidor). Logro concluir “que en el despacho
cada gandola sale con dos piezas y que por probabilidad por cada diez gandolas

despachadas existen de dos a tres piezas que necesitan reembalaje”.

De acuerdo a lo expresado nos indica que existe una data apreciativa de
ocurrencia, en los desperdicios de fleje al momento del despacho, por lo que se debe
hacer un continuo seguimiento de las piezas que son montadas en gandolas para ser

despachadas al mercado.

Polo Daisfran. (2008), en su trabajo de grado titulado Propuesta de un plan de
seguridad y salud industrial para el proceso de embalaje de productos planos en la
Gerencia de Laminacion en Caliente de SIDOR. Realizd una encuesta donde
determina si el personal posee todas las herramientas para la ejecucion del proceso de
embalaje de forma segura; arrojando como resultado en un 60% que hay carencias de
equipos de trabajo por lo que existe ineficiencia en la produccion y molestias en los

trabajadores.
Lo antes mencionado por el autor nos da una idea de que la carencia de equipos

de trabajo podria estar ocasionando embalajes de flejes inadecuados a las piezas que

posteriormente se almacenaran para su despacho.

30
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3.2 Fundamentos tedricos

3.2.1 La Logistica en la empresa

La palabra logistica, que etimologicamente procede del griego (flujo de
materiales). En la empresa, la palabra logistica se relaciona de una forma directa con
todas las actividades inherentes a los procesos de aprovisionamiento, fabricacion,
almacenaje y distribucion de productos. Tradicionalmente en las empresas han

existido siempre tres ciclos béasicos de gestion:

a) El ciclo de aprovisionamiento de materiales

b) EI ciclo de fabricacion (transformacion de materiales en productos

terminados).

c) El ciclo de almacenaje y distribucion (situar el producto en el consumidor
final).

En logistica, es fundamental el concepto de ‘“control del flujo” considerando en
combinacion el de mercancias y el de la informacion que lo genera, a lo largo de la
denominada cadena logistica. Graficamente se podria representar de la siguiente

forma;

- FLUJO DE INFORMAGCICGN == ——mm e mmmmmm e

N STOCKS
mp | COMPRAS F PRODUCCION F\\\Oc 7-; DISTRIBUCION F

=  FLUJO DE PRODUCTOS -
Figura 3.1 Cadena logistica (Escudero José 2011)

MmMIOOM=0TT
wprp=HZme
hMm-EAZm=r0
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Dichos ciclos comprenden una serie de segmentos de tiempo en torno a los
cuales la logistica debe de incidir para conseguir una maxima rapidez del proceso;

asi, por ejemplo, podriamos distinguir entre:

Recogida del pedido. Tiempo que media desde que el cliente lo solicita hasta

que se recibe en la oficina comercial correspondiente.

Tramitacion burocratica del pedido. Proceso relacionado con el control de
creditos, consulta de disponibilidad de stocks, confeccion de los albaranes y

documentos de expedicion, hasta situar estos en el almacén de despacho.

Tramitacion en el almacén. Recogida del producto, embalaje, etiquetado y

control hasta situar el pedido en el muelle de expedicion pendiente de transporte.

Transporte que implica la carga de camiones, tiempo en ruta y descarga del

producto en el almacén o punto de destino de la mercancia.

3.2.2 Almacén

La palabra almacén se define como el edificio o lugar donde se guardan o
depositan mercancas o materiales y donde, en algunas ocasiones, se venden articulos
al por mayor. No obstante, el almacén como deposito de mercancias ha pasado por

varias denominaciones a lo lagro de la historia.

3.2.2.1 Funciones Yy actividades del almacén

Los almacenes son centros reguladores del flujo de existencias que estan

estructurados y planificados para llevar a cabo funciones de almacenaje, como:
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recepcion, custodia, conservacion, control yexpedicién de mercancias y productos.

Las principales funciones y actividades que se realizan en el almacén son:

eRecepcion de mercancias. Consiste en dar entrada a los articulos enviados por
los proveedores. Durante el proceso de recepcion se comprueba que la
mercancia recibida coincide con la informacion que figura en la nota de
entrega. Tambien se observa que las caracteristicas, cantidad, calidad, entre

otros, corresponden con el pedido.

¢ Almacenamiento. Es ubicar la mercancia en la zona més idonea del almacén,
con el fin de poder acceder a ella y locarlizarla facilmente. Para ello se utiliza
medios de transporte interno (cinta transportadoras, elevadores, carretillas,
montacargas entre otros) y medios fijos como estanterias, depdsitos,

instalaciones, soportes entre otros.

eConservacion y mantenimiento. Trata de conservar la mercancia en perfecto
estado, durante el tiepo que permanece almacenada. La custodia de la
mercancia también comprende aplicar la legislacion vigente sobre seguridad e
higiene en el almacén y normas especiales sobre cuidado y mantenimiento de

cada tipo producto.

e Gestion control de existencia. Consiste en determinar la cantidad que hay que
almacenar de cada producto y calcular la frecuencia y cantidad que se

solicitara en cada pedido, para generar el minimo coste de almacenamiento.

e Expedicion de mercancias: comienzan cuando se recibe el pedido del cliente y
el proceso consiste en seleccionar la mercancia y el embalaje (segin las

condiciones exigidas) y elegir el medio de transporte (segin tipo de mercancia
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y lugar de destino). Los almacenes de distribucién comercial también hacen
otras operaciones como consolidacion, division de envios y combinacion de
cargas.
3.2.2.2 Tipos de almacenes
La actividad de almacenaje se puede realizar en empresas con actividad
industrial o comercial, en estructuras edificadas o no, con mercancias muy diferentes
entre si, bajo diferentes acuerdos econémicos Y legales. Algunas veces, las empresas
necesitan utilizar varios almacenes por necesidades especfificas o0 de funcionamiento.
Por ello, para clasificar los almacenes nos apoyaremos en las carateristicas comunes
gue permiten su agrupamiento, en funcién de:
El grado de proteccion que ofrecen contra los agentes atmosfericos.
La actividad empresarial y las caracteristicas de las mercancias almacenadas.
La funcion logistica de distribucion o lugar de ubicacion.

El grado de mecanizacion que ofrecen las instalaciones.

La titularidad o propiedad de local destinado al almacén.
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Tabla 3.1 Clasificacion de los almacenes (Escudero, José 2011)
Clasificacion Tipo
Segun la estructura o e Almacenes acielo abierto

construccion e Almacenes cubiertos

e Empresa comercial: almacén de mercancias Y,
en algunos casos, de envases o embalajes.

Segin la actividad de | e Empresa industrial: almacén de materias primas

la empresa y auxiliares, almacén de materiales diversos y

almacén de productos terminados.

e Plataformas logisticas o almacenes centrales.
Segin  la  funcion| e Almacenes de transito o de consolidacion.

logistica e Almacenes regionales o de zona y locales

e Almacenes convecionales.
Segin el grado de| e Almacenes automatizados.

automatizacion e Almacenes automaticos

e Almacenes en propiedad.
Segin la titularidad o e Almacenes en alquiler.

propiedad e Almacenes en régimen de leasing.

3.2.2.3 Clasificacion de mercancia

Es dificil encontrar un almacén que englobe todos los tipos de productos
existentes, pues unas empresas se dedican a fabricar y otras al almacenaje y
distribucién o comercializacién, y dentro de estas las hay que se dedican a una sola

gama de productos mientras otras comercializan gran variedad de articulos.
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La clasificacion de mercancias puede establecer atendiendo a varios criterios: el
estado fisico; las propiedades de durabilidad o caducidad, que influyen en su
conservacion y mantenimiento; el grado de peligrosidad; el grado de rotacion y la
funcion que desempefian dentro del flujo logistico; la forma, el tamafio o la densidad

(relacion peso-volumen).

3.2.2.4 Tipo de productos por el estado fisico

El estado fisico nos permite conocer cémo podemos manipular las mercancias,
dénde se van a almacenar y cOmo se pueden transportar. Los productos por el estado

fisico pueden ser solidos, liquidos y gases.

eLos Solidos. Se subdividen en: graneles, productos compactos y animales

VIVOS.

Solidos a granel. Se almacenan y comercializan en bruto, por ejemplo,
minerales (carbon, piedras entre otros); productos agricolas (trigo, arroz, maiz, azlcar

entre otros).

Solidos compactos. Son productos fabricados cuya materia prima,
principalmente, es solida y después de elaborados permanecen en estado sélido, como

los metales (clavos, tornos entre otros), la madera (muebles, puertas entre otros).

Animales vivos. Su almacenaje suele ser por poco tiempo, hasta su sacrificio y
transformacién en alimentos, y en casi todos los casos se realiza en condiciones

especiales, como granjas para conejos, aves, ganado entre otros.
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e Los Liquidos. Cuando no estan envasados se consideran como productos a

granel, en cuyo caso se dividen en liquidos estables y liquidos inestables.

Liguidos estables. Son los que no cambian su estado fisico o composicion
quimica, aunque estén expuestos al aire. Entre los liquidos estables unos se destinan a
la alimentacion (refrescos, leche, jugos entre otros); y otros a la industria, ya sea

como productos energeéticos (gasolina, gasoil entre otros).

Liguidos inestables. Son los que debido a su composicion quimica cambian de
estado fisico cuando estan en contacto con otro producto, la humedad o el aire. Por

ejemplo, la nitroglicerina o acido nitrico al contacto con el cuerpo inerte explosiona.

elLos Gases. Son productos que se utilizan generalmente en la industria y
pueden estar envasados a alta presion (en neveras, extintores), a baja presion

(bombonas de butano).

3.2.2.5 Unidad de Carga

La unidad de carga es un conjunto de productos gque Se agrupan en un mismo
embalaje, con el fin de facilitar su manejo. También se debe garantizar la estabilidad
de las cargas cuando estas tienen que soportar movimientos bruscos de transporte o
almacenaje. Para conseguir una buena estabilidad se deben apilar bien los productos y
sujetar la carga; los métodos que mas se utilizan para sujetar las cargas son flejado y
el retractilado.

oEl flejado consiste en sujetar las cargas hasta lograr un bloque homogéneo.
Para ello se coloca alrededor de la carga, o en lugares apropiados, bandas de

goma, tiras adhesivas, tiras de nylon o de acero. Las bandas de goma tienen
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gran elasticidad y facilitan su separacion; las tiras de nylon proporcionan mas
soporte; los flejes de acero son mas duros y resistentes (apropiados para

productos pesados).

oEl retractilado consiste en envolver la carga en una pelicula de plastico que
permita un ajuste perfecto. Este método proporciona una buena proteccion

contra las roturas y es ideal para cargas irregulares.

3.2.3 Contabilidad de desperdicios

Los desperdicios son material residual proveniente de un producto; tiene un
bajo valor total de ventas en comparacion con el valor total del producto. En muchas
industrias los desperdicios son sencillamente acumulados y medidos en términos de
fisicas unidades o por unidades de peso (gramos, kilogramos, entre otros), mientras
que otras son simplemente arrumados en cuartos sin ningun orden, para

posteriormente ser vendidos o reciclados.

3.2.3.1 Reconocimiento de los desperdicios en el momento de sus ventas

Cuando el monto en dinero de los desperdicios no es significativo, la
contabilidad méas sencilla consiste en registrar la cantidad fisica de los desperdicios
regresados al almacén y considerar su venta como un renglon separado en el estado
de resultados. Cuando el importe de los desperdicios es importantes y estos se venden
rapidamente después de que se producen, la contabilizacion depende de si los
desperdicios son atribuibles a un trabajo especifico o si son comunes a todos los

trabajos.
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3.2.4 Estadistica

Es el arte y ciencia de reunir, analizar, presentar e interpretar datos, mediante
medidas numéricas que describen las caracteristicas de una muestra. Representadas
por caracteres latinos.

3.2.4.1 Clasificacion de la estadistica

eEstadistica Descriptiva. Es la que utiliza métodos tabulares, graficas vy

diagramas para resumir datos.
eInferencia Estadistica. Es el proceso de reunir datos obtenidos de una muestra
para hacer estimaciones o probar hipétesis acerca de las caracteristicas de una
poblacion.
3.2.4.2 Datos cualitativos
Son datos cuyos valores son mas categoricos que numéricos y esta ligada a las
cualidades y no se puede medir. Por ejemplo, los datos que aparecen en etiquetas o
nombres de determinada caracteristica de un elemento.

3.2.4.3 Datos cuantitativos

Son datos con valores numéricos que resultan de medir o contar. Los datos

cuantitativos siempre son nNUMEricos.
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3.2.5 Regresion lineal simple

El andlisis de regresion lineal es una técnica estadistica utilizada para estudiar la
relacion entre variables, es decir, donde interviene una variable que se va a predecir
llamada variable dependiente (y), Yy la o las variables que se usan para predecir el

valor de la variable dependiente llamada variable independiente (x).

En la regresion lineal simple, la grafica de la ecuacion de regresion es una linea
recta; oo es la ordenada al origen de esa recta, o es su pendiente y Y es el valor
estimado de y para determinado valor de x. la figura 3.2 presenta ejemplos de lineas
posibles de regresion lineal simple. La linea de regresion en la parte A de la figura
indica que el valor medio de y se relaciona positivamente con X, y que los valores
mayores de Y corresponden a valores mayores de x. La linea de regresion en la parte
B indica que el valor medio de y se relaciona negativamente con X, y que los valores
menores de Y se asocian con valores de x. la linea de regresion en la parte C
corresponde al caso en el que y no se relaciona con x; esto es, que el valor medio de y

es igual para todo valor de x.

Seccion  A: Relacién lineal | Seccion B: Relacién lineal | Seccion C: No hay relacion

positiva negativa
Lineade

e renraciAn

Lineade e * o .

ranraciAn

Figura 3.2 Lineas posibles de regresién en la regresion lineal simple (Spiegel y
Stephens 2009)
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3.2.5.1 Ecuacion estimada de regresion simple

El estimado de la ecuacion de regresion determinado a partir de datos de una
muestra aplicando el metodo de los cuadrados minimos. Para la regresion lineal

simple, la ecuacion estimada de regresion es:

Y=a,+ a, X (3.1)
Donde:

ag= Ordenada al origen de la linea estimada de regresion
a;= Pendiente de la linea estimada de regresion

Xx= Tamafio de la poblacién
3.2.5.2 El método de los cuadrados minimos

Este método, al que también se le llama con frecuencia de los minimos
cuadrados, es un procedimiento para encontrar la ecuacion de regresion. Las

constantes op Yy oz de la ecuacion (3.6) pueden hallarse empleando las formulas:

ay=Y—a,X (3.2)

Y(XY)-nXyY (33)

17 502

3.2.6 Teoria de la correlacion

Para determinar el grado en que una variable esta linealmente relacionada con

otra puede aplicarse la herramienta estadistica de andlisis de correlacion que
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generalmente se aplica junto al andlisis de regresion para medir que tan bien la linea
de regresion explica los cambios en la variable dependiente, los coeficientes de
determinacion muestral de simbolo I'? y de correlacion I, son las medidas estadisticas

que se han desarrollado para describir la correlacion de variable.

3.2.6.1 Coeficiente de determinaciéon I

Es la principal zona de medir el menor grado o fuerza de la asociacién que
existe entre dos variables X y Y como se utiliza una muestra de punto para hayar las
rectas de regresion, se le suele llamar coeficiente de determinacion muestral y deriva
de la relacién entre dos tipos de variacion de los valores de Y n un conjunto de datos
respectos a la recta de regresion ajustada y respecto a su propia media. Los

estadisticos han desarrollado la siguiente ecuacion simplificada para su calculo:

2 agXY+a, X(XY)- n.(7)?
M= S(Y)%—n.(7)2 (3.4)

El valor que se obtiene de TI'? puede reflejar la existencia 0 no de una relacion
lineal perfecta ya que mide la fuerza de una regresion lineal entre dos variables
siempre que su valor sea igual a +1 la recta de regresion sera un estimador perfecto.
Si el valor de T esta cerca de +1 indica una correlacién fuerte entre las variables XY.
Si su valor esta cerca de cero (0), significa que existe poca correlacion entre las dos
variables y por ultimo si su valor es cero (0) entonces no hay correlacién entre

variables.
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3.2.6.2 El Coeficiente de correlacion T’

Indica la direccién de la relacion entre dos variable XY si la pendiente de
ecuacion de la recta de regresion es positiva entonces su valor serd positivo, pero si la
pendiente es negativa entonces el valor del coeficiente de correlacion sera también

negativo; Yy la ecuacion para calcularlo es:

['=+VT2 (3.5)

Si existe una relacion inversa entre las variables entonces el valor de I' estara

entre 0y -1. Pero si existe una relacion directa, entonces I' estara entre 0y +1.
3.2.7 Diagrama de causa-efecto

El diagrama causa-efecto es una forma de organizar y representar las diferentes
teorias propuestas sobre las causas de un problema. Se conoce también como
diagrama de Ishikawa ya que fue desarrollado por el Doctor Kaoro Ishikawa en
Japén en 1943 o diagrama de Espina de Pescado y se utiliza en las fases de

diagnosticos y solucion de la causa.

El diagrama de causa-efecto sirve para dividir y clasificar las causas que
afectan o influyen en un determinado fenémeno, como por ejemplo una falla. El uso
de este diagrama facilita en forma notable el entendimiento y comprension del

proceso que origina el fendmeno; en este caso la falla, tanto al ingeniero como al
supervisor 'y artesano.
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3.2.7.1 Pasos para la elaboracion de diagrama causa-efecto
A continuacién se indica la forma de elaborar el diagrama de causa-efecto:

1. Definir con precision la falla (efecto).

2. Elaborar un listado de todos los aspectos que tienen o podrian tener
influencia sobre la aparicion de la causa. En este punto se puede utilizar la
informacion registrada en la historia de equipo y en los informes de
mantenimientos.

3. Ordenar las causas del punto anterior teniendo presente que algunas son
causas principales y otras secundarias; que son las que provocan las causas
principales.

