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Resumen

La empresa Tenaris Tubocaribe es una multinacinal con gran reconocimiento interacional y cuya
propiedad como Grupo mayoritario es: Argentino Techint, fue fundada el afio 2001 en Campana
Argentina y actualemet cueta con 26.980 y mas de 25 sedes en mundo. Una de dichas sucursales
se localiza en Cartagena de Indias, siendo esta la unica en el pais. En la capital Bolivarese se
ecuentra en el Parque Industrial Carlos Vélez Pombo; km 1 via a Turbaco, cuenta con una
capacidad anual de produccion cercana a las 198.000 toneladas de sus mas represetativos
productos como son: tubos de acero con y sin costura. En cuanto a la situacion productiva, esta
organizacion evidencia varias problematicas, una de las determinantes a la hora de analizar su
productividad y competitivad es el almacenamiento, revision de mercacia, insumos y en especial
de los errores de los procesos de sistematizacion, categorizacion y homogenizacion de los
repuestos para el mantenimiento de los diferentes equipos usados en la linea de formado. Dentro
de las causas estd la ineficiencia del proceso de organizacion en la ruta de recepcion y
almacenamiento, por lo que las consecuencias son notables en el plano econémico y laboral. En
vista de esta sitaucion, se permitié acceder a esta organizacion para evaluar dicha seccién de
almacenamietos, y por ende se llegdé a un ojativo investigative como es DISENO DE UN
SISTEMA DE RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE REPUESTOS, sustentado en el
diagnostico de las instalaciones del almacén de repuestos destinados al mantenimiento de los
diferentes equipos usados en la linea de formado. Todo ello en cuanto a la recepcion y al
almacenamiento, determinando asi garantizar el flujo mas éptimo en la cadena de suministros.
Para ello se realizd la descripcion de la situacion existente, concretamente la problematica, en el
cual se describira la situacion actual de la recepcion, categorizacion, detallado, sistematizacion y
almacenamiento de los repuestos almacenados en la bodega principal. Luego se

se propone a las directivas de almacén de Tenaris Tubocaribe un SISTEMA DE RECEPCION
Y ALMACENAMIENTO DE REPUESTOS, basado en métodos logisticos, con el fin de
corregir las falencias encontradas en el diagnostico situacional de las areas especificas. Para lograr
las estrategias se establecieron metas y actividades que sustentan un plan de accion de aplicabilidad
del Sistema Propuesto basado en el esquema tedrico de las 5s.

Por ultimo, se establecen las relaciones costo-beneficio que tendria el esquema de propuesta de

mejora, mediante una matriz de contrastacion de los gastos y costos de la situacion actual y la que
se presentaria de llevarse a cabo la proposicion.

Palabras Claves: recepcion; almacenamiento de repuestos, suministros, bodega, volumen
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xii
Introduccion
Tenaris Tubocaribe es una empresa reconocida a nivel nacional e internacional, sus numerosos
clientes y el enorme prestigio adquirido a lo largo del afio lo corrobora. La empresa es en si, un
fabricante y un proveedor de primera linea a nivel mundial de servicios y productos tubulares y
conexos, es decir, también produce elementos de apoyo a tales bienes industriales, estos son
utilizados en la perforacion (Area mineria), la terminacion y la produccion de hidrocarburos y gas,
asi como un proveedor de primera calidad de servicios y productos tubulares utilizados en plantas
de generacion eléctrica y en usos automotores y transporte industrial especializados.
En Colombia, Tenaris cuenta con su centro productivo Tenaris Tubocaribe, localizado en
Cartagena de Indias espeficamente en el Parque industrial Carlos VVélez Pombo, dada su capacidad
instalada de produccién, anualmente produce cerca de 198.000 toneladas de tubos de acero cony
sin costura. (Fuente: Area de produccion Tenares Tubocaribe, informe de desarrollo y gestion
anual. 2018)
En la actualidad la empresa busca afianzar su posicionamiento y exclusividad en el mercado de la
fabricacion de tuberia de acero con y sin costura para la industria del petréleo, dada la creciente
demanda del producto por parte de los diferentes sectores de la industria. Este proposito puede ser
alcanzado si no fuera, porque dentro de sus operaciones interna esta el recepcionamiento y el
almacenamiento de repuestos para el mantenimiento de los diferentes equipos utlizados en la ruta
de produccidon de formado, la cual evidencia una serie de falencias en la sistematizacion,
categorizacidn y homogeizacion de actividades de recepcion y almacenamiento, las falencias estan
basadas en las inconsistentias del proceso productivo la linea, por lo que las consecuencias son

notables en el plano econdémico y laboral.



En este contexto, y ante los requerimientos del mercado, que tanto exige de calidad en losXiii
productos, ya sea finales o intermedios para su uso en la industria, es perentorio presentar
herramientas teodricas practicas para que las empresas sean competitivas y respondan a las solitudes
con prestancia y en las mejores condiciones. Por lo tanto, el presente trabajo consiste en el
DISENO DE UN SISTEMA DE RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE REPUESTOS,
sustentado en el diagndstico de las instalaciones del almacén de repuestos destinados al
mantenimiento de los diferentes equipos usados en la linea de formado. Todo ello en cuanto a la
recepcion y al almacenamiento, determinando asi garantizar el flujo méas 6ptimo en la cadena de
suministros. En aras de proponer un MEJORARAMIENTO EN EL MANTENIMIENTO DE
LA LINEA DE FORMADO, el sistema logistico de recepcionamiento y almacenamiento de
materiales, para lo cual conseguir el maximo beneficio para la empresa, al igual que la mayor
competitividad en el mercado.

Basicamente, el propdsito de este documento es el servir de una opcion o guia dinamica enfocada
en la recepcién y almacenamiento de los repuestos para el mantenimiento de la linea de formado
en la Planta de Tuberia de Tenaris Tubocaribe. Para ello se inici6 con una indagacion y revision
de los formatos con los que cuenta la compafiia, todo esto es con el fin de mejorar los procesos
productivos y la calidad de los insumos utilizados.

Este trabajo constd de seis secciones, la primera es la descripcion de la situacion existente,
concretamente la problematica, la justificacion del estudio o pertinencia, que objetivos se
pretenden alcanzar, el marco teérico y antecedentes. Luego en segundo lugar se describi6 la
metodologia que sustenta este trabajo, el tipo de investigacion, la forma de obtener, clasificar y
evaluar la informacién, con el fin de que esta sea funcional para la tercera parte o primer capitulo,

en el cual se describid la situacion actual de la recepcion, categorizacion, detallado, sistematizacion



y almacenamiento de los repuestos almacenados en la bodega principal. Todo lo anterior seXiv
basara en la recoleccion de informacion, mediante la indagacion y revision de los formatos
trimestrales de los encargados de los procesos en estudio, esto es con el propdsito de establecer las
falencias mas relevantes en las actividades en cuestion.

En el segundo capitulo se propone a las directivas de almacén de Tenaris Tubocaribe un
SISTEMA DE RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE REPUESTOS, basado en
métodos logisticos, con el fin de corregir las falencias encontradas en el diagnostico situacional de
las areas especificas. En el tercer capitulo se establecera un plan de accion de aplicabilidad del
Sistema Propuesto basado en el esquema tedrico de las 5s.

En el cuarto y ultimo capitulo se establecieron las relaciones costo-beneficio que tendria el
esquema de propuesta de mejora en caso de aprobar su ejecucion, mediante una matriz de
contrastacion de los gastos y costos de la situacidn actual y la que se presentaria de llevarse a cabo

la proposicion.



Planteamiento del problema

La produccion de tuberias en Colombia los ultimos 20 afios ha evidenciado un desarrollo
notable, y dentro de esa rama industrial resalta una organizacion llamada Tenaris -
Tubocaribe!, la cual produce con exclusividad en el pais, las Tuberia de acero con costura
para la extraccion y conduccién de petroleo. Esta tiene como su sede principal Cartagena
de Indias, Tenaris- Tubocaribe, cuenta con la Gnica planta en Suramérica de Revestimiento
de tuberia con capacidad para tubos de 327, tiene una proyeccién para aumentar su
capacidad de produccion de acuerdo a la produccion de la refineria de Ecopetrol localizada
en la ciudad, y cuenta con una inversion promisoria para lineas nuevas de tratamientos
térmicos y terminacion que estaran ejecutadas para el 2021, atrasandose un afio por efectos

de la pandemia Covid 19.

Descripcion del Problema
Ya en entrando en tema que concierne a este documento, y explorando la situacion

empresarial de dicha organizacion, en una visita de exploracion inicial realizada al proceso
de Recepcion y Almacenamiento de repuestos para el mantenimiento de los equipos
instalados en la linea de formado de la planta de Tuberia Tenaris Tubocaribe, se observo
gue cuentan con una bodega de recibo no mayor a 20 mts2 de area, ubicada cerca a la

entrada 1 de la planta. En la recepcion de los repuestos trabajan dos funcionarios del

! Tenaris- Tubocaribe hace parte del grupo Techint y de la Multinacional Tenaris que cuenta con compafiias
en diferentes paises del mundo, aportando al mercado petrolero la produccion del 50% de la tuberia petrolera
que se utiliza en la extraccion y conduccién del petréleo. (Fuente: Tenaris S. A Informe Semestral 2019 —
Informe de Gestidn Intermedio).



departamento, que se encargan de revisar y verificar que los elementos cumplan con las
especificaciones de calidad solicitadas en la orden de compra, ademas son responsables de
identificar y sistematizar la documentacion que llega con el repuesto, para que esté
completa y corresponda a lo especificado en el pedido.

En este depdsito se han venido acumulando con el transcurso del tiempo una gran cantidad
de repuestos obsoletos y averiados, debido a que el espacio fisico disponible no es
suficiente; originando fallas en el proceso de almacenamiento que se ven acentuadas con
problematicas de fondo recurrentes como el hecho de que la distribucién dentro de la
bodega no es la mas adecuada ni la mas organizada considerando la naturaleza de los
productos que alli se encuentran.

Casos como estos se pueden encontrar ilustrados un sinnimero de veces en rodamientos,
ejes, tarjetas electronicas, entre otros, que se contaminan con el polvo, calamina y
humedad, debido mayoritariamente a que la bodega carece de un sistema de encerramiento
y acondicionamiento adecuado. Por lo que los costos por las perdidas de repuestos
almacenados inadecuadamente superan los $COP 145.000.000. Fuente: (Informacion
suministrada por la empresa 2020).

Como consecuencia de lo anteriormente mencionado, se puede encontrar que en algunos
de los motores eléctricos nuevos al momento de ser instalados en la linea, presentan bajo
aislamiento, falla que es ocasionada por condiciones de almacenamiento con altos niveles
de humedad y temperaturas inferiores a los 40°C (la temperatura para estos equipos debe
ser superior a los 40°C para garantizar el funcionamiento de las fases del motor a la hora

de usarlo). Por lo que méas del 40% de la produccion de Tenaris Tubocaribe queda
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acumulada en el proceso de formado por las multiples interrupciones causadas por mal
almacenamiento de repuestos que resultan averiados al momento de ser instalados en la
linea. Fuente: (Informacion suministrada por la empresa).

A su vez, todo esto origina: saturacion en los inicios de la ruta de produccion, apilamiento
de materiales, ineficiente uso del espacio, extensas distancias a recorrer en el flujo de
trabajo, empleados con alta cualificacion desarrollado operaciones poco complejas,
molestias en la mano de obra, aumento de accidentes laborales evitables y dificultades en
el control y seguimiento de las operaciones.

Por lo tanto, el depésito no cuenta con las sefializaciones y demarcaciones de areas
requeridas y la manipulacion de los repuestos por parte de la maquinaria pesada y de los
trabajadores se ve afectada por la calidad de un terreno que al humedecerse por las lluvias
hace casi que imposible cualquier posibilidad de acceso y/o salida.

Por lo anterior, se evidencia la falta de un sistema logistico que permita identificar lo
imprescindible y eliminar lo innecesario, buscar el lugar mas idoneo para todo lo que se
necesita, establecer la forma optima de colocar, almacenar cada cosa, eliminar fuentes de

suciedad y aplicar herramientas para evitarlas.

Formulacion del problema

¢ Con la propuesta de un sistema de mejoramiento en la logistica de almacenamiento
y manejo de materiales, se podria mejorar el mantenimiento del area de la linea de
formado en Tenaris Tubocaribe si este se pone en practica?



Justificacion

Este trabajo seria importante para la empresa Tenaris Tubocaribe, porque mejoraria la
gestion de almacenes, ya que este es el lugar donde se manipula, guardan y conservan los
repuestos que garantizan la eficiencia y eficacia de los procesos de linea de formado. Esto
reduciria las pérdidas de eliminacion de insumos utilizados en los procesos que cuestan
millones a la empresa ($145.000.000 en el afio 2018. Informacién suministrada por el area
contable de la empresa Tenaris Tubocaribe)
Para el sector industrial, el plantear una serie de mejoras, podria ser este trabajo de mucha
utilidad para implementar en sus procesos de almacenamiento, teniendo en cuenta las
condiciones de salinidad y humedad que posee Cartagena.
Los clientes serian también altamente beneficiados con esta investigacion si se llegase a
aplicar dichas recomendaciones, por ejemplo, las calidades de los productos de la linea de
formado serian de mayor calidad, no recurririan a las inversiones adicionales para
solucionar los problemas de los tubos que compran, ademas, las quejas y querellas
disminuirian.
Para los socios de la compaiiia, el que la empresa tenga buenas practicas de produccion y
un mayor reconocimiento, aumentaria la calificacion de los clientes y el valor de compaiiia
se incrementaria notablemente.
Como estudiantes, el realizar esta investigacion es basica en la vida como profesionales de
la ingenieria industrial, mas que todo por la aplicacion de teorias tiles en la vida real de la

compafiia al que se tiene el privilegio de dar a la mano de obra calificada.


http://www.monografias.com/trabajos11/veref/veref.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/administ-procesos/administ-procesos.shtml#PROCE

Objetivos

General
Proponer un sistema de mejoramiento en la logistica de almacenamiento y manejo de

materiales basados en la teoria de las 5s y el método EOQ con el fin de mejorar el area de

mantenimiento de la linea de formado en Tenaris Tubocaribe.