4. Escribir la falla al final de una flecha dibujada como base del diagrama.

5. Escribir las causas principales que provocan la falla.

6. Escribir sobre las ramas de las causas principales las causas secundarias que
producen o influyen en las principales. Si las hay escribir sobre las

secundarias otras causas mas detalladas que pudieran afectar a éstas.

7. Después de hacer el diagrama en la forma indicada revise que estén todas las

causas que afectan a la falla.

8. Discutir con el personal técnico involucrado en el equipo (inspector

planificador, inspector técnico, supervisor de mantenimiento, operador de
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maquina, artesanos), cuales son las causas mas importantes 0 mas

significativas en el origen de la falla.

9. La causa mas importante, resultante del analisis del punto anterior, se debe
investigar primero, para lo cual se deben hacer pruebas o experimentos con
el objeto de saber si esa posible causa afecta realmente o no a la falla, sino es
asi, se selecciona otra posible causa, se \verifica su efecto, y asi
sucesivamente hasta descubrir la causa real que origina la falla.

Causa Mayor Causa Mayor Causa Mayor

e Causa menor ——— \Causa menor ——» Sub. Causa

<«——— Causa menor 4—4 Causa menor

DEFECTO

<«——— Causa menor

Causa menor;—» Causa menof ——»

Sub. Causa
<+«—ausa menor <+—— Causa menor

Causa Mayor Causa Mayor

Figura 3.3. Estructura de un Diagrama Causa-Efecto (http://sidornet)

3.3 Definicion de términos béasicos

Apilamiento: Es la accion de colocar en forma ordenada y superpuesta el

material.
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Bandas en Caliente: Producto plano laminado en caliente, denominado BC,
obtenido directamente del Laminador en Caliente, despachado con extremos y bordes
de laminacion. Los extremos punta y cola pueden tener un maximo de 500 mm de
longitud, los cuales debido a condiciones intrinsecas del proceso, pueden presentar

espesor y ancho fuera de tolerancia, y defectos de forma.

Bobinas decapadas: Producto plano laminado en caliente, denominado DA,
Producto obtenido al procesar el material en las lineas 1 y Il de Decapado Continuo
con el fin de eliminar el oOxido superficial, se  despuntan los extremos y
opcionalmente se cortan los bordes de laminacion, disponible en espesores de hasta 6
mm (0,236 in).

Bobinas decapadas con Skin Pass: Producto obtenido al procesar el material
SKP en las lineas de Decapado Continuo con el fin de eliminar el 6xido superficial;
se despunta los extremos y opcionalmente se corta n los bordes de laminacion,

disponible en espesores hasta 6 mm (0,236 in).

Bobinas en Caliente: Producto plano laminado en caliente, denominado CA, Es
un producto que se obtiene al someter una banda laminada en caliente a cualquier
proceso adicional que involucre corte transversal, corte de borde, corte de extremo

y/o rebobinado

Bobinas en Caliente con Skin Pass: Producto obtenido al procesar bandas en la
linea Skin Pass (SKP), lo cual le aporta mejor calidad superficial y planeza al
material. Se despuntan los extremos y opcionalmente se cortan los bordes de

laminacién; disponible hasta 6,35 mm (0.25 in) de espesor.
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Etigueta de producto: Etiqueta con codigo de barra, con datos propios del
producto (numero de bobina, dimensiones, peso, tipo de recubrimiento, nimero de

colada, etc.). Se coloca el emblema, para su posterior almacenamiento.

Flejado: Operacion empleada para sujetar el didmetro externo de una bobina de
acero, mediante la colocacion de un fleje con una maquina flejadora.

Fleje: Tira metélica utilizada para el flejado de bobinas, bandas y paquetes de

laminas, el cual se coloca con una maquina flejadora neumética o mecéanica.

Gancho C: Dispositivo de izamiento compuesto de un brazo fijo que sirve para

elevar y trasladar bobinas con eje horizontal.

Grapa: Insumo metalico que se usa para el amarre del fleje en las bobinas,

bandas y paquetes de laminas, a través de una maquina flejadora.

Laminas decapadas: Producto plano laminado en caliente denominado DL,
procedente de las lineas de corte en caliente Il, con el fin de eliminar el dxido

superficial, viene en forma de paquetes de laminas rectangular.

Laminas en Caliente: Producto plano laminado en caliente, denominado CL o
DT para el caso de laminas estriadas, procedente de la linea de corte | y II. Este
Producto se obtiene al cortar transversalmente bandas en longitudes de hasta 6.000
mm (236,2 in). Disponible con bordes de laminacion y con bordes cortados en

espesores hasta 8 mm (0,32 in).

Laminas en Caliente con Skin Pass: Producto obtenido al procesar bandas en la
linea Skin Pass y luego cortar transversalmente en las lineas de Corte y Tajado, en

longitudes hasta 6.000 mm (23 6,2 in). Disponible con bordes de laminacion y con
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bordes cortados en espesores hasta 6,35 mm (0,25 in). Por ser producto con Skin

Pass presenta mejor calidad superficial y planeza.

Maquina flejadora: Maquina neumética de tipo manual que ejerce una presion
de amarre del fleje a la bobina, que produce unas muescas en la grapa y el fleje que
permite la union de ambos elementos, finalmente corta el fleje con una cuchilla que
tiene incorporada. También existen las maquinas que no producen las muescas que

ajustan las grapas porque se compensan utilizando una grapadora neumatica.

Mastil: Dispositivo que permite las maniobras de carga y descarga de
materiales o productos en los almacenes.

Montacargas: Equipos disefiados con el fin de levantar y desplazar materiales.
Estan basados en el principio fisico de la palanca y se fundamenta en el balance del
peso con respecto al punto de apoyo. Se asienta sobre dos ejes: motriz, el delantero y

directriz, el trasero.

Skin pass (SKP): Linea de laminacion en caliente que mejora la calidad de las

bobinas en propiedades fisicas como la planeza, morfologia superficial, entre otros.

Zona de Embalaje: Es el sitio especifico donde se realiza el embalaje de un
producto, la misma tiene varios puestos de embalaje para empaquetar lotes de piezas
ala vez.



CAPITULO IV
MARCO METODOLOGICO

4.1 Tipo y Disefio de la investigacion

4.1.1 Tipo de la investigacion

Segln el proposito, Aplicada. Tamayo y Tamayo (2007), la define como “El
estudio y aplicacion de la investigacidn a problema concretos, en circunstancias y
caracteristicas correctas, esta forma de investigacion se dirige a su aplicacion

mnmediata y no al desarrollo de teorias” (Pag. 43).

El propésito de esta investigacion es aplicado, debido a que se encuentra
encaminada para emplear herramientas existentes para el andlisis del desperdicio de

flejes en el area de despacho del almacén planos en caliente.

Segun el nivel de conocimiento de la situacién planteada, Descriptiva. Tamayo
y Tamayo (2007), especifica que “Comprende la descripcion, registro, analisis e
mterpretacion de la naturaleza actual, y la composicion o proceso de los fendémenos”

(P4g. 46).

Segun con lo enunciado por el autor, se deduce que el nivel de investigacion de
este trabajo es Descriptiva por que se detallan las condiciones actuales del almacén
planos en caliente, ademas requirid6 de técnicas especificas, tales como, criterios,
formatos de recoleccion y registros de informacion y entrevistas directas con el

personal, para la interpretacion del problema actual.
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4.1.2 Disefio de la investigacion

Disefio de Campo. Sabino (1974), indica que “Se refiere a los métodos a
emplear cuando los datos de interés se recogen en forma directa de la realidad,

mediante el trabajo concreto del investigador y sus equipos” (Pag. 58).

La investigacion se basa en un disefio de campo, debido a las observaciones en
el area de estudio y la toma de datos de manera directa de las piezas en el momento

que son despachadas al mercado.

4.2 Flujograma de actividades

Para la cuantificacion de los kilogramos de desperdicio de fleje por toneladas de
piezas despachadas en el almaceén planos caliente de la Siderurgica del Orinoco
Alfredo Maneiro (SIDOR), se establecieron una serie de actividades que se describen

a continuacion:

Actividad N#1: Charlas de Induccién, dotacion de los Equipos de Proteccion

Personal, lecturas del area de estudio y Revision Bibliografica.

Actividad N#2: Visita a los almacenes de Planos en Calientes, Seguimiento en
Despacho del Patio LEM y LAU, J10, J11 y J12, e Inventarios en los respectivos

almacenes.

Actividad N#3: Estudiar las especificaciones de embalaje de los materiales

encontrados en el almacén planos en caliente

Actividad N#4: Cuantificar los kilogramos de fleje que se pierden en el

despacho del almacén planos en caliente
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Actividad N#5: Describir las causas por las cuales se deben reponer los flejes

rotos a los materiales que se despachan del almacén planos en caliente

Actividad N#6: Evaluar los costos de desperdicio de fleje que se obtiene en el

despacho del almacén planos en caliente

Actividad N#7: Definir acciones que se deban tomar para evitar el desperdicio

de flejes en el almacén planos caliente

Actividad N#8: Presentacién de Conclusiones y Recomendaciones.

Actividad N#1

|—> Actividad N#2

[ > Actividad N#3
> Actividad N#4

—— Actividad N#5

> Actividad N#6
t i |—> Actividad N#7
> Actividad N#8

Figura 4.1 Flujograma de actividades (Autor)

4.3 Poblacion y muestra de la investigacion

4.3.1 Poblacién

La poblacién segin Tamayo y Tamayo (2007), la define como la “Totalidad de
un fenémeno de estudio, incluye la totalidad de unidades de analisis o entidades de
poblacion que integran dicho fendmeno y que debe cuantificarse para un determinado
estudio” (Pag. 176).
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La poblacion objeto de estudio de esta investigacion esta representada por todos
los despachos diarios de productos terminados, que se presentan en el Almacén
Planos Caliente, el cual estd conformado por 03 patios (Lem, Lau y Circuito de
Grda) y 03 Almacenes cerrados (J10, J11y J12).

4.3.2 Muestra

La muestra segin Tamayo y Tamayo (2007), la define como “Una reducida
parte de un todo, de la cual nos servimos para describir las principales caracteristica

de un fenémeno™ (Pag. 176).

La muestra de la investigacidbn es no probabilistica, se trata de una muestra
dirigida y estd formada por todos los despachos de productos terminados en el
almacén planos en caliente observados en la jornada de 7 a 3 pm, en los dias de lunes

a viernes y durante el periodo Noviembre 2012-Marzo 2013.

4.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

4.4.1 Técnicas

Observacion directa. Mediante el uso de esta técnica se logrd visualizar de
forma clara las condiciones en que se encuentra el almacén Planos Caliente y las
actividades involucradas en los procesos de despacho de piezas y paquetes de la
empresa, estando en contacto con ellos pero sin interferir en sus actividades,

recolectando asi la informacion necesaria para desarrollar el trabajo de investigacion.

Entrevista no estructurada. La aplicacién de esta técnica permitid la recoleccion

de informacion a través del didlogo con los expertos en el area, que llevan afios de
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experiencia en el trabajo aportando sus ideas y opiniones sobre las posibles causas de

reposicion de flejes en los despachos.

4.4.2 Instrumentos

Tablas de apuntes. Instrumento indispensable para plasmar los registros de

datos de inventarios y despachos ocurridos en el almacén.

Camara fotografica. Herramienta para tomar fotografias a las piezas que

necesiten reposicion de flejes, asi como también, a los almacenes y patios.

Cinta meétrica. Aplicada para medir los metros de flejes utilizados en el

embalaje de piezas del almacén Planos Calientes.

Calculadora. Instrumento especial para llevar a cabo célculos matematicos,

necesarios para la obtencion de resultados numéricos.

Computadora. Equipo indispensable para vaciar todos los datos recogidos

manualmente y poder ser presentado de manera digital, organizada Yy tangible.



CAPITULO V
ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

5.1 Especificaciones de embalaje de los productos encontrados en el almacén

planos caliente
5.1.1 Producto embalado para los patios Lem y Lau
Actualmente los productos finales que se almacenan en los patios Lem y Lau,
son embalados en la zona de embalaje, ubicada en Circuito Grda, donde llegan las

bandas y bobinas previamente salidas del laminador en caliente. La siguiente tabla

muestra los productos almacenados en los patios Lem y Lau:

Tabla 5.1 Descripcion del embalaje de bandas y bobinas (Autor)

‘ Producto

Descripcion
BANDAS EN CALIENTE | AA: Seis (6) flejes radiales del %4, colocados en par
Y ESTRIADAS (3) y equidistantes entre si. Cada fleje puede llegar a
22 E 002 medir desde 3 a 4m, dependiendo las toneladas del

producto.

AB: Tres (3) flejes circunferenciales del '4”, para
anchos mayores a 750 mm. Para anchos menores 0
iguales a 750 mm, se colocan dos flejes. Cada fleje
puede llegar a medir de 3 a 6 m, dependiendo de las
toneladas del producto.

C: Etiguetas de identificacion de paquete y de

cliente.
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D: N° de la pieza escrito con tiza.
Nota: La tolerancia relativa a la cantidad de flejes es:
radiales + / -1 y circunferenciales - 0 + 1. y el

desperdicio maximo es de 25 cm.

BOBINAS EN
CALIENTE Y
ESTRIADAS. BOBINAS
DECAPADAS DE BAJO
PESO.

22 E 003

AA: Cinco (5) flejes radiales del % ", colocados
equidistantes. Cada fleje puede llegar a medir desde 3
a 4m, dependiendo las toneladas del producto.

AB: Tres (3) flejes circunferenciales del "4  para
anchos mayores a 750 mm. Para anchos menores o
iguales a 750 mm, se colocan dos flejes. Cada fleje
puede llegar a medir de 3 a 6 m, dependiendo de las
toneladas del producto.

B: Angulo protector de metal (s6lo para material con
borde cortado)

C: Identificacion manuscrita con tiza.

D: Etiquetas de identificacion de paquete y de cliente.

Nota: La tolerancia relativa a la cantidad de flejes
radiales + / -1 y circunferencialess - 0 + 1. . y el

desperdicio maximo es de 25 cm.

5.1.1.1 Materiales, herramientas y equipos utilizados para el embalaje de

bandas y bobinas

Los materiales, herramientas y equipos que a continuacién se describen en la

tabla 5.2, forman parte del embalado de los productos que se almacenan en los patios

Lemy Lau.
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Tabla 5.2 Materiales, herramientas y equipos para el embalaje de bandas y bobinas

(Autor)
Materiales

Fleje de 1-1/4”

Descripcion
Tira metélica utilizada para el flejado de bandas y

bobinas, el cual se coloca con una maquina flejadora

neumatica o mecanica.

Herramientas

Cizalla manual

Insumo metalico que se usa para el amarre del fleje en

la bobina a través de una maquina flejadora.

Descripcion

Herramienta que permite el corte de fleje en tiras para
el embalaje; o simplemente para retirar un fleje

sobrepuesto en los productos.

Maquina neumatica de tipo manual que ejerce una
presion de amarre del fleje a la bobina, que produce
unas muescas en la grapa y el fleje que permite la
union de ambos elementos, finalmente corta el fleje

con una cuchilla que tiene incorporada.

Es una herramienta neuméatica que se utiliza para
engrapar o fijar las grapas al fleje y permitir la unidn

de ambos para asegurar el embalaje.
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Continuacion Tabla 5.2
Equipos Descripcién

Montacargas

>

Equipos disefiados con el fin de levantar y desplazar

materiales.

Maquina disefiada para elevar, bajar y transportar, en

forma horizontal cargas en forma controlada.

5.1.1.2 Proceso de embalaje de bandas y bobinas

El procedimiento para embalar, reembalar y reponer flejes a las piezas que se
almacenan y despachan en los patios Lem y Lau, perteneciente al centro de costo
415-10, se lleva a cabo en la zona de fleje, ubicada en el area de circuito gria. El
flejado es realizado por operarios (flejadores), con maquinas y equipos especiales. El

proceso se realiza de la siguiente manera:

1. Trasladar la banda hacia la zona de embalaje; para ello el operador de la gria
y/lo montacargas introduce el gancho u horquillas en la carga, esto dependera
de la disponibilidad del equipo, procediendo a trasladarla hasta el puesto de

embalaje.

2. Corte de flejes; el operario de embalaje de acuerdo a las dimensiones de la
banda a embalar desliza el fleje sobre mesa de medidas, una vez obtenida la

medida requerida introduce la grapa, dobla un poco la punta, lo desliza sobre
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la mesa, toma la cizalla manual y procede a cortar los flejes una vez cortados

los flejes los toma cuidadosamente Y los traslada hasta el puesto de embalaje.

. Colocar tres (3) flejes circunferenciales (esto va a depender de las
dimensiones de la banda), el embalador procede a tomar fleje por fleje y los
introduce por la parte inferior de la circunferencia luego los toma y los
coloca equidistantes unos de otros sobre la parte superior de la banda, toma
las puntas de uno de los flejes e introduce una de las puntas por la grapa la

ajusta y dobla para mantenerla sujeta.

. Colocar seis (6) flejes radiales dispuestos de dos (2) en dos (2), distribuidos a
120° aproximadamente los introduce por didmetro interno de la banda, toma
las puntas de uno de los flejes e introduce una de las puntas por la grapa la

ajusta y dobla para mantenerla sujeta.

. Tensar y grapar flejes, se toma el mango de la maquina flejadora con la
mano derecha (proceder de acuerdo al uso de sus manos en caso de ser
zurdo) la cual estd ubicada en el piso, la mano izquierda debe posicionarse a
20 cm aproximadamente de la grapa hacia abajo y levantar fleje para
introducir los rodillos impulsores de la misma, presionar el boton para que
de manera automatica se ajuste el fleje y la grapa a la medida de la banda de
acuerdo a la ubicacion de los flejes (circunferencial , radial); por Ultimo
presionar boton para que la mandibula de la maquina flejadora apriete la
grapa y la cizalla corte el fleje. Al terminar de flejar, soltar lentamente la

méaquina flejadora.

. Trasladar la banda embalada hasta la zona de almacenamiento en el lugar
indicado por el verificador de materiales, a través de los equipos disponibles

sean estos, montacargas o gruas puente.
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5.1.2 Producto embalado para el almacén J10y J12

El almacén J10, es utilizado para el reguardo y embalaje de paquetes de laminas
en calientes y decapadas provenientes de las lineas de Corte Il y Decapados. Estos
productos son embalados en la zona de embalaje ubicado dentro del almacén.
Mientras que el almacén J12 es usado para almacenar y embalar paquetes de laminas

en calientes Unicamente.

Tabla 5.3 Descripcion del embalaje de paquetes de laminas (Autor)

Producto Descripcion
AA: Tantos flejes transversales de 1% ™ como patines
LAMINAS EN haya, segun la longitud de las laminas (un patin cada 800
CALIENTE Y mm, aprox.).
ESTRIADAS AB: Dos flejes longitudinales de 1% " asegurando el
21 E 001 atado.

B: Angulo protector de borde debajo de cada fleje.

C: Patines transversales con ranura para colocacion del
fleje.

F: Etiguetas de identificacion de paquete y de cliente.
Van colocadas en cada extremo del paquete, sobre la
chapa angular.

G: lIdentificacion con tiza en cada extremo, sobre la chapa
angular.

Nota 1:La tolerancia relativa a la cantidad de flejes

es +/- 1..yel desperdicio maximo es de 25 cm.

Nota 2: Este es el Unico producto que se almacena en J12
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LAMINAS
DECAPADAS Y
RECOCIDAS
21 E 006

AA: Tantos flejes transversales de %" como patines haya,
los cuales aseguran la formaleta al atado.

AB: Dos o tres flejes longitudinales de 3" para asegurar
el atado.

B: Angulos protectores en los bordes donde pasan los
flejes.

G: Envoltura de papel raffia.

H: Plataformas de maderas con patines transversales. Se
colocan 3 patines para largos menores a 2400 mmy de 4 a
8 patines para largos mayores o iguales a 2400 mm.

F: Etiguetas de identificacion de paquete y de cliente.
Van colocadas en cada extremo del paquete, sobre la
chapa angular.

I: ldentificacion con tiza en cada extremo, sobre la chapa
angular.

Nota: La tolerancia relativa a la cantidad de flejes es + /

- 1. .yel desperdicio maximo es de 25 cm.

LAMINAS
DECAPADAS Y
RECOCIDAS
21 E 007

AA: Tantos flejes transversales de 3" como patines haya,
tres (3) para largos menores a 2400 mm y de cuatro (4) a
ocho (8) para largos mayores o iguales a 2400 mm.

AB: Flejes longitudinales de %" .Dos (2) para el Mercado
Nacional.

AC: Dos (2) flejes transversales de %" para asegurar la
envoltura del metal.

FA: Laminas de metal utilizadas para cubiertas superior e
inferior.

FB: Chapas protectoras de cantos superiores e inferiores.
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O: Envoltura de papel rafia.

F: Etiquetas de identificacion de paquete y cliente. Van
colocadas en cada extremo del paquete, sobre la chapa
angular.

G: ldentificacion con tiza en cada extremo, sobre la chapa
angular.

H: Plataforma de madera con patines transversales. Se
colocan tres patines para largos menores a 2400 mm vy de
4 a 8 patines para largos mayores o iguales a 2400 mm.
Nota 1: Una vez empaquetado el material, se pinta de gris
para el Mercado Nacional y de azul para el Mercado de
Exportacion.

Nota 2: El material recocido de segunda se pinta verde.
Nota 3: En caso de reaplicaciones los paquetes conservan
su color original.

Nota 4: La tolerancia relativa a la cantidad de flejes es +

/- 1..y el desperdicio maximo es de 25 cm.

5.1.2.1 Materiales, herramientas y equipos utilizados para el embalaje de

paquetes de laminas

Los materiales, herramientas y equipos que a continuacién se describen en la

tabla 5.4, forman parte del embalado de los productos que se almacenan en los

Almacenes J10y J12.
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Tabla 5.4 Materiales, herramientas y equipos para el embalaje de paquetes de laminas

(Autor)
| Materiales |
Fleje y Grapa

Descripcion

Ver Tabla 5.2

Angulos

Pieza metalica utilizada en el embalaje de paquetes de

laminas, usadas como esquinero.

Envoltura utilizada para embalar bobinas y paquetes, y asi

proteger el producto contra agentes contaminantes.

Cinta adhesiva | Adhesivo utilizado para asegurar el papel rafia a las

para embalar. laminas, en el proceso de embalaje.

Patines de Son formaletas de maderas utilizados como soporte en los

Madera. paquetes de lamina para su embalaje.

Herramientas Descripcion

Cizalla manual,
Flejadora y Ver Tabla 5.2
Grapadora
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Continuaciéon Tabla 5.4
‘ Equipos ‘ Descripcion

Grua puente Maquina diseflada para elevar, bajar y transportar, en
forma horizontal cargas en forma controlada. Para el

traslado de los paquetes se utiliza una pinza mecanica.

5.1.2.2 Proceso de embalaje de paquetes de laminas

El procedimiento para embalar, reembalar y reponer flejes a los paquetes y
laminas que se almacenan y despachan en J10, perteneciente al centro de costo 415-
20, y J11 al centro de costo 415-10, se lleva a cabo en la zona de fleje, ubicada dentro
del almacén. El flejado es realizado por operarios (flejadores), con maquinas y

equipos especiales. El proceso se realiza de la siguiente manera:

e Para laminas en calientes

1. Apilar el paquete por embalar, el operario de almacén debe apilar el material
recibido de la linea de produccién, puede enviarlo directamente a la zona de
embalaje. En este caso es necesario primero preparar el puesto como sigue

en el punto 2.

2. Colocar los patines base en la mesa de embalaje o almacén de acuerdo con la
longitud del paquete para paquetes de 6 mts de longitud llevan 6 patines; los
de 3 mits llevan 4 patines; los de 2400 mm llevan 3 patines; y los de 680 mm

llevan 2 patines
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3. Trasladar paquete: el operario de almacén usando la pinza debe colocar el
paquete sobre los patines, para esto es apoyado por el embalador o por el

verificador de materiales que opere la gria puente.

4. Colocar angulares metalicos en los laterales del paquete, tomandolos uno por
uno con ambas manos e introduciéndolos en las 4 esquinas del paquete,
coléquelos cuidadosamente para evitar cortarse esto para proteger los flejes
de los bordes cortados y faciltar la colocacién de la etiqueta de

identificacion.

5. Introducir los flejes transversales por las ranuras de los patines, el embalador
ejerciendo una leve presion pasa los flejes, luego colocar los dos (2) flejes
longitudinales entre el paquete y los patines de madera, luego tomar la grapa
con una mano y con la otra el fleje e introducir la grapa en la punta del fleje
manteniéndola sostenida, seguidamente tomar el fleje con ambas manos lo
més cerca de la punta unos 8 cm aproximadamente y girarlo de forma lenta
hasta desenrollar la cantidad a utilizar para el flejado, se coloca de forma que
pueda introducir la punta del fleje en el canal guia, tome el fleje con ambas
manos y procede a unirlo con el extremo anterior ajustandolo con dos grapas

de 15 a 20 cm aproximadamente y doblarlo hacia abajo.

6. Tensar y grapar flejes, tomar el mango de la maquina flejadora con la mano
derecha la cual esta ubicada en el piso, la mano izquierda debe posicionarse
a 20 cm aproximadamente de la grapa hacia abajo y levantar fleje para
introducir los rodillos impulsores de la misma, presionar el botdn para que
de manera automatica se ajuste el fleje y la grapa a la medida del bloque de
paquetes; por Ultimo presionar boton para que la mandibula de la maquina
flejadora apriete la grapa y la cizalla corte el fleje. Al terminar de flejar,

soltar lentamente la maquina flejadora.
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. Trasladar el paquete hasta la zona de almacenamiento en el lugar indicado
por el verificador de materiales, a través de los equipos disponibles sean

estos, grda portico o grda puente.

Para paquetes decapados

. Apilar el paquete por embalar, el operario de almacén debe apilar el material
recibido de la linea de produccion, puede enviarlo directamente a la zona de
embalaje. En este caso es necesario primero preparar el puesto como sigue

en el punto 2.

. Colocar formaleta de madera sobre la mesa, para ello el operador de la gria
eleva el bulto de formaletas y las coloca en la mesa con la ayuda del
embalador que posiciona el gancho a fin de ubicarlas céntricamente en la
mesa de trabajo, luego el embalador se encargan de colocar tacos de acero
sobre la mesa de trabajo, distribuyéndolos sobre la misma de acuerdo con las

dimensiones del paquete a embalar.

. Tomar lamina de acero la coloca sobre los tacos de forma que realice las

funciones de cubierta metélica inferior del embalaje.

. Colocar papel raffia esto dependera de los requerimientos de embalaje, el
embalador luego de ubicar la lamina coloca el papel raffia, que funcionara

como protector de las laminas.

. Colocar el paguete de laminas a embalar sobre el papel raffia, con la ayuda

de la grua puente.
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6. Envolver el paquete de ldaminas con el papel raffia, tomando el pliego desde
el extremo que quedo con mayor cantidad del mismo y pasandolo sobre el
paquete de manera de cubrirlo totalmente, luego se procede a asegurarlo con
cintas adhesivas utilizando el dispensador a fin de facilitar el ajuste de los

bordes del papel y evitar que se exponga el material.

7. Colocar chapas angulares superiores e inferiores en los laterales del paquete,
tomandolos uno por uno con ambas manos e introduciéndolos en las 4
esquinas del paquete, realizada esta actividad coloque una lamina de acero
de largo y ancho nominal igual al paquete a embalar, la cual servird o

realizara las funciones de cubierta metalica superior del embalaje.

8. Pintar las chapas laterales y lamina superior de los paquetes si estas son para
mercado nacional y exportacion, esperar que se sequen Yy se procede al

flejado.

9. Colocar flejes longitudinales entre el paquete y los patines de madera, luego
tomar la grapa con una mano y con la otra el fleje e introducir la grapa en la
punta del fleje manteniéndola sostenida, colocar tantos flejes transversales
como patines se tengan, asi como también entre patin y patin, seguidamente
tomar el fleje con ambas manos lo mas cerca de la punta unos 8 cm
aproximadamente y girarlo de forma lenta hasta desenrollar la cantidad a
utilizar para el flejado, se coloca de forma que pueda introducir la punta del
fleje en el canal guia, pasando el fleje por la parte inferior del pagquete
apoyado sobre la mesa de trabajo empuje el fleje hasta que la punta sobre
salga por el otro extremo, tome el fleje con ambas manos y procede a unirlo
con el extremo anterior ajustandolo con dos grapas de 15 a 20 cm

aproximadamente y doblarlo hacia abajo como se muestra en la figura.
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10. Tomar del mango la méaquina flejadora con la mano derecha la cual
esta ubicada en piso, la mano izquierda debe posicionarse a 20 cm
aproximadamente de la grapa hacia abajo y levantar fleje para introducir los
rodillos impulsores de la maquina flejadora, presionar el boton para que de
manera automatica se ajuste el fleje y la grapa a la medida de bloque de
paquetes; y por Uktimo presionar botdn para que la mandibula de la maquina
flejadora apriete la grapa y la cizalla corte el fleje. Al terminar de fiejar,
soltar lentamente la maquina flejadora.

11. Trasladar el paquete hasta la zona de almacenamiento en el lugar indicado
por el verificador de materiales, através de la gria puente.

5.1.3 Producto embalado para el almacén J11

El almacén J11, es utilizado para el reguardo y embalaje de bobinas decapadas
provenientes de las lineas de Corte Il y Decapados. Estos productos son embalados en
la zona de embalaje ubicado dentro del almacén. La siguiente tabla muestra los

productos almacenados:

Tabla 5.5 Descripcién del embalaje de bobinas decapadas (Autor)

Producto ‘ Descripcion

BOBINAS AA: Cuatro (4) flejes radiales de %"
DECAPADAS AB: Dos (2) flejes circunferenciales de ¥ ", sosteniendo
22 E 008 los contornos exteriores.

Q: Contorno corrugado protector del diametro exterior
(pintado de gris) sin perforaciones para salida de agua.

R: Contorno liso protector didmetro interno (pintado de
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Continuacién Tabla 5.5

gris)

S: Chapa metalica de proteccién diametro interno
(pintado de gris)

E: Envoltura de papel protector rafia.

F: Etiquetas de identificacion de producto y de cliente a
ambos lados de la bobina.

G: N° de la pieza escrito con marcados de tinta indeleble.
Nota: La tolerancia relativa a la cantidad de flejeses:
radialess + / -1 y circunferenciales - 0 + 1. . y el
desperdicio maximo es de 25 cm.

BOBINAS
DECAPADAS
22 E 009

AA: Cinco (5) flejes radiales de %"

AB: Tres (3) flejes circunferenciales de % ™ sosteniendo
los contornos externos y envoltura metalica.

AC: Fleje circunferencial de 3% " interior asegurando
espiras.

AD: Bordes de cartdn plegable, protector del diametro
externo.

Q: Contorno corrugado protector del diametro exterior
con perforaciones para salida de agua.

R: Contorno liso protector diametro interno.

S: Chapa metalica de proteccion diametro interno.

E: Envoltura de papel raffia.

O: Envoltura de plastico (Excepto bobina decapada )

T: Envoltura metélica.

U: Disco metalico para proteger los lados de la bobina.

F: Etiquetas de identificacion de producto, de cliente y de

preservacion del material.




Continuacion Tabla 5.5

Nota 1: Una vez empaquetada la bobina, se pinta de
"oris™ .

Nota 2: El material recocido de segunda se pinta verde.
Nota: La tolerancia relativa a la cantidad de flejes es:
radiales + / -1 vy circunferenciales - 0 + 1. . vy el

desperdicio maximo es de 25 cm.

5.1.3.1 Materiales, herramientas y equipos utilizados para el embalaje de
bobinas decapadas

Los materiales, herramientas y equipos que a continuacion se describen en la
tabla 5.6, forman parte del embalado de los productos que se almacenan en el

Almacén J11.y los cuales son los mismos que previamente se vienen mencionando.

Tabla 5.6 Materiales, herramientas y equipos para el embalaje de bobinas decapadas
(Autor)

‘ Materiales ‘ Descripcion

Fleje y Grapa Ver Tabla 5.2

Papel Rafia, Cinta
adhesiva Ver Tabla 5.4

‘ He rramientas Descripcion

Cizalla manual,

Flejadoray Ver Tabla 5.2
Grapadora

Equipos Descripcion

Grua puente Ver Tabla 5.4
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5.1.3.2 Proceso de embalaje de bobinas decapadas

1. Colocan en el piso (2) listones de madera paralelos de dimensiones iguales y
separados entre 25 y 50 cm. con longitud no menor de 1200 mm. La madera
debe colocarse en un sitio firme y en buenas condiciones fisicas a objeto de

lograr la estabilidad.

2. Colocar, luego papel rafia directamente sobre los listones de madera. Si la

bobina es mediana o grande se debe colocar dos pliegos.

3. Colocar la bobina en el puesto preparado a través del servicio de grla

puente.

4. Tomar original de la etiqueta de identificacion, colocar el nimero de puesto

de la bobina a embalar dejando la copia en el interior de la misma.

5. Envolver la bobina con el papel raffia, asegurandolo con cinta adhesiva,

luego plegar el papel en forma uniforme, sobre los laterales de la misma.

6. Colocar contorno interno en ambos lados o caras laterales para fijar el papel

raffia.

7. Introduce en el didmetro interno 1 (una) lamina arrollado en forma de
cilindro, extraer los contornos internos, se abre el cilindro metalico interno

hasta acomodarlo a la pared cilindrica de la bobina.

8. Poner (4) contornos externos, (2 apareados en cada lateral, sujetarlos con
flejes, tensar y grapar), luego colocar un contorno interno por ambas caras

laterales.
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9. Colocar cuatro (4) flejes radiales en forma de “x”, tensar y grapar. Cuidar
que los flejes radiales sujeten los extremos de los contornos internos y

externos.

10. Colocar identificacion y se da por terminado el proceso de embalaje.

5.2 Cuantificacion de los kilogramos de fleje que se pierden en el despacho del

almaceén planos en caliente
De acuerdo a los datos recogidos en el seguimiento de despacho e inventarios
del almacén planos en caliente, (Ver apéndice A y B respectivamente) se pudo

obtener los siguientes resultados ordenados por semanas:

5.2.1 Almacén Patios Lemy Lau

Tabla 5.7 Desperdicio Semanal de Kg. Fleje en Patios Lem y Lau (Autor)
En Despacho | Inventario Lem | Inventario Lau

SEMANA (Kg) (Kg) (Kg)
DEL 05/11 AL 09/11/2012
DEL 12/11 AL 16/11/2012 15,14 N/A N/A
DEL 19/11 AL 23/11/2012 33,87 413,68 183,95
DEL 25/11 AL 01/12/2012 29,31 344,14 190,53
DEL 02/12 AL 08/12/2012 27,74 399,97 212,44
DEL 09/12 AL 15/12/2013 18,42 329,14 203,05
DEL 16/12 AL 22/12/2014 3,13 381,05 222,82

152,57 1.867,98 | 1.012,79
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== Seguimiento en Despacho == Inventario Lau =O= Inventario Lem

Figura 5.1 Desperdicio Semanal de Kg. Fleje en Patios Lem y Lau (Autor)

La gréafica de la figura 5.1, refleja variaciones en stock y en despacho en cuanto
a desperdicios en kilogramos de fleje, siendo los stocks los que mayormente muestran
altos desperdicios, por lo que se considera que al momento de ser despachadas las
piezas, se le repongan nuevos flejes. Por lo tanto los patios Lem y Lau son areas
generadoras de desperdicio de flgje.