Especificos

Realizar un diagndstico de la logistica empleada en recepcion y almacenamiento de
los repuestos y materiales, empleado para el mantenimiento de la linea de formado
en la Planta de Tuberia de Tenaris Tubocaribe, mediante la indagacién y revision
de los formatos con los que cuenta la compafiia, todo esto es con el fin de mejorar
los procesos productivos y la calidad de los insumos utilizados.

Elaborar un esquema de mejora para la logistica de almacenamiento y manejo de
materieles, basado en métodos logisticos tedricos de las 5S y el Modelo de Cantidad
Econdmica de Pedido (EOQ), con el fin de corregir las falencias encontradas en el
diagnostico situacional de las areas de la recepcion y almacenamiento.

Establecer un Plan de Accidn para desarrollar las estrategias del sistema de logistica
de almacenamiento y manejo de los materiales y repuestos almacenados en la
bodega, con el propdsito de establecer las lineas de intervencion méas adecuadas en
las actividades en cuestion.

Establecer la relacion costo-beneficio que tendria el esquema de propuesta de

mejora en caso de aprobar su ejecucidn, mediante una matriz de contrastacion de
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los gastos y costos de la situacion actual y la que se presentaria de llevarse a cabo

la proposicion.



Marco Referencial

Antecedentes
Internacionales.

1. Gestion de la cadena de suministro de la bodega de licores quinta normal?®
Santiago Chile 2005.

Resumen: La gestion de almacén se basa en una serie de procesos y procedimientos como
la recepcion de insumos, materiales, repuestos, detritus, etc; almacenamiento y disposicion
de estos, y el correspondiente movimiento dentro de un mismo deposito o centro de
almacenamiento, hasta el punto o lugar de consumo o utilizacion de estos.

Este trabajo tiene como objetivo desarrollar el disefio de un modelo integrador de la gestion
en Licores Quinta Normal, que como proposito tecnico es el permitir el tomar decisiones
que ayudaran en la planificacion estratégica integral y de agregacion de valor para el
desarrollo de ventajas competitivas en la bodega.

Los resultados obtenidos en la investigacion, demostraron que la estructura administrativa
ineficiente y la toma de decisiones incoherentes que posee la bodega; en el corto plazo, se
prevee una inviabilidad la estabilidad financiera y organizacional como una unidad rentable

de la facultad de Agronomia.

2 Achurra; Bravo Maximiliano Andrés. Osvaldo Javier Olivares Rodriguez. Gestioén de la cadena de
suministro de la bodega de licores quinta normal. Facultad De Ciencias Agrondmicas - Escuela De
Agronomia. Consultado el 15 de mayo del 2012. Direccion URL:
WWW.cybertesis.cl/tesis/uchile/2005/achurra_m/.../achurra_mpdf



http://www.cybertesis.cl/tesis/uchile/2005/achurra_m/.../achurra_mpdf

Nacionales.

1. Trabajo de grado: Estrategia Logistica implementada por los Mayoristas de
Medicamentos en Pereira'y Dosquebradas®.

Pereira (Risaralda) 2007.

Resumen: Este trabajo investigativo muestra los requerimientos legales que deben cumplir
los mayoristas de medicamentos en la ciudad de Pereira y Dosquebradas para su
almacenamiento y distribucion, basandose en los aspectos logisticos que estas empresas
tienen en cuenta y la forma en la que los implementan logrando cumplir con los aspectos
legales y a su vez sincronizando y tecnificando su proceso logisticos, todo esto con el fin
de garantizar la calidad del producto y del servicio que prestan.

2. Disefiar un Sistema de Control de Inventarios para as materias primas e insumos

especiales industriales de la Empresa Tenaris Tubocaribe®.

Cartagena. 2008.

Resumen: Proponer un sistema de control de inventario para minimizar y maximizar los
niveles de insumos especiales y laminas de acero al carbén en Tenaris Tubocaribe. el cual
le permitira reducir a la compafiia considerablemente los gastos y asi obtener mayor
rentabilidad en su produccién y encontrar los parametros necesarios para un buen manejo

de inventario. El trabajo de referencia esta sustentado en el concepto de costo global, el

3 Estrada; Bedoya. Ana Maria. Andrés Felipe Reyes Robledo. Lizeth Lépez Correa. 2007. Estrategia
Logistica implementada por los Mayoristas de Medicamentos en Pereira y Dosquebradas. Universidad de
Risaralda. Tesis de Grado. Edicion Impresa.

# Herrera; Pefiata Anibal. Gustavo Morales Angulo. 2008. Disefiar un Sistema de Control de Inventarios para
as materias primas e insumos especiales industriales de la Empresa Tenaristubocaribe. Tesis de Grado
Universidad Tecnoldgica de Bolivar. Cartagena de Indias.
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cual, subraya que no deberian considerarse o tomarse como validos solo los costos propios
en que se incurre en los procesos productivos, sea de la mano de obra y de los repuestos y
materiales, sino también es prioritario incluir todos los costos de indisponibilidad o no
utilizacion, ya que estas son erogaciones enormes e ingentes, que en muchas ocaciones se
ignoran, y esto conllevan a la perdida de produccion y de recursos, en especial los
financieros.

Por lo tanto, una politica sustentada por el mecanismo del punto de reposicion optimo, se
podria aplica a todos aquellos materiales, insumos, repuestos y material prima, cuyo

consumo o utilizacion sea relevante y estadisticamente determinado como esencial.

Marco Teorico

Distribucion en Planta.

Segun el autor David de la Fuente Garcia, este plantea que el problema de la distribucion
en planta es un problema netamente de disefio, por lo tanto, se diferencia de los demas
conceptos similares, que estiman que es una problematica de optimizacion. Segun De la
Fuente, los disefiadores desarrollardn mas a cumplir que a perfeccionar los procesos;
especificamente, lo que se procura es acertar en un modelo que satisfaga de forma
conveniente las expectativas del comprometido de las organizaciones en la toma de
decisiones.

En cuanto a la distribuciéon en planta, De la Fuente aduce que: radicara todo en la

disposicion fisica (donde) de los elementos industriales que participan en los respectivos
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procesos productivos de las compafiias, en la distribucion del &rea (cuanto), y, por ultimo,
en la ubicacion de los diferentes departamentos.

Para logra la organizacion u ordenacion de la planta, se debera tener en consideracion, no
solo los espacios necesarios para el acaparamiento de todos los elementos que se vayan
generando y el ocupado por las maquinas y los numerosos equipos de trabajo que
intermedien en su produccion, sino que también se debera unir asi mismo, aquellos otros
espacios que se revelen necesarios.

De la Fuente estima que el principal objetivo, es que esta localizacion integral de
elementos sea eficiente y se ejecute de manera que ayude satisfactoriamente a la obtencion
de los objetivos fijados por la empresa. La decision de recurrir a este instrumento técnico
por parte de las empresas, les concederd una ventaja tactica y estratégica importante e
relacion a la competencia presente en los diferentes mercados o al menos, procurar una
paridad de oportunidades®.

A su vez, el autor Josep M. Vallhonrat esboza que los elementos basicos de la distribucion
en planta son:

- Principio de la satisfaccion y de la seguridad. En coincidencia de contextos, sera
continuamente mas efectiva la colocacion que haga el trabajo mas grato y seguro
para la mano de obra.

- Principio de la integracion de conjunto. La mejor distribucion es la que compromete

a los empleados, insumos, materias primas, maquinaria y equipos, actividades de

5 De la fuente, Garcia David. 2005. Distribucién en Planta. Primera edicion. Editorial Saman. Universidad de
Oviedo.
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soporte y cualquier otro factor incidente en la produccion, de modo que implique
la responsabilidad entre todas estas partes.

- Principio de la minima distancia recorrida. A iguales condiciones, es siempre mejor
la distribucion que consiente que el trayecto a transitar por el insumo, materias
primas, maquinaria y equipos, sea la menor posible.

- Principio de la circulacién o flujo de repuestos. En igualdad de condiciones, es
sobresaliente la distribucidén que constituya en las areas de trabajo un mecanismo
en que cada operacion o proceso esté en la misma ruta en que se transformen,
manejen 0 monten los repuestos, iNsumos o materias primas.

-Principio del espacio cubico. La economia se obtiene utilizando de un modo
efectivo todo el espacio disponible, tanto en horizontal como en vertical.
-Principio de la flexibilidad. A iguales condiciones, siempre sera la mas efectiva
aquella distribucion que logre ser ajustable o reordenable con menores costo.®

Por ende, la Distribucion en Planta, debe desempefiar por Io menos con los objetivos de:

-Circulacién minima, tanto de repuestos, materiales como de personas: aminorar
los trayectos de los Centros de Trabajo mas relacionados entre si, eliminacion de
areas ocupadas infundadamente, mengua de las demoras y de los tiempos inactivos.
-Seguridad, satisfaccion y comodidad del personal: Retribucion de actividades
convenientes a los trabajadores y maquinaria utilizada en los procesos,

acrecentamiento de la seguridad de los empleados.

¢ Vallhonrat Josep M. 1991. Localizacion, Distribucion en planta y Manutencién. Ediciones Marcombo S.A.
Barcelona, Esparia.
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-Flexibilidad, debe ser adaptable a cambios en el entorno (relacion con la frecuencia
de la decision): demanda, productos y procesos.
Las5’S.
El autor Francisco Rey Sacristan, bosqueja que, la ejecucion de una estrategia de 5'S es
significativa en diferentes areas, por ejemplo, permite excluir dilapidaciones y por otro
lado admite el mejoramiento de los escenarios de seguridad, favoreciendo asi a la compafiia
y sus empleados.

Algunos de los beneficios que genera las estrategias de las 5'S son:

Ascendentes cotas de seguridad que provocan una mayor estimulacion de los
trabajadores.
- Disminucion en las mermas por producciones con desperfectos
- Tiempos de contestacion mas rapidos
- Acrecienta la vida util de los equipos y maquinarias
- Crea una mejor cultura organizacional (o la mejora si es que ya la practica).
Para el autor una empresa que aplique las 5'S:
- Produce con disminucion de desperfectos
- Desempefia excelentemente los plazos fijados
- Es mas segura la compafiia
- Logra una maés alta productividad

- Ejecuta mejor los trabajos de mantenimiento

Motiva maés al trabajador
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Por lo tanto, las 5'S son una iniciacion hacia el logro de la calidad total.’
Asu vez, las 5°s se clasifican en:

La primera S (Clasificar) reside en apartar en el sitio de trabajo los objetos que realmente
valen o serviran de aquellas que no, catalogar lo necesario de lo innecesario, colocar los
repuestos e insumos disponibles y utilizarlos conforme a su naturaleza y periodicidad de
manejo, con el objeto de suministrar la velocidad requerida en el trabajo y los procesos,
descartar los repuestos, materia prima e insumos que afecten la labor de la maquinaria y
los equiposy que puedan acarrear a deterioros, prescindir la informacion redundante y que
puede llevar a faltas de actuacion.

La segunda S (Ordenar) consiste en disponer de un sitio adecuado para cada repuesto,
disponer de sitios identificados para ubicar cada repuesto que se emplea con poca
frecuencia, facilita el acceso rapido a repuestos que se requieren para el trabajo.

La tercera S (Limpieza) radica en localizar la limpieza de manera prioritaria en el trabajo
diario, tomar la limpieza como diligencia de sostenimiento autdnomo, el trabajo real de la
limpieza, visto como el reconocimiento integral sobre el equipo y la maquinaria, lo cual
reduciria el riesgo potencial de accidentes.

La cuarta S (Normalizacion) consiste en conservar la etapa de limpieza logrado con las
tres primeras S, las reglas deben manejar los manuales obligatorios para ejecutar el trabajo

de limpieza, tiempo utilizado, medidas de seguridad y programaciones en caso de

7 Rey Sacristan, Francisco. 2006. Las 5s orden y limpieza en el puesto de trabajo. Ediciones: Fundacion
Confemetal. Madrid, Espafia.
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identificar algo inconcebible, en lo posible se deben utilizar imé&genes para llevar una
secuencia.

La quinta S (Disciplina) consiste en conservar el acatamiento de las reglas y estandares

determinados para siempre tener el sitio de trabajo perfecto.®

Modelo de cantidad econémica de pedido (EOQ)

Este modelo de Gestién de Inventarios, data de 1915, y sirvié en sus inicios como base
para modelos mas complejos. El modelo EOQ o Harris Wilson aborda la sefalada
problematica de la gestidon de inventarios, a través del procesamiento de datos de las
dimensiones del area que minimiza los costos de mantenimiento de inventario y

colocacién de pedidos, es decir, es un modelo de localizacion y eficiencia.

Técnicamente este modelo EOQ, se caracteriza por concebir un encargo justo cuando se
consigue a un nivel determinado de inventario, en el que es ineludible concebir otro
encargo. Esto sucede segln la demanda estimada y que para el caso de Tenaris es muy alta.
Sumado a lo anterior, se propone dada la alta produccion de la empresa, el modelo de
cantidad econdmica a producir (lote econdmico de produccion):
Este modelo adiciona como nuevas variables, la tasa de demanda y produccion diaria.

e p=tasa de produccién: Es la cantidad de producto que se logra producir en el

periodo de tiempo t.