5.2.2 Almacenes J10y J11

Tabla 5.8 Desperdicio Semanal de Kg. Fleje en J10y J11 (Autor)
En Despacho | Inventario J10 Inventario J11
SEMANA (Kag) (Kag) (Kag)
DEL 08/01 AL 13/01/2013
DEL 14/01 AL 20/01/2013
DEL 21/01 AL 27/01/2013
DEL 28/01 AL 03/02/2013
DEL 04/02 AL 10/02/2013
DEL 11/02 AL 13/02/2013

(o] o] o] o] o)
(@] o] o] o] fo)
OoO| OOl o
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-&-Despacho - J10 --J11
Figura 5.2 Desperdicio Semanal de Kg. Fleje en J10y J11 (Autor)

La grafica de la figura 5.2, refleja una tendencia constante de cero (0)
kilogramos de fleje desperdiciado o de que no existe tanto en stock como en
despacho, desperdicios de fleje. Por lo que se asume que en las areas de J10 y J11 no

son zonas que producen desperdicios cuando se despachan piezas.

5.2.3 Almacén J12

Tabla 5.9 Desperdicio Semanal de Kg. Fleje en J12 (Autor)
En Despacho | Inventario J12
SEMANA (Kg) ()

DEL 18/02 AL 24/02/2013 0 0
DEL 25/02 AL 03/03/2013 0 0
DEL 04/03 AL 10/03/2013 0 0
DEL 11/03 AL 17/03/2013 0 0
DEL 18/03 AL 22/03/2013 0 0
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--Despacho
Figura 5.3 Desperdicio Semanal de Kg. Fleje en J12 (Autor)

La grafica de la figura 5.3, refleja una tendencia constante de cero (0)
kilogramos de fleje desperdiciado o0 de que no existe tanto en stock como en
despacho, desperdicios de fleje. Por lo que se asume que en el area de J12 no es una

zona que produce desperdicios de insumo de fleje cuando se despachan piezas.

5.2.4 Calculo del desperdicio de Kilogramos de fleje por toneladas de

piezas despachadas

Se ha demostrado que los almacenes que generan desperdicio de fleje son los
patios Lem y Lau. De esta manera, para predecir en un futuro la cantidad de
desperdicio de kilogramos de fleje en el despacho de piezas, se procede a realizar un
analisis de regresion lineal; Definiendo como variables Y, la variable dependiente (El
Desperdicio de Fleje en Kg). Es decir, Lo que se busca. Y como variable X, la

variable independiente (Las Tnh de Piezas Despachadas). Es decir, Lo que se tiene. Y



de tal manera, que la relacion entre dos variables sea superior al 50%, para aceptar la

formula

Tabla 5.10 Caélculos basicos para obtener los estimadores de minimos cuadrados

(Autor)
Tns

despachadas

Kg Total

Desperdicio

X.Y ‘

X=34556

Y=492

NG [09) de Fleje (Y) X2
1| 168,32 3,62 609,32 28.331,62 13,10
2| 405,34 6,47 2.622,55 164.300,52 41,86
3] 17615 3,62 637,66 31.028,82 13,10
4| 25565 5,87 1.500,67 65.356,92 34,46
5 28978 5,38 1.559,02 83.972,45 28,94
6] 81,00 1,76 142,56 6.561,00 3,10
7| 289,57 5,29 1.531,83 83.850,78 27,98
8| 522,03 8,09 4.22322 272.515,32 65,45
9| 100,76 1,76 177,34 10.152,58 3,10
10| 118572 18,94 22.457,54 1.405.931,92 358,72
11| 41301 6,75 2.793,89 171.321,49 45,56
12| 52438 6,42 3.366,52 274.974,38 41,22
13| 568,16 7,94 4.511,19 322.805,79 63,04
14| 14583 0,00 0,00 21.266,39 0,00
15| 346,38 0,00 0,00 119.979,10 0,00
16| 18695 4,01 749,67 34.950,30 16,08
17| 769,48 9,39 7.22542 592.099,47 88,17
18| 38558 7,97 3.073,07 148.671,94 63,52
19| 166,32 0,00 0,00 27.662,34 0,00
20 81713 11,85 9.682,99 667.701,44 140,42
21| 682,32 6,65 4.537,43 465.560,58 44,22
22| 604,62 6,11 3.694,23 365.565,34 37,33
23| 35820 3,13 1.121,17 128.307,24 9,80
24| 23459 5,38 1.262,09 55.032,47 28,94
25] 365,99 7,75 2.836,42 133.948,68 60,06
26| 22593 0,00 0,00 51.044,36 0,00
27| 17897 5,29 946,75 32.030,26 27,98
28] 5321 0,00 0,00 2.831,30 0,00
29| 40,09 0,00 0,00 1.607,21 0,00
0] 38717 3,13 116,34 1.381,61 9,80
31| 13281 0,00 0,00 17.638,50 0,00
Y=10.712,34 | ¥=152,57 | $=81.378,88 | ¥=5.788.382,13  ¥=1.26598
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Ecuacion Estimada de Regresion lineal

Y=0a,+ a X
Caélculos para obtener el método de los minimos cuadrados

F(XY) — nXY
T I - nm)?

(81.378,88) — 31x 345,56 x 4,92
%17 (5.788382,13) — 31 x (345,56)2

a, = 00137
ag=Y—-a,X

a, =4,92 —0,0137 x 345,56
a, = 0,1858

Sustituimos «,, a, en la ecuacion estimada de regresion lineal.
Y =0,1858 + 0,0137X

Célculos para obtener el coeficiente de determinacion

ay Y +a; 0(X.Y)— n (V)2

r2= _
X(Y)? - n(V)?
P2 0,1858 x 152,57 + 0,0137 x 81.378,88 — 31 X (4.92)?
B (1.265,98) — 31 x (4.92)2
rz= 0,761

El 76,1% de la variacion del desperdicio de fleje se explican a través de la recta
de regresion, es decir que hay una fuerte relacion entre ésta y el despacho de piezas

realizadas.
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Célculos para obtener el coeficiente de correlacion

I=+,T?

['=4,0,761

Como la pendiente de ecuacion de la recta de regresién es positiva entonces su

valor serd positivo:
['=+0,872

El 87,2% de los datos recopilados se relacionan entre si, y se refleja a través

de este resultado la existencia de una relacion directa entre las dos variables

estudiadas.

Ahora se procede a graficar la Ecuacion de la recta de Regresion Lineal.

Figura 5.4 Desperdicio de Fleje Vs Toneladas Despachadas (Autor)
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5.3 Causas por las cuales se deben reponer los flejes rotos a los materiales que se

despachan del almacén planos en calientes

Se determind que dentro del almacén planos en caliente, existe solamente dos
areas en las cuales se debe reponer flejes en el despacho, estas son los patios Lem y
Lau; y para los almacenes J10, J11 y J12, se pudo determinar que no existe reposicion

de flejes al momento de ser despachados los productos.

Ante esta situacion se procede a realizar una inspeccién de las condiciones en que
se encuentran las cinco areas que componen el almacén planos en caliente (lem, lau,
J10, J11 y J12), de tal forma que se pueda explicar el porqué ocurren desperdicio de
flejes en las &reas Lem y Lau mientras que en las areas J10, J11 y J12 no ocurren este

tipo de eventualidad.

Las condiciones que se tomaron en cuenta son la estructura fisica del almacen,
el cual corresponde al techo, piso y edificacion; otra condicion son los equipos de
manejo de material utilizados para el desplazamiento de piezas, tales como:
montacargas y grdas puentes; la forma de almacenamiento es otra condicion que se
evaluara para conocer la posicion correcta de almacenaje; el medio ambiente también
es otro punto a considerar debido a que hay almacenes que estan al aire libre; y por
utimo y no menos importantes las herramientas auxiliares que ayudan de soporte a

las piezas para su almacenamiento.



Tabla 5.11 Inspeccion General de los Patios Lem y Lau (Autor)
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Inspeccion General

Ubicacién: SIDOR

Area: Patios Lemy Lau

Centro de Costo: 415-10

Realizado Por: Joverth Valor

N#

Descripcion

Condiciones Detectadas

Estado

Bueno

Malo

Edificio

No cuentacon un edificio, s6lo disponede un
patio de estructura abierta. El cual los
productos almacenados estan expuestos al

clima.

Techo

No posee.

Piso

El piso es rustico de tierra, con desniveles en
todo el terreno. Y formando lagunas y lodos

por efecto de las lluvias.

Ambiente

El almacén esta sometido a todo tipo de
clima (soleado y lluvioso), por lo que el
material almacenado se expone directamente
ante estos eventos climaticos. Haciendo que

se corroe el producto y por ende el fleje.

Equipos de
manejo de

material

El almacén dispone de montacargas que son
operados por los trabajadores. Cuando son
cargadas las piezas en las gandolas, los
montacargas tienden a golpear la pieza para

ajustarla, provocando la ruptura del fleje.

Forma de

Almacenamiento

Los productos son apilados en dos niveles, y
sin ningln orden, por lo que se suele apilar
piezas grandes sobre piezas pequefias, esto
produce que el contacto o rozamiento entre

bandas, genere la ruptura del fleje.

Herramientas

Auxiliares

Las cufias son un tipo de herramienta que
posiciona las bandas en el almacén para que
estas no se muevan (rueden). Dichas

herramientas no son colocadas siempre.




Tabla 5.12 Inspeccién General de los Almacenes J10, J11y J12 (Autor)
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Inspeccion General

Ubicacién: SIDOR
Area: J10, J11y J12

Centro de Costo: 415-20

Realizado Por: Joverth Valor

Estado
N# Descripcion Condiciones Detectadas Bueno | Malo
1 Edificio Son naves de estructura cerrada. Que protege
los productos de las condiciones ambientales. X
Dispone de techos de laminas de zinc en
2 Techo buen estado. Impermeabilizando el almacén. X
El piso es liso de cemento, y no posee
3 Piso desniveles. X
Los almacenes disponen de ventanales, para
4 Ambiente una buena iluminacion y ventilacion X
Cada almacén dispone de una grda puente
Equipos de que son operadas por los trabajadores.
5 ) Cuando son cargadas las piezas en las
manejo de N _ X
gandolas, estas viajan por el aire y son
material colocadas vertiginosamente y en posicién
correcta.
Los productos son apilados en dos niveles,
Forma de para el almacén J11 y hasta nueve niveles
6 ) para los almacenes J10 y J11. Aqui se toma
Almacenamiento - _ _ ) X
precaucion apilando las piezas pequefias
sobre las grandes.
Las cuhas y patines son un tipo de
7 He rramientas herramienta que posiciona las bandas y X
. paquetes en el almacén para que estas no se
Auxiliares _
muevan y sirvan de soporte.
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... ALMACENES
CONDICIONES J10

Edificio MALO MALO BUENO BUENO BUENO

Techo MALO MALO BUENO BUENO BUENO

Piso MALO MALO BUENO BUENO BUENO

Ambiente MALO MALO BUENO BUENO BUENO
Equipos de

manejo de MALO MALO BUENO BUENO BUENO

material
Forma de MALO MALO BUENO BUENO BUENO

Almacenamiento
Herramientas MALO MALO BUENO BUENO BUENO

Auxiliares
Items Bueno 0 0 7 7 7
items Malo 7 7 0 0 0
Total 7 7 7 7 7

Lem-Lau J10, J11y J12

Figura 5.5 Cuadro Comparativo de las condiciones del Almacén Planos Caliente
(Autor)

El cuadro comparativo deducido de la inspeccidén general realizada en las cinco
areas de estudio proyecta resultados evidentes de que las condiciones de almacenaje
para los patios Lem y Lau, no son las mas adecuada ya que representan un 100% de
tems malo; mientras que para los almacenes J10, J11 y J12 las condiciones de
almacenamiento son adecuadas ya que representa un 100% de ftems bueno, por tal

razén no existe desperdicio en estas tres areas.
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Una vez conocidas las condiciones de almacenaje, se procede a describir las

causas que origina el desperdicio de fleje en los Patios Lem y Lau.

La primera causa se debe a las condiciones ambientales a las que son sometidas
las piezas, es decir, a los cambios climaticos (lluvias y climas templados), que
corroen el flejejado tanto radial como circunferencial, debilitandolo para su facil

ruptura.

La segunda causa es producida por el equipo de manejo del material o
montacargas, ya que este golpea la pieza perpendicularmente para ser ajustada en la
gandola, ocasionando la ruptura del fleje radial.

Y la tercera causa se debe a la forma de almacenamiento el cual se realiza de
forma desordenada colocando las piezas de mayores dimensiones y pesos sobre las

piezas pequefias, esto produce la ruptura del fleje circunferencial.

Durante el periodo de observacion comprendido en seis semanas se pudo tomar

los siguientes desperdicios generados por las causas anteriormente explicada.

Tabla 5.13 Desperdicio de fleje segun su causa (Autor)

Desperdicio de

Fleje Radial Desperdicio de Fleje

(36)) Circunferencial (Kg)
DEL 05/11 AL 09/11/2012 11,26 13,7 24,96
DEL 12/11 AL 16/11/2012 8,29 6,85 15,14
DEL 19/11 AL 23/11/2012 20,17 13,7 33,87
DEL 25/11 AL 01/12/2012 15,61 13,7 29,31
DEL 02/12 AL 08/12/2012 19,52 8,22 27,74
DEL 09/12 AL 15/12/2013 10,2 8,22 18,42
DEL 16/12 AL 22/12/2014 1,76 1,37 3,13

| Total 86,81 65,76 | 152,57
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== Desperdicio de Fleje Radial (Kg) == Desperdicio de Fleje Circunferencial (Kg)

Figura 5.6 Desperdicio de fleje radial vs circunferencial (Autor)

El grafico de la figura 5.6, muestra que el desperdicio que mayor tendencia
genera, es el fleje radial a causa de los constantes ajuste de piezas que practica el

montacarguista golpeandola ocasionando la ruptura del fleje.

Aunado a este analisis se procede a desarrollar un diagrama de causa efecto que
describa en forma esquematica otras causas, aplicando el método de las cinco (5) M
de la ingenieria (Mano de obra, Materiales, Maquinarias, Métodos y Medio

Ambiente)
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5.4 Evaluacién de los costos de desperdicio de fleje que se obtiene en el despacho

del almacén planos en caliente.

El desperdicio econdmico que se genera en el almacén planos en caliente, se
estima mediante el informe de costo mensual, el cual es llevado a cabo por el
personal del departamento de costo. Para calcular el desperdicio, se evalu6 cuatro
meses comprendidos desde octubre 2012 hasta enero 2013, se tomé el precio de fleje,
es decir, 3,12 $/Kg. Sustraido del Apéndice C; y el area que se evalud fueron los

patios Lem y Lau representado por un centro de costo 415-10.

La tabla 5.14 muestra el insumo objeto de estudio, las toneladas de piezas que
son embaladas dentro del almacén, los kilogramos de fleje y el costo en doélares ($)
que se presupuesta. Para el embalaje de las piezas el departamento de Ingenieria
Industrial, establece un estandar de kilogramos de fleje que serd utilizado por cada
tonelada de piezas a embalar. Esa cifra estandar es enviada al departamento de costo
quien realiza el presupuesto estipulado. Por otro lado el departamento de control de
insumo es quien lleva el inventario, la salida y entrada de los insumos utilizados para
el embalaje de productos del almacén planos en caliente. EI mismo, se encarga de
suministrar al departamento de costo cuanto fue lo que se consumié realmente en el

mes de insumos.

Finalmente el departamento de costo se encargard de realizar el informe donde
refleje lo que se debidé consumir y lo que realmente se consumio. Obteniendo como

resultados la informacion mostrada en la tabla 5.14.



Tabla 5.14 Costo Total de Desperdicio Octubre 2012-Enero 2013 (Departamento de Costo)

INFORMEDECOSTO OCTUBRE2012-ENERO 2013

Area: Almacén Planos Caliente

Kg de

Centro de Costo: 415-10

Lugar: Patios Lemy Lau

Ton. De . Precio Total Consumo .. . Desperdic | Costo
. Fleje Consumo  Variacion | Variacion .
n Piezas . Cel Presupuest | Real de io Total | Total de
W/ Insumo utilizado . Real de en Kg en costo Us . :
= Embaladas para el Flej ado para el Kg de fleje en $ de Fleje | Desperdi
M K laj Flej K i
es S Us$/Kg  Embalaje eje Us$ g cioUs $
w | FLEE 1
o V4 23.580 11.237,10 | 3,12 35.059,752 13.050 40.716 -1.812,9 -5.656,25 1.812,9 | 5.656,25
m
D
|_
8 TOTAL | 23.580 |11.237,10| 3,12 | 35.059,752 | 13.050 40.716 -1.812,9 -5.656,25 1.812,9 | 5.656,25
w | FLEJE 1
e V4 48.690 | 23.629,10 | 3,12 73.722,792 24.750 77.220 -1.120,9 -3.497.21 1.120,9 | 3.497,21
Z
>
O | TOTAL | 48.690 |23.629,10| 3,12 | 73.722,792 | 24.750 77.220 -1.120,9 -3.497.21 1.120,9 | 3.497,21
w | FLEJE 1
x 14 24,995 13.210,19 | 3,12 41.215,792 16.650 51.948 | -3.439,81 | -10.732,21 | 3.439,81 | 10.732,21
[a0]
=
w
% TOTAL | 24.995 |13.210,19| 3,12 | 41.215,792 | 16.650 51.948 | -3.439,81 | -10.732,21 | 3.439,81 | 10.732,21
FLEJE 1
o) 14 53.825 | 26.34509 | 3,12 82.196,680 27900 87.048 -1554,91 -4.851,32 | 1554,91 | 4.851,32
L
Z
Wi TOTAL | 53.825 |26.34509( 3,12 | 82.196,680 27900 87.048 -1554,91 | -4.851,32 | 1554,91 | 4.851,32

TOTAL 151.090 |74.421,48| 3,12

232.195,016 | 82.350 | 256.932

-7.928,52

-24.736,98  7.928,52 |24.736,98

98
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L X s’

51.948,0
: > N

41.215,79

35.059,75

=@ Consumo Presupuestado == Consumo Real
Figura 5.8 Costos Consumo Presupuestado vs Consumo Real (Autor)

El grafico de la figura 5.8 muestra que existe siempre una tendencia de
consumo real mayor a la del consumo presupuestado. Es decir, que los Patios Lem y
Lau estan consumiendo mas kilogramos de fleje que lo establecido.

5.4.1 Costos total de desperdicio de fleje en el despacho justificado

Para calcular los costos de desperdicio de fleje en el despacho, se hace
referencia a la formula previamente estimada de regresion lineal, y a las toneladas de
piezas despachadas durante el periodo de Octubre 2012 hasta Enero 2013, el cual esta

informacién es suministrada por el departamento de logistica (Ver Apéndice D).
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Tabla 5.15 Costo Total de Desperdicio de Fleje Justificado (Autor)
Costo Total de
Conversién a  Costo de Desperdicio de

Toneladas Kg de Fleje  Fleje Us$ Fleje Justificado

Despachadas estimado 3,12/Kg Us$
Octubre 2012 40.187,52 1.718,35 1.718,35
Noviembre 2012 53.697,22 735,84 2.295,81 2.295,81
Diciembre 2012 13.424,30 184,10 574,39 574,39

Enero 2013 60.173,94 2.572,65 2.572,65

167.482,97 2.295,26 7.161,21 7.161,21

La tabla 5.15, muestra el total en costo de desperdicio de fleje por toneladas
despachadas justificada, es decir, el costo que pudiese ser acontecido durante el
periodo Octubre 2012-Enero 2013. El cual arroja como resultado la cantidad de
7.161,21 Us$.

De acuerdo a los resultados estimados de desperdicio de fleje en el despacho,
conviene realizar un cuadro comparativo de estos costos y medir el porcentaje que el
desperdicio generado en el despacho impacta sobre el desperdicio de este insumo

general de la empresa.

Tabla 5.16 Impacto porcentual de los costos de desperdicio de fleje (Autor)

Costo de Costo de desperdicio
Desperdicio Por estimado enel % de
SIDOR Despacho Impacto
OCTUBRE 2012 5.656,25 1.718,35
NOVIEMBRE 2012 3.497,21 2.295,81 65,65
DICIEMBRE 2012 10.732,21 574,39 5,35
ENERO 2013 4.851,32 2.572,65

| Total \ 24.736,99 | 7.161,21 28,95
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El resultado de la tabla 5.16 arroja que en el periodo Octubre2012-Enero 2013;
Sidor estim6é una pérdida en el desperdicio de fleje de 24.736,99 Us$, y que sélo se
pudo justificar 7.161,21 Us$, es decir, el 28,95% de esas pérdidas, el cual ocurrieron

en el despacho de piezas dentro de los patios Lem y Lau.

5.5 Acciones que se deban tomar para evitar el desperdicio de flejes en el

almacén planos caliente

Aunque la estructura fisicas de los patios Lem y Lau no es la mas adecuada para
almacenar las piezas, no es necesario proponerle a los patios, pisos de cementos,
techos o encerrarlos en naves; puesto que generaria altos gastos a la empresa, para
sOlo proteger el embalaje. Ya que los requerimientos del cliente pasan por alto si las
bandas y bobinas vienen corroidas, sucias 0 mojadas por los efectos ambientales. Por

tal motivo se propone a buscar otras medidas para disminuir el desperdicio de fleje.

5.5.1 Embalar enel momento de despacho

Como medida preventiva para evitar que se deterioren los flejes dentro del
almacén. Se propone que las piezas sean almacenadas Unicamente con los flejes
circunferenciales traidos del laminador y lineas de corte. Y luego cuando estas sean
despachadas, se embalen, en la zona de embalaje de tren 800, dicha zona se encuentra

entre los patios lem - lau, el cual también es utilizado para el embalaje de piezas.

Esta forma de embalar las piezas disminuird el desperdicio de fleje, en tal
sentido de que se embalaran en la salida o despacho, evitando que se deba reponer

flejes a las piezas que se han deteriorado por las condiciones de almacenaje.
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5.5.2 Concientizar a los operadores

Concientizar a los operarios del almacén planos en caliente, sobre el impacto
que esta generando el desperdicio del insumo de fleje en el despacho, en este sentido
aplicar una charla al operador de montacargas, para que evite golpear las piezas con
el mastil del montacargas para ajustarlas en la gandola, si se quiere realizar un ajuste

se debe de levantar nuevamente la pieza y posicionarla correctamente.

5.5.3 Apilamiento de Piezas Ordenadas

Para disminuir las ruptura de fleje circunferencial, se propone en el
almacenamiento de piezas apilar las mismas colocando siempre las de mayores
dimensiones abajo, y las de menores dimensiones encima. Definiendo como las de
mayores dimensiones aquellas piezas superiores o0 igual a los 15.000 kg o 15 Tn, y
las de menores dimensiones por debajo de los 15.000 kg o 15 Tn. Esto es para reducir

el impacto entre roce de flejes circunferenciales.

5.5.4 Estandarizar la Mesa de Medida

Para embalar las piezas, los flejadores cortan los flejes observando el tamario
de las piezas que se van a embalar. Por otro lado la mesa de medida sélo dispone de
lineas horizontales que sirven de guia para cortar los flejes. También es sabido que
los flejadores cortan flejes sin saber la cantidad de pieza que van a embalar, esto
ocasiona que sobren tiras de hasta 6 m de longitud, teniéndolas que votar en muchas

ocasiones.

Ante esta situacion se propone dimensionar la mesa de medidas, colocandoles
los metros en ndmeros de acuerdo al estdndar de longitud y peso (ver apéndice F). De

esta forma se colocard por escrito el peso de la banda o bobina del lado izquierdo y
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los metros del lado derecho, méas la letra C, indicando Fleje Circunferencial o R,

indicando Fleje Radial.

Con esta medida se puede reducir los desperdicios para embalaje y colocar la

cantidad de metros justos que necesiten las piezas.

Figura 5.9 Dimensionado de la mesa de medida
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CONCLUSIONES

Se pudo evidenciar que en los patios Lem y Lau, durante un periodo de siete
semanas de observacion se registr6 un total de desperdicio de fleje de 152,57 Kg,

para el momento exacto cuando fueron despachas las piezas.

En los inventarios realizados en un periodo de cinco semanas se obtuvo que el
patio Lem posee la mayor cantidad de flejes rotos con 1.867,98 Kg con respecto al

patio Lau con un total de 1.012,79 Kg de flejes a reponer.

Para los almacenes J10, J11 y J12 durante el periodo de observaciones, no se

evidencid rupturas de fleje en los stocks ni reposiciones en el despacho.

Ante estos resultados obtenidos se llego a la conclusién de que los patios Lem
y Lau son los que generan desperdicio de fleje al momento de ser despachadas las

piezas al mercado.

Para calcular el desperdicio en kilogramos de fleje por toneladas despachadas se
aplico el andlisis de regresion lineal, obteniendo la ecuacion matematica siguiente:
Y= 0,1858 + 0,0137X. Donde la variable “Y” representa los kilogramos de fleje
desperdiciados y la variable “X” las toneladas de las piezas despachadas.

El grado de aceptacion de esta ecuacion matematica es aceptable ya que

representa un 87,2% de relacion entre variables.

Se pudo determinar que las condiciones fisicas de almacenaje para los patios
Lem y Lau no son las mas adecuada para la vida Gtil del insumo de fleje. Ya que un
analisis de inspeccion arrojo que el 100% de las condiciones no son favorables para

prolongar la vida Util del fieje.
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Para los almacenes J10, J11 y J12 el andlisis de inspeccion arroj6 como
resultado un 100% de excelente condicion para el resguardo de los productos. Es por

ende que en estas areas es dificil hallar un fleje roto a los productos.

La razon del resguardo de productos en areas abiertas y cerradas se debe en gran

medida a las especificaciones del cliente.

La causa mayor de las rupturas de fleje radiales se debe a los golpes que el
montacargas le da a la pieza para ajustarla en la gandola. Obteniendo como resultado

un total de desperdicio de 86,81 Kg de fleje durante las observaciones.

La causa que genera la ruptura de fleje circunferenciales se debe a los
apilamientos de piezas donde las de mayores pesos son colocadas sobre las de
menores dimensiones, esto trajo como resultado durante las observaciones un total de

65, 76 Kg de fleje para reponer.

Durante el periodo de Octubre 2012-Enero 2013, Sidor estimd pérdidas en
insumo de fleje valoradas en 24.736,98 Us$. De la cual solo se pudo justificar por
medio del desvio en el despacho un total de 7.161,21 Us$, lo que representa un
28,95% del valor que el departamento de Gestion de Ordenes y Logistica puede

responder ante el departamento de costo, sobre el exceso de fleje utilizado.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda que la mesa de medida de todas las zonas de embalaje, para el
corte de fleje este identificada con metros, esto es para que los operadores tengan la

nocion de cuantos metros de fleje se estd cortando.

Realizar una charla a los flejadores, sobre la importancia que tiene y los

problemas que pueden conducir el desperdicio de fleje para la empresa.

Se recomienda no retirar los flejes circunferenciales que traen las bandas y
bobinas del laminador, ya que pueden formar parte del embalaje final.

Se recomienda apilar las piezas de mayor tamafio y peso abajo y las de menores

proporciones arriba, para evitar las rupturas de flejes.

Para ajustar la banda en la gandola no se debe golpear, sino queda bien fija
volverlas a levantar con el montacargas y posicionarlas hasta que quede

correctamente.

Realizar inventarios de los insumos de embalaje el primer y Ultimo dia de cada
mes, para tener un mejor control de los insumos utilizados, si por tal motivo estos
dias cae en un dia no laborable para el auxiliar de almacén, deberd dejar encargado al

supervisor de turno que se encuentre laborando, para que realice dichos inventarios.

Tomar en cuenta la ecuacion matematica que se determind, para llevar a cabo el

control de desperdicio de fleje, para un rapido y mejor sistema de calculo.
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Tabla A.1 Seguimiento en despacho para los patios Lem y Lau

98

415-
Seos Centro de Costo 10 Seguimiento en Pag. 1
FCﬁ Frente L Despacho Almacén | Lem-Lau
“— Fecha inicio 05/11/12 Resumen Diario Fecha Culminacion 19/12/2012
#
Pzas # Kg (m) Kg (m) (m)
Tns a Fleje | Fleje | Fleje [ # Fleje | Fleje | Fleje| Kg Total | Total
N# Fecha # Piezas despach, | Flejar | Radial | Radial | Rad. | Circunf | Circunf| Rad | DesperFleje | Fleje
1(05/11/12 9 168,32 1 1 0,88 | 3,95 2 2,74 1231 3,62 16,26
2| 06/11/12 22 405,34 3 6 51 | 229 1 1,37 | 6,153 6,47 29,06
3| 07/11/12 9 176,15 1 1 0,88 | 3,95 2 2,74 12,31 3,62 16,26
4108/11/12 16 255,65 1 2 1,76 | 7,9 3 4,11 | 18,46 5,87 26,36
51 09/11/12 17 289,78 1 3 2,64 | 11,9 2 2,74 1231 5,38 24,16
6| 12/11/12 5 81,00 1 2 1,76 | 7,9 0 0 0 1,76 7,904
71 13/11/12 17 289,57 2 3 2,55 | 115 2 2,74 12,31 5,29 23,76
8| 16/11/12 32 522,03 3 5 3,98 | 17,9 3 411 |[18,46 8,09 36,33
91 19/11/12 6 100,76 1 2 1,76 | 7,9 0 0 0 1,76 7,904
10 | 21/11/12 70 1185,72 6 13 | 10,72 | 48,1 6 8,22 | 36,92 18,94 85,06
11 22/11/12 25 413,91 2 3 264 [ 119 3 4,11 |[18,46 6,75 30,32
12| 23/11/12 30 524,38 2 7 505 | 22,7 1 1,37 | 6,153 6,42 28,83
13| 26/11/12 32 568,16 3 3 2,46 11 4 548 | 24,61 7,94 35,66
14| 27/11/12 8 145,83 0 0 0 0 0 0 0 0 0
15| 28/11/12 20 346,38 0 0 0 0 0 0 0 0 0
16 | 29/11/12 11 186,95 1 3 2,64 | 119 1 1,37 |6,153 4,01 18,01
171 30/11/12 51 769,48 1 6 528 | 23,7 3 4,11 | 18,46 9,39 42,17
18| 01/12/12 22 385,58 3 9 523 | 235 2 2,74 1231 7,97 35,79
19| 03/12/12 11 166,32 0 0 0 0 0 0 0 0 0
20| 04/12/12 45 817,13 4 9 7,74 | 34,8 3 4,11 | 18,46 11,85 53,22
21| 05/12/12 36 682,32 2 6 528 | 23,7 1 1,37 | 6,153 6,65 29,87
22| 06/12/12 36 604,62 1 6 4,74 | 21,3 1 1,37 | 6,153 6,11 27,44
23| 07/12/12 24 358,20 1 2 1,76 | 79 1 1,37 |6,153 3,13 14,06
241 10/12/12 14 234,59 1 3 2,64 | 119 2 2,74 112,31 5,38 24,16
25| 11/12/12 20 365,99 2 6 501 | 22,5 2 2,74 1231 7,75 34,81
26 | 12/12/12 13 225,93 0 0 0 0 0 0 0 0 0
27| 13/12/12 11 178,97 2 3 255 | 115 2 2,74 112,31 5,29 23,76
28| 14/12/12 3 53,21 0 0 0 0 0 0 0 0 0
29 [ 15/12/12 2 40,09 0 0 0 0 0 0 0 0 0
30| 18/12/12 2 37,17 1 2 1,76 | 7,9 1 1,37 | 6,153 3,13 14,06
31| 19/12/12 132,81 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Total 627 10712,26] 46,00 | 106 | 86,81 | 390 48 65,76 | 295 152,57 685,21




Tabla A.2 Seguimiento en despacho para el almacén J10
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— == Centro de Costo 415-20 Seguimiento en Pag. | 1
ch Frente J Despacho Almacén | J10
“’1 Fecha inicio 08/01/13 Resumen Diario Fecha Culminacion 13/02/13
#
Pzas # Kg (m) Kg (m) (m)
Tns a Fleje | Fleje | Fleje | #Fleje | Fleje | Fleje [ Kg Total | Total
N# Fecha # Piezas despach, | Flejar | Radial | Radial | Rad. | Circunf| Circunf | Rad | DesperFleje| Fleje
1| 08/01/13 40 85,37 0 0 0 0 0 0 0 0 0
2| 12/01/13 28 57,97 0 0 0 0 0 0 0 0 0
3| 17/01/13 1 3,97 0 0 0 0 0 0 0 0 0
41 22/01/13 3 9,00 0 0 0 0 0 0 0 0 0
5| 23/01/13 21 45,14 0 0 0 0 0 0 0 0 0
6 | 25/01/13 2 4,69 0 0 0 0 0 0 0 0 0
7| 28/01/13 13 29,00 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8| 30/01/13 57 144,56 0 0 0 0 0 0 0 0 0
9| 31/01/13 39 88,81 0 0 0 0 0 0 0 0 0
10 | 01/02/13 38 86,94 0 0 0 0 0 0 0 0 0
11 | 07/02/13 24 58,09 0 0 0 0 0 0 0 0 0
12 | 09/02/13 14 28,85 0 0 0 0 0 0 0 0 0
13 | 13/02/13 12 27,92 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Total 292 670,29 | 0,00 0 0,00 0 0 0,00 0 0,00 0,00
Tabla A.3 Seguimiento en despacho para el almacén J11
i Centro de Costo | 415-20 Seguimiento en Pag. | 1
F(ﬁ Frente J Despacho Almacén | J11
*1, Fecha inicio 08/01/13 Resumen Diario Fecha Culminacion 14/02/13
#
Pzas # Kg | (m) Kg (m) (m)
Tns a Fleje | Fleje | Fleje | #Fleje | Fleje | Fleje | Kg Total | Total
N# Fecha # Piezas despach, | Flejar | Radial | Radial | Rad. | Circunf | Circunf| Rad | DesperFleje| Fleje
1| 08/01/13 9 144,34 0 0 0 0 0 0 0 0 0
2| 11/01/13 5 81,31 0 0 0 0 0 0 0 0 0
3] 12/01/13 11 205,32 0 0 0 0 0 0 0 0 0
4115/01/13 28 387,33 0 0 0 0 0 0 0 0 0
5| 16/01/13 15 208,59 0 0 0 0 0 0 0 0 0
6| 17/01/13 18 263,62 0 0 0 0 0 0 0 0 0
7| 18/01/13 13 197,54 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8| 19/01/13 7,00 0 0 0 0 0 0 0 0 0
9| 21/01/13 7,82 0 0 0 0 0 0 0 0 0
10| 22/01/13 23 403,72 0 0 0 0 0 0 0 0 0
11| 23/01/13 15 197,33 0 0 0 0 0 0 0 0 0
12| 25/01/13 22 226,92 0 0 0 0 0 0 0 0 0




Continuacion Tabla A.3
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13] 26/01/13 21 32561 | 0O 0 0 0 0 0 0 0 0

141 28/01/13 11 170,47 0 0 0 0 0 0 0 0 0

15| 30/01/13 15 240,70 0 0 0 0 0 0 0 0 0

16| 31/01/13 6 102,26 0 0 0 0 0 0 0 0 0

171 01/02/13 24 422,45 0 0 0 0 0 0 0 0 0

18 02/02/13 15 239,79 0 0 0 0 0 0 0 0 0

19 03/02/13 2 37,00 0 0 0 0 0 0 0 0 0

20| 05/02/13 5 70,44 0 0 0 0 0 0 0 0 0

21| 06/02/13 5 55,91 0 0 0 0 0 0 0 0 0

22| 07/02/13 17 244,69 0 0 0 0 0 0 0 0 0

23| 08/02/13 19 233,47 0 0 0 0 0 0 0 0 0

241 09/02/13 5 73,03 0 0 0 0 0 0 0 0 0

25| 13/02/13 37 430,08 0 0 0 0 0 0 0 0 0

26| 14/02/13 14 155,58 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Total 357 5132,29 | 0,00 0 0,00 0 0 0,00 0 0,00 0,00