8 Gonzales Fernandez, Francisco Javier. 2005. Técnicas Organizativas del Mantenimiento industrial
avanzado. Ediciones: Fundacién Confemetal. 22 Edicién. Madrid, Espafia.
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o (d=tasa de demanda: Es la cantidad que se demanda, por lo general se expresa en
unidades diarias.

« t=tiempo de produccidn: Es el tiempo en que se genera y consume inventario
simultaneamente.

e T=Tiempo entre pedidos: Es el tiempo que transcurre entre un pedido de
produccion y otro, que es lo mismo que la suma del tiempo de produccién y
consumo simultaneo y el tiempo de solo consumo.

Logistica.

Segun el autor Aitor Urzelai, la logistica se presenta para manifestar como la forma de
perfeccionar el flujo de materiales y productos de la cadena de suministros, para con ello
trata de revelar eventos novedosos, que seran la fuente de una significativa ventaja
competitiva.

La metodologia utilizada se basa en el planteamiento de diagramas referentes al flujo de
informacion, flujo de productos y la cadena de suministros. Asi como el proceso de
integracion logistica, en la que se tiene en cuenta la logistica interna, la logistica externa y
los procesos logisticos internos.

La logistica en la cadena de suministros y el concepto de rotacion desde diferentes
perspectivas y la Funcion del Aprovisionamiento. Todo ello consiste en reducir los niveles
de stock y sus costes asociados, pero sin embargo resulta a su vez necesario mantener cierta
cantidad de stock para asegurar los niveles de servicio concertados con los clientes.

Por lo tanto, una de las decisiones mas importantes a tomar desde el punto de vista logistico

serd el decidir el dimensionamiento de los stocks a lo largo de la cadena de suministro.
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En consecuencia, una compafiia debe concentrar sus acciones en tratar de indagar nuevas
fuentes de ventaja competitiva, una dptima gestion de la logistica y el transporte podrian
ser lo que se necesita para el éxito de cualquier organizacion. Ante esta situacion, la

logistica debe ser concebida como una logistica integral.°

Transporte.

Para el autor, Andrés Castellanos, el transporte es sin duda, el mecanismo indispensable de
la distribucion en las cadenas logisticas; por ello, es esencial estar al tanto de las diferentes
alternativas que se presenten y establecer, mediante sintesis de elementos conformados
técnica y juridicamente, cual es la que se ha de manejar.

La funcion del transporte es reconocida como la extension de un subsector de la economia,
aportate del sector productivo y, por ende, del aumento de la productividad. Participa en la
transformacion utilizable de los procesos de fabricacion mediante la alternancia de los
costos de los factores relativos.

Asi mismo, reduce la cantidad de horas/hombre por producto fabricado y baja los gastos
de compilacion, capitales y depreciacion, por lo tanto, acrecientan los costos de expedicion.
EconOomicamente el transporte, es una actividad procedente de la demanda de mercancias,
cuya funcion reside en reubicarlas de areas donde su provecho es bajo a otras de mayor

beneficio.

SUrzelai inza, Aitor. 2006. Manual basico de logistica integral. Ediciones Diaz de santos S.A.Madrid.
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“Una gestion logistica del transporte y su distribucion disefiada adecuadamente, permitira
alcanzar los objetivos establecidos en la estructura de las cadenas logisticas e incrementar
el valor cualitativo de los procesos industriales”*°.
Almacenamiento.
En el afio 2001 los investigadores David de la Fuente Garcia, José Parrefio Fernandez,
Isabel Fernandez quesada, Raul Pino y Alberto Gomez determinaron que una adecuada
administracion y almacenamiento de materiales, insumos, materias primas, repuestos,
residuos y productos terminados, avala a las empresas con unas claras ventajas
competitivas al disminuir dafios en los materiales.
Es por ello que hoy en dia el almacén tiene un doble enfoque, el primero es servir como
actividad del proceso productivo y el otro como soporte de la organizacion distributiva. ,
los sistemas de almacenaje suelen agruparse en funcion de tres criterios diferentes:

e Almacenaje ordenado:

Segun este método se establece a cada producto, insumo, repuesto, materia prima o
elemento de produccion fisico un Unico lugar fijo y establecido. Por lo tanto, los lugares
reservados a colocar o instalar los numerosos productos, se ajustan a las caracteristicas
particulares de estos, de tal manera que simplemente acogeran productos con las

particularidades destacadas. Subraya efectivamente en este sistema, la habilidad de control

y manejo de las mercancias. Sin embargo, la restriccion del almacenamiento a las areas

0Castellanos ramirez, Andrés. 2009. Manual de la Gestién Logistica del Transporte y la distribuciéon de
mercancias. Ediciones Uninorte.
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sabidas puede inducir a una infrautilizacion, ya que su capacidad puede que no sea cubierta
en su totalidad

e Almacenaje caético o de hueco libre:
En este sistema de almacenaje, se establecen areas a disposicion que se van recepcionando
los producto, insumo, repuesto, materia prima o elemento de produccion fisicos sin tener
en cuenta algun orden establecido.

e Almacenaje Segun el flujo de entrada/salida:
El método FIFO (First in-First Out). Se sustenta en que el primer producto que ingresa en
el lugar de almacenaje, es también, el primero en salir de él.
El método LIFO (Last In-First Out).En este caso, el Gltimo producto que entre es el primero
en salir. La productividad de los almacenes es un factor totalmente aleatorio y dependiente
del sector, actividad y tamafio de la empresa, quedando marcada una clara relacién entre
los recursos 'y medios disponibles con los ratios de productividad obtenidos. Asi sectores
con grandes volumenes de actividad y negocio
En consecuencia, la saturacion de los almacenes puede ser un factor limitante en lo que a
la disposicion de espacio y capacidad se refiere, provocando problemas o dispersiones en
las politicas de gestion operativa de los mismos y en las politicas de gestion de stocks™!.
Almacén.
Segun, Julio Anaya, el almacén se puede fraccionar idealmente en dos areas: Area de

almacén general y Area de picking de productos. Los almacenes pueden estar concentrados

1De la fuente, Garcia David. 2005. Distribucion en Planta. Primera edicion. Editorial Saman. Universidad
de Oviedo.
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o descentralizados. Se da el primer caso cuando del establecimiento (fabrica) retne en su
propia sede todos los almacenes, mientras que se presenta el segundo caso cuando
hay sectores del almacén situados en otros lugares.
En cuanto a la distribucién interna, los almacenes pueden estar formados por locales Gnicos
0 por una serie de locales apartados o unidades comunicadas. La disponibilidad de un local
unico exige tener aglutinados todos los materiales, por lo que su control se hace mas dificil,
especialmente si tal local resulta muy grande.
El area de picking solo contiene una cantidad pequefia y predeterminada de productos de
alta popularidad, para atender a las necesidades de servicio de un periodo corto (por
ejemplo, una semana). A su vez, a los procesos operativos del almacén se dividen en sub-
procesos y dentro de los sub procesos tenemos que identificar los Ilamados ciclos
operativos. Si perdemos la perspectiva global del proceso integral, corremos el riesgo de
producir cuellos de botella que no mejoran el servicio en su conjunto y que generan

posiblemente un incremento en los costes totales del sector afectado??.

Marco Conceptual
Articulo®: equivale a referencia. Es la menor unidad fisica depositada en un almacén
Cadena de Suministro*: esta tiene como uno de sus principales conceptos el movimiento

o traslado de materiales varios , fondos, articulos e informacion concerniente a los proceso

2Anaya; Tejero Julio Juan. En: Almacenes. Analisis, Disefio y Organizacion. ESIC EDITORIAL. 2008

13 Molina AZNAR, Victor E. Administracion de Almacenes y Control de Inventarios. Ed. Ediciones Fiscales
ISEF S.A. Ciudad de México. 2010. Pag. 93

14 Frazelle, Edward H. Logistica de Almacenamiento y Manejo de Materiales de Clase Mundial/ World Class
Warehousing and Material Handling. Ed. Norma. Ciudad de México. 2009. Pag. 129
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de produccidn a través del sumario general articulado de la logistica, que comienza en la
adquisicion de materias primas, insumos, repuestos y otros elementos, a la entrega de
productos terminados al cliente o consumidor final.

FEFO?®: del inglés, firstexpired, firstout, es decir primero en caducar, primero en salir.
Utilizado en la industria farmacéutica. (Tomado literal del autor)

FIFO®%: del inglés, first in, firstout, es decir primero en entrar, primero en salir. (Tomado
literal del autor).

Gestion de Almacén'’: se conoce como la gestion de almacén o administracion de
espacios inventariados, lo que compete a todo lo referente a los flujos fisicos de los
articulos, materias primas, insumos, repuestos y otros elementos en un almacén, bodega o
area de localizacion temporal.

Gestion de Stock?8: la gestion de la existencia define lo que debe estar almacenado y lo
valora. . (Tomado literal del autor).

Inventario®®: esta se conoce como la operacion que consiente en estar al tanto
puntualmente del nimero de articulos que hay en el almacén, bodega o area de localizacion
temporal.. Sumado a lo anterior, esta operacion puede también establecer las colocaciones

de los articulos.

5 1bid,. p. 131

18 1bid,. p. 131

17 Molina Aznar. Op. cit., p. 93

18 1bid., p. 96

¥ ROUX, Michael. Manual de Logistica para la gestion de Almacenes. Ed, Gestion 2000. Santiago de Chile.
2002. Pag.227
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Logistica?’: Concepto amplio aplicado a todas las fases de distribucion de los productos,
el autor (ROUX, Michael ) aduce también que se debe incluir todos los eslabones de la
cadena de distribucidn, necesarios para que el producto terminado llegue hasta el cliente
o consumido final. La logistica se encarga de optimar los procesos de fletes, cerciorarse
que los productos marchen e buenas condiciones y bien trasladados. El propdésito de la
logistica es reducir las cotas de inventario y de perfeccionar el ejercicio de toda la cadena
de distribucion.
Manejo del inventario?!: Es cerciorase de la disponibilidad de los productos, por medio
de acciones de gestion de inventario como la planeacion, posicionamiento de stock, y
supervision de la edad del producto. (Tomado literal del autor).
Mercancias?%: se conoce a este como a los bienes que podrian ser cobijados por leyes,
regimenes o normas que enmarcan las operaciones y destinos aduaneros de un pais.
Mercancia Nacional®®: la producida o fabricada en el pais, region o area fiscal mercantil
legal, con materias primas, insumos, repuestos y otros aditamentos de origen nacional o
nacionalizadas.
Pick/Pack (Picking)?*: el proceso de escoger el producto de inventario y empacar en

recipientes de embarque. (Tomado literal del autor).

20 Ibid., p. 52

21 |bid., P. 229

22 Soret Dos Santos, Ignacio. Logistica y Marketing para la Distribucion Comercial. 2 ed. Ed. Thompson.
Buenos Aires: 1999. p. 218

2 |bid., p. 218

2 |bid., p. 223
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Disefio Metodologico

Tipo y Enfoques de Investigacion
Tipo: Descriptivo Analitico.

Método de Investigacién
Método: Deductivo.
El objetivo de este tipo de investigacion es el estudiar las propiedades y fendmenos
cuantitativos y sus relaciones para proporcionar la manera de establecer, formular,
fortalecer y revisar la teoria existente. La investigacion cuantitativa desarrolla y emplea
modelos matematicos, teorias e hipdtesis que competen a los fendmenos naturales. La
investigacion cuantitativa es aquella en la que se recogen y analizan datos cuantitativos
sobre variables. Ademaés de estudiar la asociacion o relacion entre variables cuantificadas.

Recoleccion y Andlisis de Datos
La metodologia se llevé a cabo en la empresa Tenaris Tubo Caribe, se hizo por medio de
la entrevista al personal operativo de la compafiia, con esto se recogi6 informacién sobre
el tema, probar hipotesis acerca de la situacion del mantenimiento de los repuestos, e iniciar
una investigacion conducente en unas acciones de mejora.
La observacion fue otro procedimiento que formo parte de la investigacion, ya que se tomé
como una técnica el observar atentamente como estan almacenados los repuestos utilizados
en la linea de forjado de la empresa. La observacion es un elemento fundamental de todo
proceso investigativo; en ella se apoyara la investigacion para obtener el mayor nimero de

datos.
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Fuentes de Informacion.

Fuentes Primarias. Para lograr la obtecién de la informacion directa, se procedio al uso
de herramientas como: entrevistas a los operarios del area de almaceamiento o bodega,
tambien se recurrié a la observacion directa con el fin de verificar de primera mano las

condiciones de la la organizacion.

Fuentes Secundarias. Para iniciar las investigacion y al mismo tiempo articular los
acervos de informaci6 obtenido en la fase de entevistas, se procedié a la documentacion
con fuentes secundarias, la cual consistio en los datos historios estadisticos de la empresa

e informacion de las paginas de la Internet de de la empresa Tenaris o la casa matriz.

Fases y Actividades Metodoldgicas
El trabajo cuenta con tres fases, la primera consta de la evaluacion inicial de la situacién
existente, para ello hay dos actividades:

1. Revision de la informacién estadistica recopilada por el area de produccion de
Tenaris Tubocaribe en los ultimo 5 afios respecto a los procesos logisticos de
almacenamiento y recepcién de materiales y equipos.

2. Anadlisis y verificacion visual de las condiciones de los procesos logisticos de
almacenamiento y recepcién de materiales y equipos.