Tabla A.3 Seguimiento en despacho para el almacén J12
T | Centro de Costo 415-20 Pag. | 1
I@i Frente J Seguimiento en Despacho Almacén | J12

*! Fecha de inicio 18/02/2013 Fecha de Culminacion 22/03/2013
(m)
Tota de Total
Fecha de # Tns # Piezasa| # fleje | kgde fleje | (m) fleje # fleje | kg de fleje | (m) fleje| fleje | Kgtotal de
N# | Despacho | Piezas | despachada| Flejar radiales radial radial Circunf Circunf | Circunf | circunf. | de fleje | fleje
1] 18/02/13 38 81,10 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
2| 20/02/13 30 64,03 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
31 22/02/13 15 32,01 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
41 26/02/13 9 19,21 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
5| 27/02/13 18 38,42 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
6| 04/03/13 27 57,62 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
71 05/03/13 57 121,65 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
81 12/03/13 40 85,37 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
9| 15/03/13 12 25,61 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
10| 19/03/13 14 29,88 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
11| 21/03/13 24 51,22 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
12 [ 22/03/13 27 57,62 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TOTAL 311 663,75 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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Tabla B.1 Inventario Patio Lem

=saas= [ Centro de Costo 415-10 N# de Inventario 1
ch_ Frente L Area Lem
*‘ Fechadel Inventario 19/11/2012 Inventario de Piezas que Necesitan Reposicion de Flejes Frecuencia Semanal
B N° de Piezas Con Flejes Defectuosos Kg
S | N° [ Cantidad Piezas| % de % de Total Total| Total
N | de de Kg Peso a Peso a peso a | piezasa Total| Kg Total| Kg | de
N# Fila| Piezas | KgPeso Neto Flejar Promedo| Flejar | flejar flejar | SLIFR | S2FR| S3FR | SAFR [ S5FR| S6FR| FR R | SIFC| S2FC| S3FC| FC C | Fleje
1 1 45 748.660 126.935 15.867 8 16,95% | 17,78% | O 3 1 0 1 1 20 16 3 0 0 3 4,11 19,9
2 2 63 982.839 179.137 16.285 11 |[18,23% [ 17,46% (| 5 2 1 0 1 1 23 18 6 3 1 15 | 21 [38,7
3 3 54 792.457 128.590 16.074 8 16,23% | 14,81% | 3 0 2 2 0 0 17 13 3 2 1 10 | 14 [ 271
4 4 60 898.297 93410 15.568 6 10,40% | 10,00% | 2 3 0 0 0 0 8 6,3 3 2 0 7 9,6 | 15,9
5 5 57 777.727 58.235 14.559 4 7,49% | 7,02% 0 1 0 2 0 0 10 | 6,7 0 1 0 2 2,7]9,44
6 6 56 845.597 139.320 15.480 9 16,48% | 16,07%| O 1 1 2 1 0 18 14 5 0 2 11 15 | 29,3
7 7 58 814.086 126.432 15.804 8 15,53% | 13,79% | O 3 1 2 0 1 23 18 1 5 0 11 15 | 33,2
8 01 8 55 823.815 141.760 14.176 10 |[17,21%( 18,18% (| O 2 1 3 0 0 19 13 6 1 0 8 11 | 23,7
9 9 65 1.045.267 171.805 15.619 11 |[16,44% ([ 16,92% (| 3 4 1 1 1 0 23 18 3 2 1 10 | 14 [ 319
10 10 62 987.834 98.150 16.358 6 9,94% [ 9,68% 2 1 1 0 0 0 7 5,5 2 3 0 8 11 | 16,5
11 11 67 1.020.028 251.814 15.738 16 |[24,69%(23,88% (| 5 6 2 2 0 0 31 | 24 5 3 2 17 | 23 [ 478
12 12 56 894.254 271.550 16.972 16 |[30,37% [ 28,57%( 4 5 3 1 0 2 39 | 31 6 3 0 12 16 | 47,3
13 13 56 815.006 83.095 13.849 6 10,20% | 10,71% | 2 0 0 1 0 0 6 4.7 4 1 0 6 8,2 | 13
14 14 64 1.046.724 144.807 18.101 8 13,83% [ 12,50% 3 0 2 1 1 1 24 21 5 1 1 10 14 | 34,8
15 15 66 1.156.812 88.910 17.782 5 7,69% | 7,58% 1 2 0 0 0 0 4 1 3 0 7 9,6 | 13,5
16 16 33 512.332 54.105 18.035 3 10,56% | 9,09% 0 3 0 0 0 0 5,3 1 0 0 1 1,4 | 6,65
17 17 22 346.897 55.405 18.468 3 15,97%| 13,64% | 1 0 0 0 0 0 1 0,9 3 0 0 3 4,1 | 4,99
TOTAL 939 14.508.632 | 2.213.460 | 16.040 | 138 | 15,26%] 14,70%( 31 36 16 17 5 6 280 | 221 | 57 30 8 141 | 193 | 414

¢0T



Continuacién Tabla B.1

s | Centro de Costo 415-10 N# de Inventario 2
I@i Frente L Area Lem
*l. Fechadel Inventario 19/11/2012 Inventario de Piezas que Necesitan Reposicion de Flejes Frecuencia Semanal
B N° de Piezas Con Flejes Defectuosos Kg
S | N° [ Cantidad Piezas| % de % de Total Total | Total
N | de de Kg Peso a Peso a peso a | piezasa Total| Kg Total| Kg | de
N# Fila| Piezas | KgPeso Neto Flejar Promedo | Flejar [ flejar flejar | SIFR | S2FR | S3FR| SAFR [ S5FR | S6FR| FR R | SIFC | S2FC| S3FC| FC C | Fleje
| 1] 1 46 734.070 84.725 16.945 5 11,54%| 10,87%| O 3 0 0 1 1 17 13 0 0 0 0 0 | 134
| 2] 2 63 966.154 185.272 16.843 11 |19,18%| 17,46%| 2 3 1 0 1 1 22 17 2 6 1 17 | 23 | 40,7
| 3] 3 55 781.367 172.025 15.639 11 |[22,02%]| 20,00%| 4 0 1 3 0 0 19 15 2 5 1 15 | 21 | 35,6
| 4] 4 55 797.197 89850 17.970 5 11,27%| 9,09% 1 3 0 0 0 0 5,5 1 3 0 7 9,6 [ 15,1
| 5] 5 56 760.682 36.745 18.373 2 4,83% | 357% | O 0 1 1 0 0 6,2 0 0 0 0 0 |6,16
| 6] 6 47 749.007 77.635 15.527 5 10,37%| 10,64%| O 1 1 2 0 0 13 10 2 0 1 5 6,9 17,1
| 7 7 58 849.561 143.507 15.945 9 16,89%| 15,52%| 4 0 0 2 1 1 23 18 2 2 0 6 8,2 | 26,4
| 8| 01 8 56 858.510 113.325 16.189 7 13,20%| 12,50%| 1 1 3 1 1 0 21 17 4 0 0 4 55 [ 22,1
| 9| 9 59 940.287 202.230 16.853 12 | 21,51%]| 20,34%| 2 6 2 0 1 0 25 | 20 5 1 1 10 14 | 335
| 10 10 55 868.665 68.045 17.011 4 7,83% [ 7,27% 1 2 1 0 0 0 8 6,3 0 1 0 2 2,7 19,06
| 11 11 51 778.411 186.467 16.952 11 | 23,95%| 21,57%| 3 4 2 2 0 0 25 | 20 1 4 1 12 16 | 36,2
| 12| 12 50 811.689 182.570 16.597 11 | 22,49%| 22,00%| 2 4 3 1 0 2 35 | 28 3 0 0 3 4,1 | 31,8
| 13 13 59 860.056 28.960 14.480 2 3,37% | 3,39% 1 0 0 0 1 0 6 4 1 0 0 1 1,4 | 5,39
| 14 14 55 893.264 106.757 17.793 6 11,95%( 10,91%| O 1 2 1 1 1 23 18 2 0 1 5 6,9 25
| 15| 15 44 768.672 91.150 18.230 5 11,86%| 11,36%| O 4 1 0 0 0 11 | 9,7 1 2 0 5 6,9 [ 16,5
16 16 14 215.102 52.695 17.565 3 24,50%| 21,43%| 1 2 0 0 0 0 5 4 3 0 0 3 4,1 | 8,06
17 17 12 200.440 17.410 17.410 1 8,69% | 8,33% 1 0 0 0 0 0 1 0,8 1 0 0 1 1,4 | 2,16
TOTAL 835 12.833.134 | 1.839.368 | 16.722 | 110 |14,33%| 13,17%| 23 34 18 13 7 6 | 268 ] 213 | 30 24 6 96 [ 132 | 344
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Continuacidon Tabla B.1

= | Centro de Costo 415-10 N# de Inventario 3
l@i Frente L Area Lem
“. Fechadel Inventario 19/11/2012 Inventario de Piezas que Necesitan Reposicion de Flejes Frecuencia Semanal
B N° de Piezas Con Flejes Defectuosos Kg
S | N° | Cantidad Piezas | % de % de Total Total | Total
N | de de Kg Peso a Peso a peso a | piezasa Total| Kg Total| Kg | de
N# Fila| Piezas | KgPeso Neto Flejar Promedio | Flejar | flejar flejar | SIFR | S2FR | S3FR| SAFR | S5FR | S6FR| FR R | SLIFC| S2FC| S3FC| FC C | Fleje
| 1 1 48 749.042 176.955 16.087 11 [ 23,62%]| 22,92%| 1 2 2 2 0 2 31 24 4 2 0 8 11 | 355
| 2| 2 61 919.764 153.187 17.021 9 16,66% | 14,75%| 1 4 0 0 1 2 26 21 1 5 0 11 15 | 35,6
| 3| 3 56 809.902 224.340 16.024 14 [ 27,70%]| 25,00%| 5 0 2 2 2 2 41 32 4 4 1 15 21 | 52,9
| 4 4 55 806.767 163100 16.310 10 |[20,22%]| 18,18%| 4 4 0 0 0 0 12 | 95 4 5 1 17 23 | 32,8
| 5] 5 55 748.012 68.955 17.239 9,22% | 7,27% 2 0 1 4 0 0 21 17 1 2 0 5 6,9 [ 234
| 6] 6 55 845.649 89.970 14.995 6 10,64%| 10,91%| 1 2 1 2 0 0 16 11 1 1 0 3 4,1 | 14,8
| 7] 7 55 804.931 160.515 16.052 10 |[19,94%]| 18,18%| 1 3 2 2 0 1 27 21 1 1 0 3 4,1 | 25,4
| 8] 01 8 61 916.145 128.000 16.000 8 13,97%| 13,11%| 1 2 2 1 1 0 20 16 4 1 0 6 8,2 | 24
| 9| 9 60 901.422 155.855 15.586 10 |17,29%| 16,67%| 3 4 2 0 1 0 22 17 1 1 1 6 8,2 | 25,6
| 10 10 55 835.085 100.405 16.734 6 12,02%| 10,91%| 1 4 0 0 0 0 9 7,1 1 1 0 3 4,1 | 11,2
| 11 11 50 746.761 185.625 16.875 11 |[24,86%]| 22,00%| 2 5 2 2 0 0 26 21 4 0 1 7 9,6 | 30,1
| 12 12 61 974.472 222.295 17.100 13 [22,81%]| 21,31%| 2 3 4 1 0 2 36 28 3 1 1 8 11 | 394
| 13 13 49 691.569 61.320 15.330 4 8,87% | 8,16% 3 0 0 1 0 0 7 5,5 3 0 0 3 4,1 | 9,64
| 14| 14 51 814.527 86.282 17.256 5 10,59%| 9,80% 0 1 2 2 1 0 21 17 1 0 0 1 1,4 | 18
| 15 15 36 656.415 108.180 18.030 6 16,48%| 16,67%| 1 3 0 1 0 0 11 | 9,7 1 1 0 3 4,1 | 13,8
16 16 8 101.390 0 0 0 0,00% | 0,00% 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
17 17 10 162.555 55.295 18.432 3 34,02%] 30,00%| 1 0 0 0 0 0 1 0,9 1 2 0 5 6,9 | 7,73
TOTAL 826 12.484.408 | 2.140.279 | 16.464 | 130 | 17,14%| 15,74%| 29 37 20 20 6 9 |[327] 257 [ 35 27 5 104 | 142 | 400

vOT



Continuacién Tabla B.1

s | Centro de Costo 415-10 N# de Inventario 4
I@i Frente L Area Lem
*l. Fechadel Inventario 19/11/2012 Inventario de Piezas que Necesitan Reposicion de Flejes Frecuencia Semanal
B N° de Piezas Con Flejes Defectuosos Kg
S | N° [ Cantidad Piezas| % de % de Total Total | Total
N | de de Kg Peso a Peso a peso a | piezasa Total| Kg Total| Kg | de
N# Fila| Piezas | KgPeso Neto Flejar Promedo | Flejar [ flejar flejar | SIFR | S2FR | S3FR| SAFR [ S5FR | S6FR| FR R | SIFC | S2FC| S3FC| FC C | Fleje
| 1] 1 54 819.697 119.650 17.093 7 14,60%| 12,96%| O 1 3 2 0 1 25 [ 20 1 0 0 1 141211
| 2] 2 64 918.974 150.437 16.715 9 16,37%| 14,06%| 3 3 0 0 1 2 26 | 21 0 4 1 11 15 | 35,6
| 3] 3 61 856.290 141.145 15.683 9 16,48%| 14,75%| 2 1 2 2 1 0 23 18 2 4 0 10 14 | 31,9
| 4] 4 60 889.862 150960 16.773 9 16,96%| 15,00%| 3 5 0 0 0 0 13 10 3 2 1 10 14 | 24
| 5] 5 62 83.324 52.065 17.355 3 62,48% | 4,84% 2 0 0 1 0 0 6 4,7 0 2 0 55 | 10,2
| 6] 6 57 810.637 98.375 16.396 6 12,14%| 10,53%| O 3 1 2 0 0 17 11 1 1 0 4,1 | 155
| 7 7 61 934.331 155.402 15.540 10 |[16,63%]| 16,39%| O 5 1 2 0 1 27 | 21 0 4 0 11 | 32,3
| 8| 01 8 70 1.045.732 93.005 15.501 6 8,89% | 857% | O 2 1 2 1 0 20 16 2 1 0 4 55 | 21,3
| 9| 9 67 966.085 174.310 15.846 11 | 18,04%| 16,42%| 2 6 2 0 1 0 25 | 20 2 5 0 12 16 | 36,2
| 10 10 68 1.038.850 92.120 15.353 6 8,87% | 8,82% 2 1 3 0 0 0 13 10 2 2 0 6 8,2 | 185
| 11 11 63 965.701 186.072 16.916 11 | 19,27%]| 17,46%| 2 5 2 2 0 0 26 | 21 3 1 0 5 6,9 | 27,4
| 12| 12 71 1.118.699 163.405 16.341 10 |14,61%]| 14,08%| 1 6 3 0 0 1 28 | 22 4 1 0 6 8,2 | 30,3
| 13 13 67 933.610 81.460 16.292 5 8,73% | 7,46% | O 3 0 1 0 0 10 | 7,9 0 1 0 2 2,7 | 10,6
| 14 14 6 935.027 0 0 0 0,00% | 0,00% | O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
| 15| 15 36 652.430 70.815 17.704 4 10,85%| 11,11%| O 4 0 0 0 0 6,3 2 0 0 2 2,7 | 9,06
16 16 23 321.165 20.300 20.300 1 6,32% | 435% | O 1 0 0 0 0 1,8 0 0 0 0 0 | 1,76
17 17 10 162.555 11.915 11.915 1 7,33% | 10,00% | 1 0 0 0 0 0 1 0,7 0 1 0 2 2,7 | 3,41
TOTAL 900 13.452.969 | 1.761.436 | 16.310 | 108 | 13,09%| 12,009 18 46 18 14 4 5 | 270 ) 211 | 22 29 2 86 [ 118 | 329
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Continuacién Tabla B.1