La segunda fase consto de la obtencion de informacion primaria por medio de entrevistas
y encuestas al personal operativo de la empresa del area de almacenaje y del proceso de

formado, estos suman un total de 16 empleados. Por lo tanto, no se requiri6 hacer un céalculo
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de muestra. Los elementos o variables que se analizardn basados en la informacion
entregada, seran son los siguientes:

+ Promedio Histérico de Consumo de la referencia
+ Consumo diario
+ Tiempo de Entrega
+ Nivel de servicio
+ Stock de seguridad
+ Punto de pedido
Luego de recibida la informacion, se procedié por medio de una sistematizacion de las
variables ya expuestas a tabular esta y presentarlas en medio de tablas y gréficas, siendo
esta la tercera fase. Luego se procedio a la descripcion de la situacion existente conforme
los resultados ya determinados, y que seran la base para el sistema propuesto de almacenaje

y recepcion de repuestos y materiales.
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DIAGNOSTICO DE LA LOGISTICA EMPLEADA EN RECEPCION Y
ALMACENAMIENTO DE LOS REPUESTOS Y MATERIALES.

Este capitulo se exhibe un diagndstico de la logistica empleada en recepcion y
almacenamiento de los repuestos y materiales, empleado para el mantenimiento de la linea
de formado en la Planta de Tuberia de Tenaris Tubocaribe, mediante la indagacion y
revision de los formatos con los que cuenta la compafiia, todo esto es con el fin de mejorar

los procesos productivos y la calidad de los insumos utilizados.

Recepcion de los Repuestos para el Mantenimiento
De acuerdo a la visita de inspeccion realizada al proceso de Recepcion de Repuestos para
el mantenimiento de los equipos instalados en la linea de formado de la planta de Tuberia
Tenaris Tubocaribe, con centro productivo ubicado en Cartagena barrio Ternera kilometro
13 via a Turbaco parque Industrial Carlos VVélez Pombo, se observé que cuentan con una
bodega de recibo no mayor a 40 mts? de éarea, ubicada cerca a la entrada 1 de la planta,
condicion que limita el orden, clasificacion, ubicacion de los elementos en una forma
controlada, se evidencia muchos materiales fuera de la estanteria y en muchos casos
colocados en el piso de la bodega o dejados externamente de la misma, en la recepcion de
los repuestos, materiales e insumos trabajan dos funcionarios del departamento que se
encargan de revisar y verificar que los elementos cumplan con las especificaciones de
calidad solicitadas en la orden de compra, ademas son responsable de verificar que la
documentacion que llega con el repuesto este completa y corresponda a los especificado

en el pedido.
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Bodega de Recibo: La zona de recepcion no cuenta con un muelle de recibo, los vehiculos
que llegan con mercancia no tienen espacio para hacer su entrega, en muchos casos se
quedan fuera de las instalaciones esperando que finalice la entrega del que ingreso primero,
tampoco existe un area definida dentro de la bodega para la inspeccion y control de lo que
se recibe, en ocasiones los repuestos o materiales de gran volumen por el poco espacio del
que disponen, se hace el recibo directamente en el area donde es necesitado por el usuario,
esto conlleva a que no se hace una inspeccién al material por parte del funcionario de
almacén, a esto se le suma que el operario debe trasladarse hasta el sitio de la entrega por
el tiempo necesario y se ausenta momentaneamente de la bodega de recibos hasta finalizar
la recepcion.
La estanteria con que cuenta esta bodega es insuficiente para la recepcion de los repuestos
y materiales, tampoco brinda seguridad, se le suma que muchos elementos no son
entregados y quedan ocupando espacio, se evidencia que no existe la aplicacion de un
método para la ubicacion de los mismos en las estanterias, simplemente se almacenan
momentaneamente hasta que se les de su ubicacion final, la forma obedece méas a un orden
instintivo del funcionario destinado para esta tarea.
En la ubicacion fisica de la bodega no se tuvo en cuenta factores como la cantidad o
volumen de articulos, la variedad y la amplitud de las construcciones existentes, debe ser
un objetivo de gestion del almacén que los repuestos demandados por mantenimiento estén
en el momento exacto y en la cantidad justa, cabe anotar que los funcionarios de la
recepcion no poseen las competencias para verificar las caracteristicas de los repuestos que

les llegan, en ocasiones se hace necesario esperar la llegada de un técnico de mantenimiento
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para que corrobore si el elemento cumple con las especificaciones solicitadas y poder ser
recibido, esto trae como consecuencias el retraso a los proveedores en la recepcion y para
el técnico en su labor de mantenimiento para acudir a la verificacion, por otra parte se
pudo observar que existen repuestos con caracteristicas diferentes y fueron codificados
iguales, esto ocasiona en el mantenimiento un riesgo de rotura o falla del repuesto en un
tiempo inferior del presupuestado, ademas representa en muchos casos un riesgo para
integridad fisica de los trabajadores que operan el equipo.

Una vez recibidos los elementos son enviados a la bodega de almacenamiento que le
corresponda de acuerdo a las caracteristicas de cada repuesto, como son su tamafio, peso,
fragilidad, entre otros, se cuenta con varias bodegas de almacenamiento consideradas
“Satélites” asi son reconocidas dentro de la empresa (Almacén general “Alge”, Bodega del
Sinai, Bodega de Gases, Bodega de Aceites, Bodega de Laminas, Bodega de Cuarto frio,
Bodega de Ternera), ubicadas en diferentes sitios de las instalaciones con la excepcion de
la bodega de Ternera que es externa.

El diagnostico de la situacion actual del almacenamiento de repuestos para el
mantenimiento de la linea de formado se llevo a cabo por medio de visita de observacion
exploratorio en la bodega del Sinai, que es la mas grande de todas y donde se concentra la
mayor parte de los repuestos para el mantenimiento, se evidencia que la infraestructura no
retne las condiciones de seguridad, presenta en menor o mayor grado de deterioro en sus
barreras, techos, suelos, estanteria, puertas de acceso, iluminacion, no brinda proteccion
contra los agentes ambientales ni cuenta con equipos de izaje de cargue internamente, su

ubicacion no es la mas adecuada para la interaccion con el proceso ya que esta a no menos
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de 800 mts de la linea de formado, esto conlleva a la utilizacion de dos vehiculo de uso
interno para hacer los movimientos, un montacargas permanente y por ende la mano de
obra necesaria para la operacién de estos equipos y el costo de mantenimiento de los

mismos, otras debilidades encontradas y que son las siguientes:
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El almacenamiento de los repuestos se hace de forma casi empirica
Los repuestos no se encuentran almacenados siguiendo un criterio de ubicacion
por rotacion.
La distribucién del almacén en general es deficiente
La estanteria no brinda seguridad y facilidad de ubicacién de los elementos
El piso no es estable, cuando llueve y se humedece es imposible hacer una

operacion con el equipo montacargas
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llustracion 1. Plano almacén general Tenaris Tubocaribe

Fuente: Tenaris Tubo Caribe. 2020.

Herramientas de Medicion Logistica
A contiuacion se expone una lista de chequeo para la evaluacion del estado técnico
organizativo del almacenamiento en Tenaris Tubocaribe tomando como criterios los
siguietes aspectos:

APROVECHAMIENTO DEL ESPACIO - ORGANIZACION - ESTADO CONSTRUCTIVO - AMBIENTE INTERIOR

Tabla 1. Lista de chequeo para la evaluacion del estado técnico organizativo del
almacenamiento en Tenaris Tubocaribe
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1. APROVECHAMIENTO
DEL ESPACIO
11 Aprovechamiento de los
medios unitarizadores
1.2 Elaboracién de los No existe esquema
esquemas de cargas
1.3 Cumplimiento de los No existe esquema
esquemas de cargas
14 Altura de los Hay espacio sub
alojamientos de las utilizado
estanterias
15 Aprovechamientos de La estanteria no es la
las estanterias mas adecuada
1.6 Ancho de los pasillos de No estan definidos
trabajo
1.7 Se designa una No existe
persona especifica
como planeador del
espacio
1.8 Existe espacio El almacén es muy
suficiente para pequefio en
almacenar proporcion a las
provisionalmente compras, hay
cargas de entradas y bodegas satélites
salidas
1.9 Que repuestos se No existe método de
encuentran en una base control de mercancia
de primeras
entradas/primeras
salidas
2.0 Altura de las estibas Se observan vacias 'y
otras muy llenas
21 Qué porcentaje de 60 %, hay partes
capacidad esta donde no se puede
ocupado estibar por el terreno
inestable
2. ORGANIZACION
2.1 Limpieza de los pisos Estado acepatble
2.2 Existencia de algun No existe
método de control y
ubicacion
Existencia de productos Por obsolecencia
2.3 blogueados
2.4 Productos puestos Por falta de
sobre el piso capacidad en estibas
25 Delimitacion de zonas No existe
de estibas, estanteria o
pasillos
3. ESTADO
CONSTRUCTIVO
3.1 Techos Laminas de zincs
averiadas
3.2 Paredes Esta enmallado, no
proporciona
seguridad
3.3 Pisos No tiene, es suelo
34 Ventanas No No tiene
4. AMBIENTE INTERIOR
4.1 Ventilacion No Esta cerrado en
malla, en una zona
libre
4.2 lluminaciéon Deficiente
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4.3 Temperatura No Medio ambiente

4.4 Contaminacion No Polvo

4.5 Tejas traslucidas No tiene

4.6 Puertas de mallas No Falta mantenimiento

Fuente: Tenaris Tubo Caribe. 2020.

Diagrama de Ishikawa del flujo de recepcion y almacenamiento: este simple esquema
es el que descrie el sistema de almacenamiento de los repuestos en la bodega del Sinai, y
en el cual se desarrollan tomando 5 elementos: Material, Maquinaria, Método, Mano de
Obra y Medio Ambiente. Véase grafico.

llustracion 2. Flujograma de la Recepcion y el Almacenamiento de Repuestos para la Linea

de Formado

ENTREGA: LINEA TRANSPORTE ALMACENAMIENTO:
DE FORMADO S < BODEGA SINAI

Fuente: Tenaris Tubo Caribe. 2020.

“ TRANSPORTE Ml RECEPCION: BODEGA
E—
_— DE RECIBO

Consumo de Piezas en el Mantenimiento en la bodega Sinai

A continuacion se describe el consumo de piezas mas usuales que se emplean en el
departamento de mantenimiento o bodega Sinai. Hay que aclarar que el hecho de que no
todos esos elementos son necesarios, por eso en la siguiente tabla se evidecian los

realmente Utiles.



Tabla 2. Consumo de piezas en el proceso de mantenimiento.

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

303-07

650-27

541-21

260-81

712-22

054-09

097-54

440-18

440-01

308-31

016-01

305-04

155-29

542-93

582-34

323-34

412-27

540-80

137-29

401-53

418-51

418-50

390-02

037-41

402-50

900-01

543-61

900-11

003-54

58,5
2,46
210,0
164,11
2,39
5,86
136,36
17,30
337,35
136,20
12,89
45,30
38,02
62,91
32,08
71,30
23,01
24,76
12,31
30,64
168,86
168,80
17,47
24,05
22,00
41,64
15,10
46,80

11,41

6000

80000

500

450

25000

10000

300

2000

100

200

2000

475

500

300

500

200

600

500

1000

400

65

65

500

200

600

100

200

50

200

351000

196800

105000

73850

59750

58600

40908

34600

33735

27240

25740

21518

19010

18837

16040

14260

13806

12380

12310

12256

10976

10972

8735

4810

4400

4164

3020

2340

2282

33

351000
547800
652800
726850
786400
845000
885908
920508
954243
981483
1007263
1028781
1047791
1066664
1082704
1096964
1110770
1123150
1135460
1147716
1158692
1169664
1178399
1183209
1187609
1191773
1194793
1197133

1199415
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30 691-30 0,41 5000 2050 1201465
Fuente: Tenaris Tubo Caribe. 2019
Anélisis ABC
Recoleccion de datos muestra de 30 repuestos

Tabla 3. Repuestos Linea Formado

1

10

11

12

13

14

15

16

303-07

650-27

541-21

260-81

712-22

054-09

097-54

440-18

440-01

308-31

016-01

305-04

155-29

542-93

582-34

323-34

Cilindro Hidraulico
Electrovélvula Cilindro
Bomba Hidraulica

Acople de Cruceta: L-100
Valvula de Alivio
Electrovélvula del Motor Hid
Cheque Piloteado

Reductor de Velocidad
Electrovélvula del Motor
Hidraulico Clutch
Electrovélvula del Cilindro
Cilindro Hidraulico Expandir
Motor Hidraulico del Clutch
Reductor de Velocidad del Clutc

Valvula Tipo |
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17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

412-27

540-80

137-29

401-53

418-51

418-50

390-02

037-41

402-50

900-01

543-61

900-11

003-54

691-30

Electrovélvula del Freno
Neumético

Freno Neumatico

Cilindro Hidraulico Pelador
Motor Hidraulico
Electrovélvula del Pelador
Reductor de Velocidad
Cadena No. 50

Cilindro Rodillos de Entra y sal
Reductores de Velocidad
Cardan

Bomba de Pistones
Guaya de 7/8" x 110 m.
Acoples

Rodamiento: 896

Bomba Centrifuga

Fuente: Tenaris Tubo Caribe. 2020.
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Matriz de descripcion de almacenamiento de repuestos y tiempo improductivo.

Tabla 4. Repuestos méas importantes, observaciones y tiempo improductivo.