s | Centro de Costo 415-10 N# de Inventario 5
I@i Frente L Area Lem
*l. Fechadel Inventario 19/11/2012 Inventario de Piezas que Necesitan Reposicion de Flejes Frecuencia Semanal
B N° de Piezas Con Flejes Defectuosos Kg
S | N° [ Cantidad Piezas| % de % de Total Total | Total
N | de de Kg Peso a Peso a peso a | piezasa Total| Kg Total| Kg | de
N# Fila| Piezas | KgPeso Neto Flejar Promedo | Flejar [ flejar flejar | SIFR | S2FR | S3FR| SAFR [ S5FR | S6FR| FR R | SIFC | S2FC| S3FC| FC C | Fleje
| 1] 1 54 802.222 149.050 16.561 9 18,58%| 16,67%| 1 1 3 2 0 1 26 | 21 2 1 0 4 55 | 26
| 2] 2 64 943.079 178.217 16.202 11 | 18,90%| 17,19%| 2 5 0 0 1 2 29 | 23 0 5 1 13 18 | 40,7
| 3] 3 59 823.930 195.955 15.073 13 |[23,78%]| 22,03%| 2 1 3 2 1 0 26 | 21 0 7 2 20 | 27 [ 479
| 4] 4 64 939.172 119310 17.044 12,70%| 10,94%| 2 4 0 0 0 0 10 | 7,9 2 2 1 9 12 | 20,2
| 5] 5 63 844.699 75.660 15.132 8,96% | 7,94% 2 0 2 1 0 0 12 | 95 0 2 0 4 55 [ 15
| 6] 6 56 812.962 98.035 16.339 6 12,06%| 10,71%| O 2 1 2 0 0 15 12 1 2 0 5 6,9 | 18,7
| 7 7 60 875.246 155.402 15.540 10 |[17,76%]| 16,67%| O 5 1 2 0 1 27 | 21 1 2 0 5 6,9 | 28,2
| 8| 01 8 63 914.362 105.115 15.016 7 11,50%| 11,11%| 0 2 2 1 1 0 19 15 1 2 0 5 6,9 [ 21,9
| 9| 9 68 980.530 165.865 15.079 11 |16,92%| 16,18%| O 7 2 0 1 0 25 | 20 1 3 0 7 9,6 | 29,3
| 10 10 64 972.925 97.265 16.211 6 10,00%| 9,38% | O 2 3 0 0 0 13 10 1 2 0 5 69 | 17,1
| 11 11 69 1.040.574 203.337 16.945 12 1 19,54%]| 17,39%| 3 5 2 2 0 0 27 | 21 4 1 2 12 16 | 37,8
| 12| 12 66 1.009.917 172.625 15.693 11 | 17,09%| 16,67%| 1 5 4 0 0 1 29 | 23 3 2 0 7 9,6 [ 32,5
| 13 13 69 954.230 61.155 15.289 4 6,41% | 580% | O 0 3 0 1 0 14 | 11 0 0 0 0 0 | 111
| 14 14 69 1.013.377 86.282 17.256 5 8,51% | 7,25% 0 1 2 1 1 0 17 13 1 0 0 1 1,4 | 14,8
| 15| 15 59 985.670 105.125 17.521 6 10,67%| 10,17%| O 4 1 0 0 0 11 | 8,7 1 1 0 3 411128
16 16 71 1.141.735 40.715 20.358 2 357% | 2,82% | O 2 0 0 0 0 4 3,5 0 0 0 0 0 |3,52
17 17 58 855.202 11.915 11.915 1 1,39% | 1,72% 1 0 0 0 0 0 1 0,8 0 1 0 2 2,7 | 3,53
TOTAL 1076 15.909.832 | 2.021.028 | 16.040 | 126 |12,70%| 11,71%| 14 46 29 13 6 5 |305] 241 | 18 33 6 | 102 | 140 | 381
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Tabla B.2 Inventario Patio Lau

s | Centro de Costo 415-10 N# de Inventario 1
I@i Frente L Area Lau
*l. Fechadel Inventario 21/11/2012 Inventario de Piezas que Necesitan Reposicion de Flejes Frecuencia Semanal
B N° de Piezas Con Flejes Defectuosos Kg
S | N° | Cantidad Piezas| 9% de % de Total Total | Total
N1 de de KgPesoa | Peso a peso a | piezasa Total| Kg Total| Kg | de
N# Fila| Piezas | KgPeso Neto Flejar Pomedo [ Flejar | flejar flejar | SIFR [ S2FR | S3FR | AFR | S5FR| S6FR | FR R [SIFC| S2FC| S3FC| FC C | Fleje
1 1 89 1.431.204 253.575 | 15.848 16 | 17,72%| 17,98%| 3 4 0 2 3 0 34 | 27 2 6 0 14 | 19 | 46
2 2 86 1.302.412 207.145 | 17.262 12 | 15,90%| 13,95%| O 2 2 3 2 2 44 | 35 4 2 1 11 15 | 49,8
3 3 71 1.146.418 148.352 | 16.484 9 12,94%]| 12,68%| 2 3 0 2 1 0 21 17 3 1 0 5 6,9 | 23,4
4 4 83 1.313.420 62.907 15.727 4 4,79% | 4,82%( O 2 1 1 0 0 11 | 8,7 2 0 0 2 2,7 114
5 5 52 804.545 54.100 18.033 3 6,72%| 5,77%| O 0 0 1 1 0 9 7,9 1 1 0 3 41 | 12
6 6 41 617.527 34.460 11.487 3 558%| 7,32%| 1 1 0 0 1 0 8 5,4 2 0 0 2 2,7 | 8,1
7 7 64 941.152 0 0 0 0,00%| 0,00%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8 01 8 28 521.084 0 0 0 0,00%| 0,00%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
9 9 13 162.260 0 0 0 0,00%| 0,00%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
10 10 170.225 0 0 0 0,00%| 0,00%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
11 11 149.625 0 0 0 0,00%| 0,00%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
12 12 28 455.647 0 0 0 0,00%| 0,00%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
13 13 0 0 0 0 0 0,00%| 0,00%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
14 14 29 514.465 67.165 16.791 4 13,06%| 13,79%| 2 1 1 0 0 0 7 5,5 3 0 0 3 4,1 | 9,64
15 15 26 397.250 46.295 15.432 3 11,65%| 11,54%| O 3 0 0 0 0 6 4,7 0 0 0 0 0 | 4,74
16 16 97 1.502.911 100.495 | 16.749 6 6,69%| 6,19%| 1 3 1 0 1 0 15 12 1 2 0 5 6,9 | 18,7
TOTAL 724 11.430.145 974.494 | 16.242 60 8,53%| 8,29%| 9 19 5 9 9 2 155 [ 122 | 18 12 1 45 | 62 | 184
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Continuacion Tabla B.2

s | Centro de Costo 415-10 N# de Inventario 2
F(g Frente L Area Lau
* Fechadel Inventario 28/11/2012 Inventario de Piezas que Necesitan Reposicion de Flejes Frecuencia Semanal
B N° de Piezas Con Flejes Defectuosos Kg
S| N° Piezas| % de % de Total Total | Total
N | de | Cantidad Kg Peso a Peso a peso a | piezasa Total| Kg Total| Kg | de
N# Fila | de Piezas| Kg Peso Neto Flejar Pomedio | Flejar | flejar flejar | SIFR | 2FR | SBFR| SAFR | S5FR [ S6FR| FR R | SIFC| S2FC| S3FC| FC C | Fleje
| 1] 1 82 1.275.507 218.685 | 15.620 | 14 | 17,14%]| 17,07%| 5 3 1 2 2 0 32 | 25 3 4 0 11 15 | 40,4
| 2| 2 69 1.013.150 192,401 | 17.491 | 11 | 18,99%] 15,94%| O 1 2 4 1 2 41 | 32 1 3 1 10 14 | 46,1
| 3] 3 53 890.936 148.245 | 16.472 9 16,64%| 16,98%| 2 3 0 2 1 0 21 17 2 1 0 4 551|221
| 4] 4 66 1.035.278 110.932 | 15.847 7 10,72%| 10,61%| 2 2 2 0 0 0 12 | 95 4 2 0 8 11 | 20,4
| 5| 5 46 649.245 70.790 17.698 4 10,90%| 8,70%| O 3 0 0 0 1 12 | 95 1 0 0 1 1,4 | 10,9
| 6] 6 23 315.092 34.460 11.487 3 10,94%| 13,04%| 1 1 0 0 1 0 8 54 3 0 0 3 4,1 |9,47
| 7] 7 23 361.007 0 0 0 0,00%| 0,00%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
| 8] 01 8 13 252.357 0 0 0 0,00%]| 0,00%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
| 9] 9 11 198.900 0 0 0 0,00%| 0,00%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
| 10 10 81.775 0 0 0 0,00%| 0,00%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
| 11 11 109.075 0 0 0 0,00%]| 0,00%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
| 12 12 17 308.859 0 0 0 0,00%| 0,00%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
| 13| 13 12 201.232 0 0 0 0,00%]| 0,00%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
| 14| 14 19 341.850 37.795 18.898 2 11,06%| 10,53%| O 0 2 0 0 0 6 5,3 1 0 0 1 1,4 | 6,65
| 15| 15 15 234.090 60.870 15.218 4 26,00%| 26,67%| O 3 1 0 0 0 9 7,1 1 0 0 1 1,4 | 8,48
16 16 72 1.087.729 170.370 | 15.488 | 11 | 15,66%]| 15,28%]| 5 3 1 0 0 0 14 11 3 4 0 11 15 | 26,1
TOTAL 531 8.356.082 | 1.044.548 | 16.070 | 65 [12,50%| 12,24%]| 15 19 9 8 5 3 155 [ 122 | 19 14 1 50 | 69 [ 191
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Continuacién Tabla B.2

= | Centro de Costo 415-10 N# de Inventario 3
l@i Frente L Area Lau
“. Fechadel Inventario 05/11/2012 Inventario de Piezas que Necesitan Reposicion de Flejes Frecuencia Semanal
B N° de Piezas Con Flejes Defectuosos Kg
S| N° Piezas| % de % de Total Total | Total
N| de | Cantidad Kg Peso a Peso a peso a | piezasa Total| Kg Total| Kg | de
N# Fila | de Piezas| Kg Peso Neto Flejar Pomedio | Flejar | flejar flejar | SLIFR | S2FR | S3FR | SAFR | SSFR | S6FR| FR R | SIFC| S2FC| S3FC| FC C | Fleje
| 1] 1 77 1.130.024 300.095 | 18.756 | 16 | 26,56%| 20,78%| 3 3 1 2 2 0 30 26 3 6 1 18 25 | 511
_2 2 77 1.119.007 173.971 17.397 10 15,55%| 12,99%| O 2 2 3 1 2 39 31 2 2 0 6 8,2 39
| 3| 3 70 1.068.416 131.462 | 16.433 8 12,30%| 11,43%| 2 2 0 2 1 0 19 15 3 1 0 5 6,9 | 21,9
| 4] 4 63 970.553 94.577 15.763 6 9,74%| 9,52%| 2 3 1 0 0 0 11 | 8,7 4 0 0 4 55 |14,2
| 5] 5 50 719.025 91.710 15.285 6 12,75%| 12,00%| 2 3 0 0 0 1 14 11 3 0 0 3 4,1 [ 15,2
| 6] 6 22 303.017 34.460 11.487 3 11,37%| 13,64%| O 1 1 0 0 1 11 | 9,7 2 0 0 2 2,7 |1 12,4
| 7] 7 18 285.815 11.825 11.825 1 4,14%| 5,556%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 2 2,7 | 2,74
| 8| 01 8 12 232.037 0 0 0 0,00%| 0,00%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
| 9] 9 9 136.180 20.125 20.125 1 14,78%| 11,11%| O 2 0 0 0 0 4 3,5 1 0 0 1 1,4 | 4,89
| 10 10 0 0 0 0 0,00%| 0,00%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
| 11 11 68.785 0 0 0 0,00%| 0,00%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
| 12 12 18 306.134 16.945 16.945 1 554%| 5,56%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 2 2,7 | 2,74
| 13 13 12 201.232 0 0 0 0,00%| 0,00%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
| 14| 14 39 699.485 67.215 16.804 4 9,61%]| 10,26%| 1 2 1 0 0 0 8 6,3 2 0 1 5 6,9 | 13,2
| 15| 15 15 234.090 31.615 15.808 2 13,51%| 13,33%| O 2 0 0 0 0 4 3,2 1 0 0 1 1,4 | 4,53
16 16 69 1.041.354 184.965 | 15.414 | 12 | 17,76%]| 17,39%| 5 5 1 0 0 0 18 14 4 4 0 12 16 | 30,7
TOTAL 555 8.515.154 | 1.158.965 | 16.557 | 70 |[13,61%| 12,61%]| 15 25 7 7 4 4 158 [ 129 | 25 15 2 61 84 | 212
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ontinuacion Tabla B.2

Smamee— | Centro de Costo 415-10 N# de Inventario 4
l@i Frente L Area Lau
i‘. Fechadel Inventario 12/11/2012 Inventario de Piezas que Necesitan Reposicion de Flejes Frecuencia Semanal
B N° de Piezas Con Flejes Defectuosos Kg
S| N° Piezas| % de % de Total Total | Total
N | de | Cantidad KgPesoa | Peso a peso a | piezasa Total | Kg Total[ Kg | de
N# Fila | de Piezas| Kg Peso Neto Flejar Pomedio | Flejar | flejar flejar | SLFR | S2FR | S3FR | S4FR | SSFR | S6FR| FR R | SIFC| S2FC| S3FC| FC C | Fleje
| 1] 1 99 1.493.358 231.105 15.407 15 15,48%| 15,15%| 3 3 1 1 3 0 31 24 2 5 1 15 21 45
| 2] 2 90 1.297.215 156.576 15.658 10 12,07%| 11,11%| O 2 1 3 2 2 41 32 2 2 1 9 12 | 44,7
_3 3 75 1.150.681 149.064 16.563 9 12,95%| 12,00%| O 4 1 2 1 0 24 19 2 1 0 4 55 [ 24,4
| 4] 4 85 1.254.328 80.507 16.101 5 6,42%| 5,88%| 1 2 2 0 0 0 11 8,7 1 1 0 3 4,1 1128
| 5] 5 58 781.110 62.900 15.725 4 8,05%| 6,90%| O 3 0 0 0 1 12 | 95 1 1 0 3 4,1 | 13,6
_6 6 36 545.572 34.460 11.487 3 6,32%| 8,33%| O 1 1 0 0 1 11 7,4 3 0 0 3 4,1 | 11,5
| 7] 7 31 417.425 11.825 11.825 1 2,83%| 3,23%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 2 2,7 | 2,74
| 8| 01 8 11 211.662 0 0 0 0,00%]| 0,00%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
_9 9 103.615 13.945 13.945 1 13,46%]| 16,67%| 1 0 0 0 0 0 1 0,7 0 1 0 2 2,7 13,41
| 10| 10 0 0 0 0 0,00%| 0,00%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
| 11 11 68.785 0 0 0 0,00%| 0,00%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
| 12] 12 16 265.314 0 0 0 0,00%| 0,00%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
| 13| 13 12 201.232 0 0 0 0,00%| 0,00%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
| 14 ] 14 35 625.445 93.025 18.605 5 14,87%| 14,29%| 1 3 1 0 0 0 10 8,8 1 0 0 1 1,4 ] 10,2
£ 15 15 234.090 60.870 15.218 4 26,00%| 26,67%| O 3 1 0 0 0 9 7,1 1 0 0 1 1,4 (8,48
16 16 67 1.016.019 162.530 | 16.253 [ 10 | 16,00%]| 14,93%]| 2 6 1 1 0 0 21 17 3 2 0 7 9,6 | 26,2
TOTAL 640 9.665.851 1.056.807 | 15.773 67 |10,93%| 10,47%]| 8 27 9 7 6 4 171 | 135 16 14 2 50 69 [ 203
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Continuacion Tabla B.2
= | Centro de Costo 415-10 N# de Inventario 5
l@i Frente L Area Lau
“ Fechadel Inventario 19/11/2012 Inventario de Piezas que Necesitan Reposicion de Flejes Frecuencia Semanal
B N° de Piezas Con Flejes Defectuosos Kg
S | N° | Cantidad Piezas| % de % de Total Total | Total
N | de de Kg Peso a Peso a peso a | piezas a Total| Kg Total| Kg | de
N# Fila | Piezas | KgPeso Neto Flejar Pomedio | Flejar | flejar flejar | SLIFR| S2FR [ S3FR | SAFR| SSFR | S6FR| FR R | SIFC| S2FC | S3FC| FC C | Fleje
| 1] 1 98 1.490.526 184.070 | 15.339 | 12 [ 12,35%| 12,24%| 2 1 0 3 2 0 26 21 0 4 2 14 19 | 39,7
| 2] 2 103 1.495.553 151.691 | 18.961 8 10,14%| 7,77%| O 0 2 3 1 2 35 31 1 1 3 12 16 | 47,2
| 3| 3 95 1.436.476 102.005 [ 17.001 6 7,10%| 6,32%| O 3 0 1 2 0 20 16 0 0 0 0 0 |15,8
| 4] 4 83 1.254.816 132.057 | 16.507 8 10,52%| 9,64%| 2 5 1 0 0 0 15 12 2 1 0 4 551|173
| 5] 5 54 713.025 74.665 14.933 5 10,47%| 9,26%| O 3 0 0 0 1 12 8 1 2 0 5 6,9 [ 14,9
| 6] 6 43 699.202 46.700 11.675 4 6,68%| 9,30%| 1 1 1 0 0 1 12 8 2 1 0 4 55 | 135
| 7] 7 46 661.235 11.825 11.825 1 1,79%| 2,17%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 2 2,7 | 2,74
| 8| 01 8 16 272.476 20.225 20.225 1 7,42%| 6,25%| 0 1 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0
| 9] 9 28 417.365 13.945 13.945 1 3,34% | 3,57%| 1 0 0 0 0 0 1 0,7 0 1 0 2 2,7 | 3,41
| 10 10 0 0 0 0 0,00%| 0,00%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
| 11 11 0 0 0 0 0,00%| 0,00%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
| 12] 12 0 0 0 0 0,00%| 0,00%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
| 13 13 0 0 0 0 0,00%| 0,00%| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
| 14| 14 17 321.405 75.525 18.881 4 23,50%| 23,53%| O 2 2 0 0 0 10 | 8,8 0 1 1 5 6,9 | 15,7
| 15| 15 36 556.795 81.050 16.210 5 14,56%| 13,89%| 1 4 0 0 0 0 9 7,1 1 1 0 3 4,1 | 11,2
16 16 117 1.787.348 224.194 | 16.014 | 14 | 12,54%]| 11,97%| 4 6 1 1 1 0 28 22 3 4 1 14 19 | 41,3
TOTAL 736 11.106.222 | 1.117.952 | 16.202 | 69 [10,07%| 9,38%]| 11 26 7 8 6 4 170 [ 134 ] 10 17 7 65 89 | 223
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Nota: Cabe destacar que este comportamiento se mantiene durante el periodo de observacion, el inventario aumenta y
, pero sin ningin cam

disminuye
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Nota: Cabe destacar que este comportamiento se mantiene durante el periodo de observacion, el inventario aumenta y
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Tabla B.5 Inventario J12