430069

10

CILINDRO

HIDR. 2" X

9"RECORRI

DO PARKER

4.896.18

1

Se para la
linea de
formadora
Etna, el
mecanico
de turno
atiende la
falla,
encontran
do el
vastago
del
cilindro
del equipo
de
entrada

partido

Almacenamient
o: el cilindro
estaba

almacenado en

la bodega de
repuestos

(Sinaf), se
solicita al
almacén  que

haga entrega,
un operario en
compafiia del
mecanico  de
turno se
desplazan

hasta la bodega
a la cual les
toma (10 min)
en llegar, luego
se toma (45
min) en
localizar el
cilindro porque
estaba debajo

de otros

La bodega de
repuesto
(Sinai) esta
ubicada fuera
del rango de
las lineas de
produccion,
no cuenta con
el suficiente
espacio para
almacenar e
identificar en
las
estanterias
los repuestos,
el operario se
ve en la
necesidad de
apilar en
estibas
repuestos que
no son
compatibles y
diferentes uno

del otro.

SAP

PM

Aviso

de

Averia

M2 #

11234

5

Almacenamie

nto: 55 min
Reparacion:
60 min

Total: 115 min
Produccién:
se dejan de
239

producir:

tubos de 2 3/8
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articulos, no
estaba en una
estanteria
debidamente
identificado,
hubo que
mover muchas
estibas con
elementos para
dar con la

ubicacion  de

este repuesto

460104

60

008751
RODAMIEN
TO DE
AGUJA.

1.497.96

1

Se para la
linea de
formadora
Mckay por
ruido en la
cortadora,
se revisay
se

encuentra
rodamient
o partido,
se

procede a
hacer el
cambio de
rodamient

o

Recepcion: Se
recibe el
articulo, pero
no se verifica
gue cumpla con
las
especificacione
s solicitadas,
cuando se va a
usar no es igual
al que se va
reemplazar,
esto implica
parar el trabajo
para acercarse
al almacén vy
conseguir el
articulo
correcto. Se

genera una

El operario de
recibo de
mercancia no
maneja
herramientas
de medicién
(Calibrador
Pie de Rey)
para verificar
las medidas
técnicas  de
los repuestos

que llegan.

SAP

PM

Aviso

de

Averia

M2 #

11237

Recepcion: 60
min
Reparacion:
40 min

Total: 100 min
Produccién:
se dejan de
208

producir:

tubos de 2 3/8
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parada mayor

(60 min).

360442

85

EJE PASO

INF.SIZING

S/PLANO

06B0006930

1.480.21

5

Se cae
paso de
formado
en la linea
Etna,
supervisor
de
operacion
es hace el
llamado al
mecanico
de turno
para que
corrija la

falla

Almacenamient
o: el eje se
encuentra

almacenado en

la bodega
(Sinai), se
procede a
localizar el

repuesto dentro
de la bodega
(30 min), una
vez localizado
se hace
entrega al
mecanico, pero
el técnico
detecta que el
eje esta
oxidado y se
hace necesario
llevarlo al taller
de magquinas y
herramientas

para maquinar
con lija y poder
quitar la
oxidacion (35
min) que
presentaba, de

no hacer

La
infraestructura
de la bodega
no resguarda
de manera
segura los
articulos,
estan

expuestos a la

lluvia, polvo,
altas

temperaturas,
hasta los

robos, es una
instalacion
hecha de
manera burda
sin ningun tipo
de norma de
construccion,
fue realizada
de manera
improvisada,
hasta poder
construir la
bodega con
una

distribucion de

almacén

SAP

PM

Aviso

de

Averia

M2 #

11238

Almacenamie
nto: 65 min
Reparacion:
90 min

Total: 155 min
Produccién:
se dejan de
322

producir:

tubos de 2 7/8
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correctivo  se
continuaria con
la falla, habilitar
lleva

la linea

(350 min)

460107

69

3311

RODAMIEN

TO DOBLE

HILERA DE

BOLA.

1.430.00

0

Se frena
rueda del
puente
gria doble
de la linea
Mckay, el
turnista
acude al
llamado,
revisa y
encuentra
que el
rodamient
o] esta
desarmad
0, procede
a cambiar
el
elemento

dafado.

Recepcion: el
técnico

mecanico  se

dirige al
almacén a
retirar el

rodamiento y se
encuentra que
no hay
existencia, se
comunican con
el operario de

recibo y al

revisar
confirma  que
hay dos

unidades, las
cuales tenian
una semana de
haber llegado,
pero no se
habian

trasladado  al
almacén

porque estaban

mezclados con

otros

La bodega de
recibo queda
separa del
almacén uno
150 mts, su
tamafio no
supera los 20
mts 2, cuenta
con dos
estanterias
metélicas con
5 divisiones o
entrepafos
cada una, es
para
almacenar
elementos
pequefios vy
livianos, los
materiales
pesados son
colocados en
el piso hasta
que se haga
su revision e
ingreso al

sistema y

SAP

PM

Aviso

de

Averia

M2 #

11237

Recepcion: 45
min
Reparacion:
30 min

Total: 75 min
Produccién:
se dejan de
156

producir:

tubos de 2 3/8
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elementos,

ubicar el
repuesto le
toma al

mecanico (45

min)

luego  sean
transportados
hasta la
bodega de
almacenamie
nto, durante el
dia se
atienden  no
menos de 30
proveedores

los cuales
entregan

mercancia

410109

89

VALV.
ALIVIO
REF:RG 10
D2 30
VICKERS.

1.680.00

0

Bomba
del pozo
soluble
pierde la
ceba,
acude el
técnico al
llamado
de la falla
y
encuentra
que la
valvula
esta
pegada, el
embolo
esta lleno
de
calamina,

procede a

Recepcion: el
técnico retira la
vélvula del
almacén, al
presentarla se
percata que no
esigual alaque
estaba
instalada,
revisa y detecta

gque no es la

misma marca
Vickers, la
recibida es

marca Parker y
el operario de
recibo

desconoce la

importancia de

as

Se evidencia
la falta de
capacitaciéon

técnica para
los operarios
del recibo de
mercancia, en
mediciones,

uso de
elementos de
medicién, se
presume que
los elementos
estan bien y
no se constata
con el
responsable

de la solicitud

para que

SAP

PM

Aviso

de

Averia

M2 #

11237

Recepcion: 30
min
Reparacion:
45 min

Total: 75 min
Produccién:
se dejan de
156

producir:

tubos de 2 3/8
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cambiar la | especificacione | avale el recibo
valvula stécnicasde un | del articulo.
repuesto, que
una sola
condicion
puede variar y
llevar a que no
sea el articulo
gue se solicito.
Almacenamient | Existen
o: Entre el | repuestos
operario de | como los
El técnico
almacén y el | motores
electricist
técnico eléctricos que
a recibe el
electricista se | necesitan de
llamado
trasladan hasta | condiciones
por falla
la bodega | especiales de Almacenamie
en el
(Sinai) para | temperatura SAP nto: 125 min
motor del
MOTOR retirar el | para PM Reparacion:
endereza
ELEC 30HP repuesto, una | mantener Aviso 30 min
380039 dor , al
3450 RPM | 12.500.4 vez ubicado | buen de Total: 155 min
04 revisar se
230/460V 51 proceden a | funcionamient | Averia | Produccién:
percata
BALDOR solicitar un | o, estos | M2 # | se dejan de
que el
montacargas elementos se | 11235 | producir: 322
motor se
para hacer el | encuentran 4 tubos de 2 3/8
qued6é en
traslado, lo cual | dentro de la
una fase,
toma (35 min) | bodega sobre
procede a
ya que el | estibas de
bajar y
equipo es de | madera a la
cambiar el
uso general y | temperatura
motor

tenia servicios
en cola que le

habian

ambiente y de
humedad,

también son
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solicitado,

luego se
procede hacer
una medicién
de las fases del
motor 'y se
detecta que
estd bajo de
aislamiento. Se
lleva al taller
para que sea
puesto en el

horno por

espacio de (90

min) y poder
sacar la
himeda  que
tiene el
bobinado

contaminados
por el polvo
del ambiente y
expuestos a
sufrir  golpes
en el
momento de
ser removidos
cuando se
necesita

retirar un

articulo de

esta bodega

380039

16

MOTOR
ELEC. 50HP
1125 RPM
FRAME

404T BAL

25.325.1

27

Reemplaz
ar motor
de la
cortadora
Etna, se
dispara
por
sobrecarg

a

Almacenamient

o: El técnico le

toma 40 min

trasladar el

motor de la

bodega Sinai
hasta la
méaquina, uso
un

montacargas y
tubo que mover
varios

elementos para

La bodega del
Sinai esta
ubicada unos
2000 mts de
las lineas de
produccién de
formado, esta
distancia

obliga al uso
de equipos
montacargas

para trasladar

los repuestos

SAP

PM

Aviso

de

Averia

M2 #

11235

Almacenamie
nto: 40 min
Reparacion:
30 min

Total: 70 min
Produccién:
se dejan de
145

producir:

tubos de 27/8
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acceder al

repuesto.

Almacenamient
0: Se procede a
transportar el

motor de la

El poco

bodega Sinai | espacio de la
Se
hasta la | bodega obliga Almacenamie
presenta
maquina, toma | a los | SAP nto: 30 min
MOTOR corto en
(30 min), el | operarios de | PM Reparacion:
ELEC. las lineas
técnico almacén, a | Aviso 30 min
380039 | 150HP AC eléctricas
35.451.8 eléctrico se | realizar de Total: 60 min
23 1750RPM del Equipo
79 percata que el | movimientos Averia | Produccion:
MOD.P32L2 de
motor tiene la | internosdelos | M2 # | se dejan de
28 entrada, el
base partida | elementos, lo | 11245 | producir: 125
motor
donde se ancla, | que ocasiona | 5 tubos de 2 7/8
queda en
para dar | el riesgo de
una fase
continuidad a la | rotura de los
linea se | mismos
asegura  con
tres tornillos
solamente
MEMORIA El Recepcion: el | La estanteria | SAP
Recepcion: 25
ELECTRONI soldador técnico se | utiizada en | PM
400285 min
CA 1.196.27 | presenta dirige al | almacén no | Aviso
33 Reparacion:
N/P:45CP0O3 | 2 falla, se | almacén para | brinda de
20 min
6-007.TNC. dispara, el | que le | proteccion Averia
Total: 45 min
técnico entreguen la | para que los | M2 #
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revisa y | memoria, se | elementos no | 11246 | Produccion:
procede a | dirige a la | se caigan al | 5 se dejan de
cambiar maquina e | piso, se producir: 94
una de las | instala el | observan tubos de 2 3/8
memorias | repuestos, pero | repuestos
no funciona, | llenos de
hace pruebas y | polvo y existe
detecta que la | humedad en
tarjeta presenta | el techo.
rotura en su
parte interna,
se procede a
hacer el cambio
en almaceén.
Toma( 25 min)
Los operarios
del almacén
El técnico | Almacenamient
carecen de
recibe o: el operario de
entrenamiento
llamado almacén no
técnico para Almacenamie
por falla | ubica la tarjeta,
identificar este | SAP nto: 20 min
TARJETA en el | el técnico debe
tipo de | PM Reparacion:
DE soldador ingresar  para
articulos, el | Aviso 30 min
390136 DISPARO Etna, identificar el
1.341.27 sistema de | de Total: 55 min
10 94 SCR MARCA revisa y | repuesto,
0 almacenamie Averia | Produccion:
THERMATO encuentra | después de (20
nto es | M2 # | se dejan de
oL MOD que se | min), se
vulnerable 'y | 11249 | producir: 114
45CP256 gquema consigue en
permite que | 2 tubos de 2 3/8
tarjeta por | una estanteria
se coloquen
sobre diferente a la
elementos en
carga de | asignada para
desorden o
voltaje dicho repuesto

por fuera de

su lugar
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Principales problemas que afectan a mantenimiento por la deficiencia del proceso de
almacenamiento de repuestos, materia prima e insumos.

La eficiencia en el sistema de mantenimiento se ha visto afectado, debido por la forma
deficiente bajo la que se acopian los repuestos ocasiona, por ejemplo, que muchos de estos
al momento de ser manipulados para ser colocados en funcionamiento en las diferentes
operaciones de la linea, resulten averiados y/o con deficiente funcionamiento lo que
implica que el dafio inicial tome mas tiempo del que deberia para solucionarse.
Otro ejemplo de lo anteriormente mencionado lo podemos encontrar en algunos de los
motores eléctricos nuevos que al momento de ser instalados en la linea presentan bajo
aislamiento, falla que es ocasionada por condiciones de almacenamiento con altos niveles
de humedad y temperaturas inferiores a los 40°C (la temperatura para estos equipos debe
ser superior a los 40°C para garantizar el funcionamiento de las fases del motor a la hora
de usarlo).
Casos como el anterior los podemos encontrar ilustrados un sinnimero de veces en
rodamientos, ejes, tarjetas electronicas, entre otros, que se contaminan con el polvo,
calamina y humedad, debido mayoritariamente a que la bodega carece de un sistema de
encerramiento y acondicionamiento adecuado.
Entre algunos problemas encontrados podemos enumerar:

e Articulos extraviados, obsoletos, defectuosos.

e Cadigos de productos sin informacion completa

e Repuestos mal almacenados (colocados en el piso)

e Espacios Obstruidos

e Larga distancia de transporte de los repuestos
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e Espacios sobrantes en las estanterias

Planeacion del almacenamiento de repuestos para el mantenimiento
Por otra parte, la planeacion del area de almacenamiento de la bodega Sinai por areas
destinados a cada agrupacion de materia prima o mercancia con particularidades
equivalentes, solicita una comprension plena del producto y de los contextos que
requieren seguridad, resguardo y administracion de estos, ademas se debe suministrar total
disposicion de los repuestos recopilados, flexibilidad de la disposicién del area de
almacenamiento o la bodega Sinai, el area o seccion demarcada por los pasillos con
respecto de la totalidad de la zona, que tacitamente debe constituir un porcentaje tan bajo

como lo consientan las condiciones de operacion.
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PROPUESTA ESQUEMA DE MEJORA PARA EL ALMACENAMIENTO DE
REPUESTOS PARA MANTENIMIENTO.
En este capitulo se expone un esquema de mejora para la logistica de almacenamiento y
manejo de materiales, basado en métodos logisticos teodricos de las 5S y el Modelo de
Cantidad Econdmica de Pedido (EOQ), con el fin de corregir las falencias encontradas en
el diagnostico situacional de las areas de la recepcién y almacenamiento. EI modelo o
esquema esta dividido en tres partes, la primera es defiir el alcance de este y los objetivos.
Pero para ello se definiran las herramientas logisticas como segunda parate, para disefiar
un almacen mas eficiente a partir de la instalacion de la bodega Sinai, sumado a lo anterior,
se expodra la propuesta teorica de la mas adecuada distribucion espacial de las areas del
almacén e indicadores para evaluar su utilizacion a partir de la instalacion ya existente.
Como tercer punto, se describe los dos Indicadores Estrategico propuestos para el Esquema
e integrado a estos, las metas vislumbradas.