Fmsamme= | Centro de Costo 415-20 Pag. 1
I@i Frente J Area J12
*‘l Fechadel Inventario 19/02/2013 Inventario de Piezas que Necesitan Reposicion de Flejes | Frecuencia Semanal
N° de Piezas Con Flejes Defectuosos
< % de | % de Kg
S| N° Piezas | peso | piezas Total Total | Total
N | de | Cantidad KgPeso a Peso a a a Total| Kg Total| Kg de
N# Fila | de Piezas| KgPeso Neto | Flejar Promedio | Flejar | flejar| flejar | SIFR| S2FR [ S3FR | SAFR | S5FR | S6FR| FR R [ SIFC| S2FC| S3FC| FC C | Fleje
i 1 8 19.495 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
| 32 12| 2 8 18.115 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
33 3 7 15.435 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
| 34| 1 6 14.765 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
| 35 13| 2 8 19.793 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
36 3 7 15.225 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
| 37] 1 6 12.790 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
| 38 141 2 6 14.750 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
39 3 7 15.490 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TOTAL 63 145.858 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

0¢T
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2141510 |ETIQUETAG" X4" PARA BOBINAS Cu
3| 41510 | GRAPA CERRADA DE 1-1/4&#8221, Cu 0,16
4141510 |CINTAPARA IMPRESIONDE ETIQUETAS Cu 54,14
5141510 | CREYON MARCADOR BLANCO Cu 2,54
6| 41510 | CINTAPARAIMPRESIONDEETIQUETAS Cu 4,14
7141510 | CINTAPARA IMPRESIONDE ETIQUETAS Cu 0,02
8141510 |ETIQUETA AUTOADHESIVA BLANCA Cu 0,31
9141510 |FLEJE METALICO CuU 4,62
10| 41520 |FLEJE NACIONAL ANCHO DE 1-1/4" KG 3,12
141520 EISTONDE MADERA 800 T EONG: cu 8,32
12141520 | LISTON DE MADERA RANURADO 1220 mm LONG. Cu 12,20
13141520 | LISTON DE MADERA 2200 mm LONG. Cu 10,11
14141520 | LISTON DE MADERA RANURADO 1080 mm LONG. Cu 10,93
15141520 |LISTON DE MADERA RANURADO 1000 mm LONG. Cu 9,95
16141520 |ETIQUETAG6" X4" PARA BOBINAS Cu 0,66
17141520 | LISTON DE MADERA RANURADO 1140 mm LONG. Cu 11,58
1841520 | LISTON DE MADERA RANURADO 850 mm LONG. CuU 8,65
19( 41520 | FLEJE P/ZUNCHADO ANCHO 19 +/- 0,20 mm KG 3,26
20141520 | GRAPA CERRADA DE 1-1/4&#8221, Cu 0,16
21141520 |ETIQUETAPARAGUA AUTOADHESIVA Cu 0,06
22| 41520 | CHAPA PARA EMBALAJE (PARA USO CONTABLE) KG 1,09
23| 41520 | LISTON DE MADERA 2790 mm LONG. Cu 13,18
24141520 | LISTON DE MADERA 2070 mm LONG. Cu 9,63
25| 41520 | PAPEL RAFIA ANCHO 2800 mm KG 7,53
26| 41520 | FLEJE METALICO 3/4" DE ALTA RESISTENCIA KG 4,62
27141520 | LISTON DE MADERA RANURADO 700 mm LONG. Cu 7,01
28| 41520 | LISTON DE MADERA RANURADO 960 mm LONG. Cu 8,81
29141520 | LISTON DE MADERA 2440 mm LONG. Cu 11,42
3041520 |LISTON DE MADERA RANURADO 900 mm LONG. Cu 8,97
31141520 | CINTAPARAIMPRESIONDE ETIQUETAS Cu 0,02
32141520 |ETIQUETA AUTOADHESIVA BLANCA Cu 0,31
33[41520 |PLASTICO TRANSPARENTE KG 11,26
34| 41520 | GRAPA ABIERTAPARAFLEJE 1 1/4" Cu 0,20
35|41520 |PINTURA AZUL MATE P/CHAPAS D/EMBALAJE GL 45,62
3641520 | LISTON DE MADERA 1940 mm LONG. Cu 9,14
37| 41520 | PAPEL RAFIA ANCHO 2400 mm KG 7,53
38141520 |FLEJE METALICO Cu 4,62
39[ 41520 |CHAPAPARA EMBALAJE (PARA USO CONTABLE) KG 1,09
40( 41520 |ETIQUETA AUTOADHESIVA VERDE Cu 0,24
41141520 |ETIQUETA 4" X 3" PARA LAMINAS Cu 0,30
42141520 |ETIQUETAPARAGUA AUTOADHESIVA Cu 0,06
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Tabla D.1 Despacho de piezas Octubre2012

DIRECCION DE GESTION DE ORDENES Y LOGISTICA
@ DEPARTAMENTO DE LOGISTICA
* COORD. EMBALAJE ALMACEN Y DESPACHO LAC

Despacho LAC_Octubre 2012

DESPACHO TERRESTRE DE PIEZAS

| Frente de Despacho Producto Datos Total
Cantidad de Piezas 1.041,00
Banda en Caliente | Toneladas Brutas 17.682,65
Frente de Despacho Lau _ Cantidad de Piezas 69,00
Banda Estriada Toneladas Brutas 548,00
Cantidad de Piezas 12,00
Bobinas en Caliente | Toneladas Brutas 42,70
Cantidad de Piezas 1.221,00
Banda en Caliente | Toneladas Brutas 19.760,03
Frente de Despacho Lem _ Cantidad de Piezas 165,00
Banda Estriada Toneladas Brutas 1.276,28
Cantidad de Piezas 54,00
Bobinas en Caliente | Toneladas Brutas 877,86
Total Cantidad de Piezas Despachadas 2.562,00
Total Cantidad de Toneladas Brutas Despachadas 40.187,52




Tabla D.2 Despacho de piezas Noviembre2012

[ =i

DIRECCION DE GESTION DE ORDENES Y LOGISTICA
(@)}  DEPARTAMENTO DE LOGISTICA
“Sg@sy  COORD. EMBALAJE ALMACEN Y DESPACHO LAC

Despacho LAC_Noviembre 2012

DESPACHO TERRESTRE DE PIEZAS

| Frente de Despacho Producto Datos  Total
Cantidad de Piezas 1.388,00
Banda en Caliente | Toneladas Brutas 23.576,87
Frente de Despacho Lau . Cantidad de Piezas 92,00
Banda Estriada Toneladas Brutas 730,66
Cantidad de Piezas 16,00
Bobinas en Caliente | Toneladas Brutas 170,79
Cantidad de Piezas 1.628,00
Banda en Caliente | Toneladas Brutas 26.346,71
Frente de Despacho Lem _ Cantidad de Piezas 220,00
Banda Estriada Toneladas Brutas 1.701,70
Cantidad de Piezas 72,00
Bobinas en Caliente | Toneladas Brutas 1.170,48
Total Cantidad de Piezas Despachadas 3.416,00
Total Cantidad de Toneladas Brutas Despachadas 53.697,22
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Tabla D.3 Despacho de piezas Diciembre2012

[ =i

DIRECCION DE GESTION DE ORDENES Y LOGISTICA

(®>F  DEPARTAMENTO DE LOGISTICA
“Sgiee  COORD. EMBALAJE ALMACEN Y DESPACHO LAC

Despacho LAC_Diciembre 2012

DESPACHO TERRESTRE DE PIEZAS

| Frente de Despacho Producto Datos  Total
Cantidad de Piezas 347,00
Banda en Caliente | Toneladas Brutas 5.894,22
Frente de Despacho Lau . Cantidad de Piezas 23,00
Banda Estriada Toneladas Brutas 182,67
Cantidad de Piezas 4,00
Bobinas en Caliente | Toneladas Brutas 42,70
Cantidad de Piezas 407,00
Banda en Caliente | Toneladas Brutas 6.586,68
Frente de Despacho Lem _ Cantidad de Piezas 55,00
Banda Estriada Toneladas Brutas 42543
Cantidad de Piezas 18,00
Bobinas en Caliente | Toneladas Brutas 292,62
Total Cantidad de Piezas Despachadas 854,00
Total Cantidad de Toneladas Brutas Despachadas 13.424,30
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Tabla D.4 Despacho de piezas Enero2013

[ =i

DIRECCION DE GESTION DE ORDEMNES Y LOGISTICA

(@)}  DEPARTAMENTO DE LOGISTICA
“Sg@sy  COORD. EMBALAJE ALMACEN Y DESPACHO LAC

Despacho LAC_Enero 2013

DESPACHO TERRESTRE DE PIEZAS

| Frente de Despacho Producto Datos  Total
Cantidad de Piezas 1.388,00
Banda en Caliente | Toneladas Brutas 23.576,87
Frente de Despacho Lau . Cantidad de Piezas 115,00
Banda Estriada Toneladas Brutas 913,33
Cantidad de Piezas 16,00
Bobinas en Caliente | Toneladas Brutas 170,79
Cantidad de Piezas 2.035,00
Banda en Caliente | Toneladas Brutas 32.933,39
Frente de Despacho Lem _ Cantidad de Piezas 220,00
Banda Estriada Toneladas Brutas 1.701,70
Cantidad de Piezas 54,00
Bobinas en Caliente | Toneladas Brutas 877,86
Total Cantidad de Piezas Despachadas 3.828,00
Total Cantidad de Toneladas Brutas Despachadas 60.173,94
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Tabla E.1 Informe de Costo Octubre 2012

SsSIDoOo=

@

Centro de Costo

DIRECCION DE GESTION DE ORDENES Y LOGISTICA
DEPARTAMENTO DE COSTO
COORD. EMBALAJE ALMACEN Y DESPACHO LAC

415-10 Aperturade Costo_Octubre 2012

INFORME DE COSTO

Presupuesto Estimado Mensual Consumo Real Variacion
Cadigo del Descripcion del Costo Costo Real
Matrial Material Precio | Consumo | Presupuestado | Consumo de | consumido | Variaciénen| Variacion en
Und | Us$/Und| Estandar Us$ insumo Real Us$ insumo costo
CINTAPARA
IMPRESION DE
6090040014 | ETIQUETAS CU 0,02 2,48 0,05 2,00 0,04 0,48 0,01
ETIQUETAG" X 4"
3690010384 | PARA BOBINAS CU 0,66 |6.150,23 4.059,15 8.680,00 5.728,80 -2.529,77 -1.669,65
CREYON
MARCADOR
5090010002 | BLANCO CU 2,54 172,21 437,41 180,00 457,20 -7,79 -19,79
GRAPA CERRADA
14312 | DE 1-1/4&#8221, CU | 16,00 |13.83801| 221.408,16 | 16.000,00 | 256.000,00 | -2.161,99 -34.591,84
ETIQUETA
AUT OADHESIVA
6080080079 | BLANCA CuU 0,31 768,78 238,32 0,00 0,00 768,78 238,32
FLEJE NACIONAL
3760010009 | ANCHODE 1-1/4" | KG 3,12 | 11.23710| 35.059,75 13.050,00 40.716,00 -1.812,90 -5.656,25
14177 | FLEJE METALICO | KG 4.61 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Total 415-10 32.16881| 261.202,85 37.912,00 | 302.902,04 | -5.743,19 -41.699,19




Tabla E.2 Informe de Costo Noviembre 2012
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Centro de Costo

DIRECCION DE GESTION DE ORDENES Y LOGISTICA
DEPARTAMENTO DE COSTO
COORD. EMBALAJE ALMACEN Y DESPACHO LAC

415-10

INFORME DE COSTO

Apertura de Costo_Noviembre 2012

Cédigo del Descripcion del
Matrial Material Presupuesto Estimado Mensual Consumo Real Variacion
Costo
Precio | Consumo | Presupuestado | Consumo de| Costo Real | Variacion | Variacionen
Und| Us$/Und| Estandar Us$ insumo Real | consumido Us$| en insumo costo
CINTAPARA
IMPRESION DE
6090040014 | ETIQUETAS CU 0,02 5,18 0,10 2,00 0,04 3,18 0,06
ETIQUETAG" X 4"
3690010384 [ PARA BOBINAS CU 0,66 12.858,16 8.486,39 15.500,00 10.230,00 | -2.641,84 -1.743,61
CREYON
MARCADOR
5090010002 | BLANCO CU 2,54 360,03 914,48 0,00 0,00 360,03 914,48
GRAPA CERRADA
14312 | DE 1-1/4&#8221, CU | 16,00 [ 28.930,86 462.893,76| 16.000,00 40.000,00 [ 12.930,86 | 422.893,76
ETIQUETA
AUT OADHESIVA
6080080079 | BLANCA CU| 0,31 1.607,27 498,25 0,00 0,00 1.607,27 498,25
FLEJE NACIONAL
3760010009 | ANCHO DE 1-1/4" KG 3,12 | 23.629,10 73.722,79 24.750,00 77.220,00 | -1.120,90 -3.497.21
14177 | FLEJEMETALICO | KG 4,61 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Total 415-10 67.390,60 546.515,77 56.252,00 127.450,04) 11.138,60 | 419.065,73




Tabla E.3 Informe de Costo Diciembre 2012
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Centro de Costo

DIRECCION DE GESTION DE ORDENES Y LOGISTICA
DEPARTAMENTCQ DE COSTO
COORD. EMBALAJE ALMACEN Y DESPACHO LAC

415-10

INFORME DE COSTO

Apertura de Costo_Diciembre 2012

Cédigo del Descripcion del
Matrial Material Presupuesto Estimado Mensual Consumo Real Variacion
Costo
Precio | Consumo | Presupuestado | Consumo de| Costo Real | Variacion | Variacionen
Und| Us$/Und| Estandar Us$ insumo Real | consumido Us$| en insumo costo
CINTAPARA
IMPRESION DE
6090040014 | ETIQUETAS CU 0,02 2,96 0,06 2,00 0,04 0,96 0,02
ETIQUETAG" X 4"
3690010384 [ PARA BOBINAS CU 0,66 7.347,75 4.849,52 9.300,00 6.138,00| -1.952,25 -1.288,49
CREYON
MARCADOR
5090010002 | BLANCO CuU 2,54 205,74 522,58 0,00 0,00 205,74 522,58
GRAPA CERRADA
14312 | DE 1-1/4&#8221, CU [ 16,00 | 16.532,44 264.519,04 20.800,00 40.000,00 | -4.267,56 | 224.519,04
ETIQUETA
AUT OADHESIVA
6080080079 | BLANCA CU| 0,31 918,47 284,73 0,00 0,00 918,47 284,73
FLEJE NACIONAL
3760010009 | ANCHO DE 1-1/4" KG 3,12 13.210,19 41.215,79 16.650,00 51.948,00 -3.43981( -10.73221
14177 | FLEJE METALICO | KG 4,61 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Total 415-10 38.217,55 311.391,71 46.752,00 98.086,04 | -8.53445( 213.305,67




Tabla E.4 Informe de Costo Enero 2013
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Centro de Costo

DIRECCION DE GESTION DE ORDENES Y LOGISTICA
DEPARTAMENTO DE COSTO
COORD. EMBALAJE ALMACEN Y DESPACHO LAC

415-10

INFORME DE COSTO

Apertura de Costo_Enero 2013

Cédigo del Descripcion del
Matrial Material Presupuesto Estimado Mensual Consumo Real Variacion
Costo
Precio | Consumo | Presupuestado | Consumo de| Costo Real | Variacion | Variacionen
Und| Us$/Und| Estandar Us$ insumo Real | consumido Us$| en insumo costo
CINTAPARA
IMPRESION DE
6090040014 | ETIQUETAS CU 0,02 5,75 0,11 2,00 2,00 3,75 -1,89
ETIQUETAG" X 4"
3690010384 [ PARA BOBINAS CU 0,66 14.251,12 9.405,74 0,00 0,00 | 14.251,12 9.405,74
CREYON
MARCADOR
5090010002 | BLANCO CuU 2,54 399,03 1.013,54 120,00 304,80 279,03 708,74
GRAPA CERRADA
14312 | DE 1-1/4&#8221, CU [ 16,00 | 32.065,02 513.040,38 35.200,00 40.000,00 | -3.134,98| 473.040,38
ETIQUETA
AUT OADHESIVA
6080080079 | BLANCA CU| 0,31 1.781,39 552,23 0,00 0,00 1.781,39 552,23
FLEJE NACIONAL
3760010009| ANCHODE 1-1/4" | KG 3,12| 26.345,09 82.196,68 | 27.900,00 87.048,00 | -1.55491 -4.851,32
14177 | FLEJEMETALICO | KG 4,61 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Total 415-10 74.847,40 606.208,69 63.222,00 127.354,80| 11.625,40 | 478.853,89
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APENDICE F
DESCRIPCION DEL FLEJE PARA EMBALAJE



Tabla F.1 Descripcion del Fleje

Fleje |

Descripcion

Fleje 1 1/4" |1 Bulto pesa 900 Kgy trae 20 Rollos

1 RolloPesa45 Kgy trae 202,1m

Fleje 3/4"

1 Bulto pesa 1000 Kg y trae 40 Rollos

1 Rollopesa25Kgy trae 166,8m

Tabla F.2 Estandar de Metros y Kilogramos de Fleje para embalaje

Datos Estandar de Flejes, longitud y
kilogramos

Para Bandas de 8000 kgs a 10999 Kg

Flejes Metros Kgs
Radiales
Circunferencial 5,51 1,23
TOTAL 551 1,23
Para Bandas de 11000kg a 14999kg
Flejes Metros Kgs
Radiales 3 0,67
Circunferencial 6 1,37
TOTAL 9 2,04
Para Bandas de 15000kg a 17999kg
Flejes Metros Kgs
Radiales 3,53 0,79
Circunferencial 6 1,37
TOTAL 9,53 2,16
Para Bandas 218000 kgs
Flejes Metros Kgs
Radiales 3,95 0,88
Circunferencial 6 1,37
TOTAL 9,95 2,25
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APENDICE G

FOTOGRAFIAS DEL ALMACEN PLANOS EN CALIENTE
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Figura G.1. Patios Lemy Lau
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Figura G.2. Almacenes J10 y J11
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Figura G.3. Almacén J12

Figura G.4. Despacho de Productos Planos Caliente
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Figura G.5. Zona de Embalaje Circuito de Grua

Figura G.6. Zona de Embalaje Almacén J10
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Figura G.7. Desperdicio de Flejes
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Figura G.8. Bandas y bobinas en malas condiciones