Alcance
Presentar a directivos de Tenaris Tubocaribe la existencia de herramientas logisticas

idoneas para disefiar un almacén que cumpla a cabalidad su funcién de almacenamiento de
respuestos, insumos y materias primas.

Objetivos
e Circulacion minima, tanto de repuestos, materiales como de personas

e Disminuir los retrasos y los tiempos muertos de respuestos, insumos y materias
primas.
e Optimizacién del sistema Financiero y contable por pérdidas ocasionadas por

falencias el almacenamiento.
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e Construccion del Sistema de Evaluacion y Motivacion del Personal.

e Elaboracion del Sistema de Innovacion.

Herramientas logisticas para disefiar un almacen mas eficiente a partir de la

instalacion de la bodega Sinai
Distribucion en planta: Los factores que influyen en la seleccion de la distribucion en
planta como la bodega Sinai son: materiales (Forma, volumen, peso, caracteristicas fisicas),
maquinaria (Tipologia, numero, espacio requerido, forma, altura), mano de obra
(Condiciones, medio ambiente, ventilacion, ruido, iluminacién, temperatura), las esperas
(Cuando se realiza en un lugar especifico para este fin, se habla de almacenamiento),
edificio (Numero de pisos, forma de la planta, localizacion de ventanas y puertas).
Metodologia de la distribucién en planta

llustracion 3. Metodologia a proponer a las directivas de Tenaris Tubo Caribe

L.
Formulacion Analisis ! | Blsqueda de Seleccion de
del problema -| solucion - solucidn
I

|

sobre el de su
adecuacion al

problema

. e '—
Decision ‘ Evaluacidn - Observacion ‘ Especificacién

nuevo

disefio

CONVENCIMIENTO QUE LA SOLUCION ES LA ADECUADA

Fuente: MOLINA AZNAR, Victor E. Administracion de Almacenes y Control de Inventarios.
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Distribucion espacial de las areas del almacén e indicadores para evaluar su
utilizacién a partir de la instalacion de la bodega Sinai.
Este equema mostrado en la siguiente figura, muestra la propuesta de como se
dimensionaria y distribuiria las areas que conforman el almacén o bodega Sinai, el cual, si
se ordena conforme se propone, constituiria de gran importancia para incrementar los
niveles de calidad y ademas, se podrian bajar los costos y gastos en las operaciones de los
almacenes en Tenaris Tubo Caribe.

llustracion 4. Distribucién de las areas de Almacén

Area Total

l

o - |
Area basica Area awiliar Area
constructiva
|
T T | T ! |
i fiosy Admon
Despachos Recepcion Banos y Paredes Escaleras
taguillas
Almacenamiento Estacionamiento Otriis Anderes
equipos de
manipulacion
| Rampas
Area util Area de
pasillos
Columnas
Area Area pasillos Area pasillos
pasillos circulacion seguridad

Fuente: Propuesta elaorada por Autores, basados en teoria de MOLINA AZNAR, Victor E. Administracion
de Almacenes y Control de Inventarios.

Ahora, si se promueve el esquema anteriormente expuesto, se deben exhibir unas medidas
de calculo coherente con los problemas diagnosticados de la bodega Sinai. Para ello, se
plantea el manejo de las herramientas del modelo EOQ, que se define tedricamente por

concebir un pedido justo cuando se llega a un nivel especifico de inventario en el que es
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necesario hacer otro pedido. Se preseta a cotiuacion los elementos teoricos de calculo para
ejecutar el proceso de recepcion, almacenaje y entrega de repuestos e isumos propuestos
para el area de almacenamiento de la bodega de Tenaris Tubo Caribe. (Tomado literal del
traajo de: MOLINA AZNAR, Victor E. Administracion de Almacenes y Control de
Inventarios).

Area Total =L x A
Donde:

L = se define como el Largo del almacén A = significa el Ancho del almacén

Area béasica=Ab = Ar + Aa + Ad

Ar = se considera el Area de recepcion  Aa = Area de almacenamiento

Ad = Area de despachos

Area I‘ecepCién = AI’ (0] Ad = Q (Carga promedio enviadaorecibida) X d ( dias promedio demora la recepcion ) X

K| n (coeficiente de inestabilidad de recepci()n)

Um (relacién entre la unidad de medida en que est4 valorada la carga y el area de ocupaci6 de esta) X Kaa (coeficiente de

utilizacién del area de recepcién, toma valores entre 0.2y 0.5 normalmente)

m2

Area de pasillos

Ancho de pasillos para montacargas (cuando el ancho de la carga = Apm =Ri + X +
L + C no excede el ancho del equipo)

Ri = Radio de giro



X = distancia desde el eje central de las ruedas delanteras hasta ~ hasta la base

aditamento empleado para manipulacion de carga

L = longitud de la carga

C = holgura
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del

Ancho de pasillos de circulacion = Ap = 2A + 0.6 En dos sentido

Capacidad total = Ancho x Largo x Altura

Ancho de pasillos de circulacion = Ap=A+ 0.3 En un solo sentido

puntual de la zona de almacenamiento

Capacidad almacenamiento = Area de almacenamiento x altura

Tabla 5. Indicadores para evaluar el almacén

Coeficiente de .
utilizacion del | Kat = Area util
area Area total

Util = Area
Kab = Area (til
Area bésica Almacenamiento

Coeficiente de utilizacion de la altura

Kh = Area (til almacenamiento
Altura puntual en la zona de almacenamiento

Fuente: Elaboracion de Autores, basados en teoria de MOLINA AZNAR, Victor E. Administracion de

Almacenes y Control de Inventarios.
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El sistema de localizacion y control de las mercancias
Un buen sistema de localizacion es aquel que consiente en restringir la mercancia, de forma
rapida y practica, disminuyendo las mermas de tiempo durante la produccion de los
despachos. Existen metodologias manuales de localizacion, pero es la mayoria de los
sistemas de almacenamiento cuentan con sistemas computarizados y en la actualidad, con
aplicaciones tecnoldgicas.
Los sistemas de localizacion se identifican de dos maneras: fijos o libres.
Método fijo: Consiste en mantener un lugar fijo para cada articulo y cada articulo en ese
mismo lugar.
Método libre: Cualquier articulo puede ocupar cualquier lugar. Este es el recomendado
para el almacenamiento de Tenaris Tubocaribe de repuestos, insumos y materias primas.
Valerse de manera efectiva de un sistema de localizacion previene de fallas, ademas que
disminuye reduce formidablemente el tiempo de busqueda, es por ello que el empleado

encargado de recolectar los articulos los hara sin ocurrir en algun tipo de contingencia.

Esquema de Indicadores Estrategico Propuesto
Con las herramietas de calculo de la metodologia del modelo EOQ y con el Sistema de
Localizacion y control de mercacias libre, ya expuesto, se describe a continuacion las
estratetegias para aplicar en la bodega Sinai, y posteriormente se desagregara el plan de

accion para ejecutar dichas metas estrategicas.
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Hay que aclarar que no se require incrementar las mano de obra, con los empleados

existentes es mas que suficiente para ejecutar las actividades que rodean las metas

propuestas, y medidas por un indicador.

Tabla 6. Disponibilidad del repuesto, insumo o material prima

Indicador Disponibilidad del repuesto, insumo o material prima
Muestra la posibilidad de presencia un recurso de uso en alguna
Descripcion actividad productiva o proceso de la empresa, segun el tiempo que haya

estado en almacenamiento.

Forma de calculo

Cociente de dividir el n° de horas que un equipo, insumos, material o
repuesto ha estado disponible para producir y el n® de horas totales de
un periodo de almacenaje

Tiempo actual de

Disponibilidad 6 - 7 dias
Tiempo meta de .
Disponibilidad 5 dias
Ahorro detiempo 1 dia

Beneficios
econémico obtenido

Disminucién de un dia de costo de almacenamiento innecesario.

Estrategias de las 5'S

Insumos necesarios o requeridos
(mano de obra, maquinaria,
equipo, etc)

Descripcion

Clasificar el inventario de de
respuestos, insumos y materias

. o 2 Empleados, Equipo de computo
primas. en funcién de su valor y de

Clasificar la rotacién de existencias
Compactar al maximo el espacio de
Ordenar almacenaje  redistribuyendo  1as | 5 gmpieados, Equipo de computo

mercancias en base a su zona de
rotacién o acercandolas a la salida
para agilizar su expediciéon




54

Instalar aspersores de viento para
facilitar la extraccién de basuras en

el sistemas de almacenaje
Limpieza compactos 1 Empleado - 1 aspersor de viento
Preparacién de pedidos basados
en resultados de frecuencia
estadistica  de utilizacion y la

Normalizacién

organizacion por medio de big data
de sus procesos de series de tiepo
en cuato al uso de insumos,
repuestos o materia prima de los
procesos, con el fin de optimizar
las rutas de alamaceaje

2 Empleados, Equipo de computo

Disciplina

Desarrollar un sistema de
deteccion 'y  reaccibn  ante
potenciales fallos, con el fin de
reducir el impacto en los procesos
propuestos

1 Supervisor, Equipo de computo

Fuente: Elaboracion de Autores. 2021

Tabla 7. Coeficiente de utilizacion del area

Indicador Coeficiente de utilizacién del &rea
Es la cantidad de espacio utilizado real de una cantidad especifica de
Descripcion insumo, materia prima, repuestos, etc, en un almacén o bodega, ya sea

en altura o en expacion

Forma de calculo

Area util sobre Area total - Area Gtil sobre Area basica - Area (til
sobre Almacenamiento

gtilizacién actual de
Area

278 metros cuadrados en 7 areas

Meta de Utilizacion
de Area

175 metros cuadrados en 1 area

Ahorro de uso de
area

103

Beneficios
econdmico obtenido

El espacio no utilizado, también conocido como espacio vacio,
representa una pérdida de dinero para la organizacion

Estrategias de las 5'S

Insumos
necesarios 0
Descripcion gequeridos (mano
e obra,
magquinaria,
equipo, etc)
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Sistematizar la superficie total de la bodega Sinai 1 Empleado
en metros cuadrados. Haciendo énfasis en los tipo

Clasificar de insumos y mercancias gue se almacenan

Ordenar Procesar en un hoja de calculo los resultados de la 1 Empleado

Sistematizacion anterior

Disciplina Este proceso solo se realiza una sola vez 1 Empleado

Fuente: Elaboracion de Autores. 2021

Con los indicadores del esquema propuesto ya expuesto, y las metas cordinadas con las
Estrategias de las 5'S, se procede a la formulacié del plan de acci6 geral que integra todo

el Sistema Propuesto.
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PLAN DE ACCION PARA DESARROLLAR LAS ESTRATEGIAS DEL SISTEMA
DE LOGISTICA DE ALMACENAMIENTO Y MANEJO DE LOS MATERIALES
Y REPUESTOS ALMACENADOS EN LA BODEGA

En este capitulo se describe un Plan de Accion para desarrollar las estrategias del sistema
de logistica de almacenamiento y manejo de los materiales y repuestos almacenados en la

bodega, con el propdsito de establecer las lineas de intervencion mas adecuadas en las

actividades en cuestion.

El plan de accién propuesto consta de actividades estrategicas y acciones por cada
estrategia ya planteada. Sumado a lo anterior, se exponen las metas a lograr segun el
problema evidenciado, la fuente de verificacion y los responsables. Hay que aclarar, que la
ocurrencia de gastos adicionales para llevar a cabo dichas tareas propuestas, solo se

circunscriben a las actividades de ya existen.

Actividades Estratégicas.
Las estrategias para la generacion de eficiencia en el almacenamiento en la empresa
Tenaris, estan sustentadas en un analisis minucioso de estas, ademas de los resultados de
la valoracidn de la posicion competitiva, en esta seccion del trabajo se esbozan los objetivos

por actividad.



Tabla 8. Objetivo 1.
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Circulacion minima, tanto de repuestos, materiales como de personas

Objetivo 1.

Actividades Estrategias

personas

Circulacion minima, | primas de aprovisionamiento por medio del uso de un sistema de
tanto de repuestos, | entraday seguimiento, tal y como se especifica en las estrategias de los
materiales como de | indicadores

1. Reducir el tiempo de control de repuestos, materiales y materias

2. Mejorar el sistema de seguridad de entrega de mercancias, repuestos
e insumos por parte del proveedor por medio del uso de una hoja de
calculo electronica

3. Preparar paquetes con todas las materia prima y piezas necesarias
para lograr una operacién concreta. Asi, los empleados operadores no
tendrian perdidas tiempo en ir a buscar los materiales porque estarian a
su alcance directo.

Fuente: Elaboracion de Autores. 2021

El objetivo de la reduccion del tiempo es basico en la medida en que se optimizan los

procesos, ya que, si los repuestos, materiales y materias primas estan en horarios estables

y definidos, es claro que tanto la entrega de los materiales y equipos, asi como el sistema

de entrega en su conjunto disminuirian las pérdidas de manera notable.

Tabla 9. Objetivo 2. Disminuir los retrasos y los tiempos muertos

Objetivo 2.

Actividades Estrategias

Disminuir los
retrasos y los
tiempos muertos

1. Reducir el tiempo de revisién del estado de los intercambiadores de
repuestos, materiales y materias primas.

2. Especificar la reutilizacién de la maquinaria necesaria para el montaje
de los intercambiadores repuestos, materiales y materias primas

3. Salvaguardar un orden basico de un proceso. Si no se podria efectuar,
no se da por culminada la actividad y, por ende, es imposible adelantar el
siguiente proceso de almacenaje.

4. Preparacion de pedidos pre orden es una de las operativas de la bodega
Sinai para disminuir el riesgo de incurrir en equivocaciones.

Fuente: Elaboracion de Autores. 2021

Una disminucion de los retrasos y los tiempos muertos de los intercambiadores de

repuestos, materiales y materias primas en especial su adecuacion, se logra en funcion de

disminuir el tiempo de diagnostico de intercambiadores y su correspondiente reutilizacion.

Segun el personal, estos equipos se estan desperdiciando, la razdn es que muchos de estos
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implementos aun sirven después de varios usos. Con el preservar un orden o una secuencia
de un proceso y la Preparacion de pedidos pre orden, se espera reducir en un 28% los
retrasos y los tiempos muertos, segun informacién de la misma empresa

Tabla 10. Objetivo 3. Optimizacion del sistema Financiero y contable por perdidas
ocasionadas por falencias el almacenamiento

Objetivo 3. Actividades Estrategias

Optimizacion del sistema | 1. Coordinar el sector contable y financiero de la empresa con el
Financiero y contable por [Operacional entre los que se encuentra el area de almacenamiento
perdidas ocasionadas por |2. Mejorar el sistema de compendio riguroso de las entradas y
falencias el almacenamiento | salidas de recursos financieros el area de almacenamiento por
medio de un sistema contable apoyado por una aplicacion
financiera.

Fuente: Elaboracion de Autores. 2021

El sistema contable y financiero es el sustento de orden econdémico de la empresa, la
coordinacion entre esta area y el operativo (almacenamiento), ayudarian a mejorar la
aplicacion de un eje integrador entre ambas areas, y que se traduciria en una disminucion

de los gastos y costos.

Tabla 11. Objetivo 4. Elevacion del sentido de pertenecia

Objetivo 4. Actividades Estrategias
Elevacion del sentido| 1. Crear un sistema de evaluacion del Recurso humano
de pertenecia 2. Realizar actividades de promocion de Cultura Organizacional.

3. Construccién del Sistema de Evaluacion y Motivacién del Personal.
Fuente: Elaboracion de Autores. 2021

Dentro de las estrategias, la creacion de un sistema de evaluacion del Recursos Humano es
prioritaria, hasta el momento se hacen evaluaciones someras de las actividades de
operacion y bajo estandares limitado, como el medir tiempos y procesos sin especificar

obstaculos presentados o rendimiento del personal segn informes que ellos elaborany que
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se archivan. La Cultura Organizacional es importante, ya que del conocimiento que los
empleados tengan de la mision, visioén y en especial de las politicas de la empresa, su
orientacion afectuosa hacia esta mejorard, ademas, las soluciones de conflictos, la toma de
decisiones y el ambiente laboral son elementos de construccion de una empresa mas

organizada e integral.

Tabla 12. Objetivo 5. Elaboracién del Sistema de Innovacion.

Objetivo 5. Actividades Estrategias
g!atboramon c(jjel 1. Crear un sistema de innovacién en operaciones de almacenamiento.
Istema e ) — . - : - ”
Innovacion. 2. Realizar actividades de innovacion en sistemas de administracion de
repuestos, materia prima e insumos.

Fuente: Elaboracion de Autores. 2021

Plan de Accidn aplicable al esquema de Almacenamiento.

Tabla 13. Plan de accion Objetivo 1. Circulacién minima, tanto de repuestos, materiales
como de personas

Objetivo 1. | Actividades Estrategias Acciones
1. Reducir el tiempo de
control de repuestos,
materiales y materias
primas de .| Manifestar de manera
> . Controlar por medio | . ; .
aprovisionamiento  por de una lista de inmediata por medio de una
Circulacion medio del uso de un tiempos, la llegada y carta algun inconformismo en
Py sistema de entrada y ) tiempo o calidad de Ia
minima, L aprovisionamiento .
tanto de seguimiento, tal y como mercancia.
repuestos se especifica en las
mapteriales' estrategias de los
indicadores
como de 2. Mejorar el sistema de Suscribir  un
personas - V€] Elaborar con los|Mantener con
seguridad de entrega de esquema de
mercancias, repuestos e proveedores un | los proveedores seguridad con
. » Tep esquema de|y clientes una 9
insumos por parte del . g . el proveedor
roveedor por medio del entrega segun sus | linea directa de en cuanto a la
P ; requerimientos verificacion de .
uso de una hoja de]. . calidad del
X . inmediatos entregas.
calculo electronica producto




piezas
lograr

3. Preparar paquetes con
todas las materia prima y

concreta. Asi, los
empleados

no tendrian
tiempo en ir a buscar los
materiales
estarian a su alcance
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necesarias para
una operacion

operadores
perdidas

porque

Realizar verificaciones permanentes de los paquetes
con todas las materia prima y piezas necesarias.

directo.

Fuente: Elaboracion de Autores. 2021

Tabla 14. Metas, fuente de verificacion y responsable Objetivol.

Problema
evidenciado Meta

Fuente de verificacion

Responsable

Retrasos en mas de
cinco dias por parte
de los proveedores

Disminuir en mas del

50% el tiempo de|Lista de chequeo y orden de|jefe de Sistemas
recepcion.

perdida

Ingeniero de
Produccion y

Integrado.

Retrasos en dos dia
de entrega de
pedidos o repuestos

a clientes

Disminuir en mas del
80% el tiempo de
perdida

Ingeniero de
Produccion y
jefe de Sistemas

Quejas de los clientes

Integrado.

Fuente: Elaboracion de Autores. 2021

Tabla 15. Plan de accién Objetivo 2. Disminuir los retrasos y los tiempos muertos

intercambiadores de
repuestos, materiales vy
materias primas.

Objetivo 2. Actividades Estrategias Acciones
Realizar un
chequeo del
1. Reducir el tiempo de |Controlar por medio equipo utilizado
revision del estado de los | de un cronograma de |segun el

trabajo la inspeccion
inicial de los
intercambiadores

desgaste, si este
es mayor al 50%
se desecha, de lo
contrario se
reutiliza.

Disminuir los retrasos
y los tiempos muertos

2. Especificar la reutilizacion
de la maquinaria necesaria
para el montaje de los
intercambiadores
repuestos, materiales y
materias primas

Ajustar un
equipamiento de las
areas de trabajo junto
a las medidas
realizadas en el
diagndstico.

Corregir falencias
de diagnéstico
con el fin de
optimizar el uso
de los equipos
utilizados y sus
reutilizacion.

3. Salvaguardar un orden
béasico de un proceso. Si no
se podria efectuar, no se da
por culminada la actividad y,

por ende, es imposible

Constituir una lista de procesos de las

actividades realizadas.




adelantar el

siguiente
proceso de almacenaje.
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4, Preparacion

Sinai
riesgo  de
equivocaciones.

pedidos pre orden es una de
las operativas de la bodega
para disminuir
incurrir

de

el
en

Constatar entre el equipo de diagnostico y
de operaciones, las lineas de actividad
seglin sea el caso.

Fuente: Elaboracion de Autores. 2021

Tabla 16. Metas, fuente de verificacion y responsable Objetivo 2.

Problema
evidenciado Meta Fuente de verificacion Responsable

Tiempos de | Reducir en mas del un Ingeniero de

diagnostico y|90% el tiempo de montaje

revision altos. | revision. Formato de diagnostico. principal.
Ingeniero de

Maquinaria vy montaje

equipo de [ Reutilizar en mas de principal vy jefe

trabajo con alto | una vez el equipo de de Sistemas

desgaste trabajo Formato de operaciones Integrado

Fuente: Elaboracion de Autores. 2021

Tabla 17. Plan de accién Objetivo 3. Optimizacidn del sistema Financiero y contable por
pérdidas ocasionadas por falencias el almacenamiento

una aplicacion financiera.

o Actividades :
Objetivo 3. : Acciones
Estrategias
Elaborar
- Mantener
Establecer lineas de
. = o) esquemas de
1. Coordinar el sector |diadlogos accién .
. . : . operaciones
contable y financiero de | operacionales conjunta financieras
la empresa con el|entre el contador | concretas
S . acordes con los
Optimizacion del | operacional entre los que |y el Jefe | entre el requerimientos
sistema se encuentra el area de | Operativo y | contadory el op%rativos de
Financiero y | almacenamiento Almacenamiento | Jefe de .
almacenamiento
contable por Recurso
pérdidas humano.
ocasionadas por . . Crear .

! 2. Mejorar el sistema de i~ Realizar
falencias el com éndio riguroso de indicadores verificaciones
almacenamient P guro Estipular de liquidez y

las entradas y salidas de . - permanentes de

o] ; : manejos rentabilidad .

recursos financieros el A ; los flujos

. . organizacionales | ajustados a| . .

area de almacenamiento financieros las financieros y

por medio de un sistema | . : calcular la valor
integrales. operaciones | .. :

contable apoyado por financiero de la

proyectadas

organizacion.

Fuente: Elaboracion de Autores. 2021



Tabla 18. Metas, fuente de verificacion y responsable Objetivo 3.
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Problema
evidenciado

Meta

Fuente de verificacion

Responsable

Falta de apoyo
operacional por
parte del area de

Establecer (1) formato
de apoyo mutuo entre

Gestion de el area financiera y

Actividades con | contable y el de Contador y jefe
la de Sistema Integrado y de de Sistemas
almacenamiento. | almacenamiento. Formato de apoyo mutuo. Integrado.
Atrasos en la

entrega de Disminuir en mas del

indicadores 80% el tiempo de Contador y
contables. atraso. Informe contable y financiero. Gerente General.

Fuente: Elaboracion de Autores. 2021

Las fuentes de verificacion de cumplimiento de las metas, se pueden elaborar por medio

de un acta de compromiso de las partes, en que se establecen las pautas de cooperacion

entre las areas financieras, contables y el Sistema Integrado.

En cuanto al informe contable y técnico, este debe ser enfocado en la comunicacion
flexible, que pueda ser entendido por los operarios y asimilable en su aplicacion, claro esta
que hay elementos de este informe que no se pueden exponer al publico, se recomienda
discrecion al respecto.

Tabla 19. Plan de accion Objetivo 4. Construccion del Sistema de Evaluacion y Motivacion
del Personal.

Objetivo 4. Actividades Estrategias Acciones
Coordinar Realizar evaluaciones
1. Crear un sistema de |acciones de | periédicas (una al mes) de la
evaluacion del Recurso | calificacién gestion de los empleados,
Construccién del | humano operacional de|tanto directos como
Sistema de Personal. subcontratados.
Evaluacion y Ejecutar Realizar Analizar  las
Motivacion  del . - actividades  de | capacitaciones | quejas
P 2. Realizar actividades de o : )
ersonal. romocion  de  Cultura conocimiento de|en manejo de|internas y
P . la Misién, Vision | conflictos y | resolverlas por
Organizacional. i, .
y Politicas | respeto por el | medio de
Organizativas. comparniero. conciliaciones.
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3. Construccion  del
Sistema de Evaluacion y
Motivacion del Personal.

Fuente: Elaboracion de Autores. 2021

Ajustar indicadores de evaluacién concretas del
personal.

Tabla 20. Metas, fuente de verificacion y responsable Objetivo 4.

Problema
evidenciado Meta Fuente de verificacion Responsable
Evaluacion del
Recurso
Humano Realizar (1) una
incoherente con |evaluacién al mes del | Formato de Evaluacién por Jefe del Recurso
la empresa. Personal. empleado. Humano.
Instruir al 100% de los

Cultura empleados en
Organizacional |elementos de Cultura | Informe del jefe de Recursos Jefe del Recurso
deficiente. Organizacional. Humanos. Humano.

Fuente: Elaboracion de Autores. 2021

La evaluacidn al personal es sencillamente medir el grado tanto de adaptaciéon al puesto de
trabajo, resultados y falencias en el proceso. Pero en la empresa esta funcion es realizada
de manera somera, no se cuanta con motivacion en torno a la Cultura Organizacional y las
capacitaciones son escasas, es por ello que las acciones son coordinadas con un plan previo

de manejo de personal.

Tabla 21. Plan de accion Objetivo 5. Elaboracion del Sistema de Innovacion.

Objetivo 5. | Actividades Estrategias Acciones
Coordinar entre el
Ingeniero Jefe de
Sistema, Jefe de Presupuestar
1. Crear un sistema de [ Sistema Integrado y | Construir P
; i . o un rubro de
innovacion en de Operaciones -|indicadores de]. .
; ' inversion en
.. | operaciones de Almacenamiento I+D iy
Elaboracion . - . Innovacién de
del Sistema almacenamiento. act|_\/|dades_ de | operacionales. Operaciones
de lluvias de ideas en '
Innovacion innovacion de
' operaciones.
2. Realizar actividades de Constituir concursos | Crear Emplear en el
innovacion en sistemas . . area
- i de ideas de mejoras | eslabones de - .
de administracién de en aspectos | cooperacion administrativa,
repuestos, materia prima - asp P personal que
. administrativos. entre las
€ insumos. tenga
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Universidades y | experiencia en

la empresa. creacion de
Software
administrativos.

Fuente: Calculo de Autores. 2021

Tabla 22. Metas, fuente de verificacion y responsable Objetivo 5.

Problema
evidenciado Meta Fuente de verificacion Responsable
Jefe de Sistema,
Escasa inversion | Establecer un rubro Jefe de Sistema
en innovacion y | para las actividades de Integrado y de
Desatrrollo Inversién y Desarrollo. | Actividades de Innovacion. Operaciones
D) Un Sistema Jefe de Sistema,
Software Administrativo Jefe de Sistema
administrativos | totalmente Integrado y de
desactualizados. | Sistematizado. Software administrativo. Operaciones.

Fuente: Célculo de Autores. 2021

La inversion en Ciencia y Tecnologia es en los tiempos de globalizacion una necesidad
imperiosa, su desarrollo se circunscribe a la inversion en este sentido, Tenaris Tubocaribe
debe concentrar sus actividades futuras en la construccion de indicadores de Innovacion y
Desarrollo, en especial en la calificacion del Recurso Humano, capacitar en nuevas formas
de produccion y centrarse en las condiciones de capacitacion directas al personal del

Sistema Integrado.
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RELACION COSTO-BENEFICIO QUE TENDRIA EL ESQUEMA DE
PROPUESTA DE MEJORA
En este Gltimo capitulo se establece la relacion costo-beneficio que tendria el esquema de
propuesta de mejora en caso de aprobar su ejecucion, mediante una matriz de contrastacion
de los gastos y costos de la situacion actual y la que se presentaria de llevarse a cabo la
proposicion.
El esquema ya descrito parte de los empleados que actualmente esta laborando en el area
de almacenamiento, por lo tanto, los nuevos gastos y costos de aplicar las estrategias y las
acciones seran asumidas como actualmente se desarrollan, con algunos ajustes y unas
nuevas inversiones.
La propuesta busca que esas péerdidas de recursos medido por los repuestos almacenados
inadecuadamente y superan los $COP 145.000.000. Fuente: (Informacién suministrada por
la empresa 2020), se reduzcan de manera significativa.

Layaout

Tabla 23. Situacién Actual almacén

07 $ 7.000.000 2 vehiculos 10 personas $0

Fuente: Tenaris Tubo Caribe. 2020.

Tabla 24. Propuesta de mejora disefio de un almacén con herramienta logistica distribucion
en planta de almacen

01 $ 2.600.000 1 vehiculos 07 personas $0

Fuente: Elaboracion de Autores. 2021
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Indicadores financieros: Coste almacenamiento unitario: el ahorro implica una reduccion
de $2.600.000 en mano de obra pagada en logistica, al conocer la incidencia que tiene el
almacenamiento en el coste de una unidad de producto en la bodega Sinai, asi como a tomar
decisiones de optimizacion de la utilizacion de espacio como se plantea en el objetivo 1 y

2 del esquema presentado.

Mano de Obra

Tabla 25. Situacién actual. Mano de obra.

Coordinador de almacén 01 $ 7.150.000
Analista de almacén 02 $ 7.150.000
Operario Recepcion 02 $ 2.080.000
Operario despachos 03 $ 3.120.000
Conductor 02 $ 2.470.000
Total 10 $21.970.000

Fuente: Tenaris Tubo Caribe. 2021

Propuesta de mejora disefio de un almacen con herramienta logistica distribucion en
planta de almacén. mano de obra.

Tabla 26. Propuesta de mejora disefio de un almacén con herramienta logistica distribucién
en planta de almaceén

Coordinador de almacén 01 $ 7.150.000
Analista de almacén 02 $ 7.150.000
Operario Recepcion 01 $ 1.040.000
Operario despachos 02 $ 2.080.000
Conductor 01 $1.430.000
Total 07 $ 18.850.000

Fuente: Elaboraciéon de Autores. 2021



67

La mano de obra se ajusta en 3 operarios: 1 Operario Recepcion, 1 Operario despachos y
1 Conductor, los cuales seran asignados al area de formado y forjado de las empresa. Es
por ello que no sera sacados de la empresa, sino reasignados. El ahorro mensual seria de:
$3.390.000 y anual de $40.680.000.

Maquinaria y equipos

Tabla 27. Situacion Actual almacén. Maquinaria y equipo.

$ 250.000 $0
ton
Camioneta luv estaca | $ 130.000 $ 250.000 $0
2300
Montacargas $0 $0 $ 5000.000
$ 380.000 $ 650.000 $ 5.000.000

Fuente: Tenaris Tubo Caribe. 2020
Propuesta de mejora disefio de un almacén con herramienta logistica distribucion en
planta de almacén. maquinaria y equipo.

Tabla 28. Propuesta de Mejora Disefio de un Almacén con Herramienta Logistica
Distribucion en Planta de Almacén. Maquinaria y Equipo.

Camion platéon de 3,5 | $250.000 $ 400.000 $0

ton

Camioneta luv estaca | $0 $0 $0

2300

Montacargas $0 $0 $ 2.500.000
$ 250.000 $ 400.000 $ 2.500.000

Fuente: Elaboracion de Autores. 2021

Mensualmente el ahorro de la Propuesta de Mejora Disefio de un Almacén con
Herramienta Logistica Distribucion en Planta de Almacén. Maquinaria y Equipo seria de
$ 2.500.000. Anualmente con $30.000.000
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Costos e improductividad generada por falla en la operacion logistica del almacén

Tabla 29. Situacion Actual costos e improductividad generada por falla en la operacion
logistica del almacén

$ 4.896.181 115 239
$ 1.497.961 100 208
$ 1.480.215 155 322
$ 1.430.000 75 156
$ 1.680.000 75 156
$ 2.500.451 155 322
$ 25.325.127 70 145
$ 35.451.879 60 125
$ 1.196.272 45 94
$ 1.341.270 55 114
$ 86.799.356 790 1881

Fuente: Tenaris Tubo Caribe. 2020.

Propuesta de mejora disefio de un almacén con herramienta logistica distribucion
en planta de almacén. general.

Tabla 30. Propuesta de mejora disefio de un almacén con herramienta logistica distribucion
en planta de almacén. Modelo General. Anual.

Reduccién de un 50% Reduccién de un 50% Reduccién de un 50%

$ 43.399.678 ($3.616.639 mensuales)
Fuente: Elaboracion de Autores. 2021
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Resumen costo beneficio de la propuesta de mejora

Tabla 31. Resumen Costo — Beneficio.

Layout $ 25.000.000 $ 2.600.000

Mano de obra $ 21.970.000 $ 18.850.000

Maquinaria y equipo $ 5.000.000 $ 2.500.000

Repuestos $ 86.799.356 $ 43.399.678 ($3.616.639
mensuales)

Total $ 139.799.356 $ 67.999.678

Fuente: Calculo de Autores. 2021

La propuesta de mejora representa un 48% en reduccion de los costos actuales que tiene
la logistica de almacén para su operacién de recepcion y almacenamiento.
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Conclusiones

La investigacion realizada mostr6 que en la empresa Tenaris Tubocaribe, se estan
evidenciando falencias en los procesos de almacenamiento, lo que genera una ineficiencia
palpable en la oportuna localizacién de los repuestos para el mantenimiento de los equipos
de la linea de formado que alli son almacenados, los efectos de esta problematica son
varios, por ejemplo: areas de la bodega inutilizados, acumulacién de material prima,
insumos, repuestos y otros elemetos excesivamete, congestionamientos, existencias
riesgosas, etc.

La bodega Sinai o almacén de la empresa Tenaris Tubocaribe, es un area pequefia en
consideracién a los grandes lotes de repuestos, insumos, materia prima y materiales que
alli se ubican. Como ya se describid, en la actualidad no cumple con las exigencias
establecidas por las normas de almacenamiento estandar. Ademas, se evidencia la
presencia de un importe significativo de repuestos obsoletos, que no tienen uso definido y
reducen el espacio disponible. Otra de las situaciones no deseadas, es la ubicacion de los
repuestos fuera de las areas establecidas. ElI almacenamiento es en muchos casos
desordenado, y la carencia de espacios demarcados es identificable a simple vista, asi como
también se entorpece el transito por los pasillos.

Con la presente investigacion se exponen diferentes elementos tedricos aplicales sobre la
gestion de almacenamiento del depdsito de la empresa. Para asi, llegar a propositos fijos o
metas de corto plazo como: identificar las falencias mas apremiantes y optimar los procesos
actualmente desarrollados, permitiendo una automatizacion eficientemente y de esta

manera, cumplir con toda la normatividad establecida.
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En cuanto al esquema de mejora para la logistica de almacenamiento y manejo de repuestos
y materiales, basado en meétodos logisticos tedricos de las 5S y el Modelo de Cantidad
Econdmica de Pedido (EOQ), con el fin de corregir las falencias encontradas en el
diagnostico situacional de las areas de la recepcion y almacenamiento. El objetivo o
proposito es el de presentar con este trabajo a directivos de Tenaris Tubocaribe la existencia
de herramientas logisticas idoneas para disefiar un almacén que cumpla a cabalidad su
funcion de almacenamiento. Para ello se require cumplir con siguientes objetivos:
Circulacion minima, tanto de repuestos, materiales como de personas, Disminuir los
retrasos y los tiempos muertos, Optimizacion del sistema Financiero y contable por
pérdidas ocasionadas por falencias el almacenamiento. Construccion del Sistema de
Evaluacion y Motivacion del Personal.Elaboracion del Sistema de Innovacion.
Para lograr el objective general o los propositos, se muestra con el Plan de Accion para
desarrollar las estrategias del sistema de logistica de almacenamiento y manejo de los
materiales y repuestos almacenados en la bodega, con el proposito de establecer las lineas
de intervencién mas adecuadas en las actividades en cuestion. Las actividades estrategicas
so: 1. Reducir el tiempo de control de repuestos, materiales y materias primas de
aprovisionamiento por medio del uso de un sistema de entrada y seguimiento, tal y como
se especifica en las estrategias de los indicadores: 2. Mejorar el sistema de seguridad de
entrega de mercancias, repuestos e insumos por parte del proveedor por medio del uso de
una hoja de calculo electronica; 3. Preparar paquetes con todas las materia prima y piezas
necesarias para lograr una operacion concreta. Asi, los empleados operadores no tendrian

perdidas tiempo en ir a buscar los materiales porque estarian a su alcance directo; 4.
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Reducir el tiempo de revision del estado de los intercambiadores de repuestos, materiales
y materias primas. 5. Especificar la reutilizacion de la maquinaria necesaria para el montaje
de los intercambiadores repuestos, materiales y materias primas. 6. Salvaguardar un orden
béasico de un proceso. Si no se podria efectuar, no se da por culminada la actividad y, por
ende, es imposible adelantar el siguiente proceso de almacenaje.7. Preparacion de
pedidos pre orden es una de las operativas de la bodega Sinai para disminuir el riesgo de
incurrir en equivocaciones. 8. Coordinar el sector contable y financiero de la empresa con
el operacional entre los que se encuentra el area de almacenamiento. 9. Mejorar el sistema
de compendio riguroso de las entradas y salidas de recursos financieros el area de
almacenamiento por medio de un sistema contable apoyado por una aplicacion financiera.
10. Crear un sistema de evaluacion del Recurso humano. 11. Realizar actividades de
promocion de Cultura Organizacional. 12. Construccion del Sistema de Evaluacion y
Motivacion del Personal. 12. Crear un sistema de innovacién en operaciones de
almacenamiento. 13. Realizar actividades de innovacion en sistemas de administracion de
repuestos, materia prima e insumos.
Por ultimo, al elaborar el analisis de costo beneficio, los resultados mostraron que La
propuesta de mejora representa un 48% en reduccion de los costos actuales que tiene la

logistica de almacén para su operacion de recepcion y almacenamiento.
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Anexos Fotograficos

Evidencias de las condiciones actuales del almacenamiento de repuestos en la bodega del
Sinai en Tenaris Tubocaribe.

llustracion 5. Almacenaje de repuestos.
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Fuente: Imagen captada por autores.

lustracion 6. Almacenaje de repuestos bodega de Sinai.
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Evidencias de las condiciones actuales del almacenamiento de repuestos en la bodega del
Sinai en Tenaris Tubocaribe.

lustracion 7. Almacenaje de repuestos motores y pertrechos en bodega de Sinai.

- 43 =
Fuente: Imagen captada por autores.

llustracion 8. Estanteria en interior del Almacén. Materiales y equipos.

TR

Fuente: Imagen captada por autores.

Evidencias de las condiciones actuales del almacenamiento de repuestos en la bodega del
Sinai en Tenaris Tubocaribe.



llustracion 9. Bodega de Almacén herramienta logistica 1.
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Fuente: Imagen captada por autores.

lustracion 10. Bodega de Almacén herramienta logistica 2.
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Imégenes de un almacén disefiado bajo la herramienta distribucién en planta de almacén

Estanterias del Almacén
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