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Resumen.

La presente investigacion se realiza en la UEB Pastas Alimenticias Cienfuegos, tiene

como finalidad la Propuesta de Mejora a la Gestién coordinada de la Cadena de

Suministro para elevar los niveles de produccion de la Fabrica y mejorar su desempeio

ante el mercado nacional.

En la misma se aplican una serie de métodos y herramientas entre los que se encuentran

la Entrevista, el Método de Expertos, Diagramas de flujo, analisis de capacidades

productivas y de almacenamiento y el Diagrama Causa y Efecto.

Como resultados de la investigacion mas importantes se propone:

Implementar un procedimiento de Simulacion Dimensional sobre capacidad de
almacenamiento que permita concentrar todos los elementos que se
interrelacionan en su tecnologia y brindar una dinamica en cada una de las
posibles disposiciones internas.

Proponer una nueva forma de almacenamiento de las pastas en el Almacén de
Productos Terminados con el objetivo de incrementar la capacidad y favorecer un
flujo constante de produccién.

Proponer modificaciones en el flujo de entrada de la materia prima por saco y que
solo sea a granel para tomar el almacén de materia prima como almacén de
produccion terminada, logrando asi aumentar la capacidad de almacenamiento en

la fabrica.






Summary

The present investigation is carried out in the UEB Nutritious Pastes Cienfuegos; it has as
purpose the Proposal of Improvement to the coordinated Administration of the Chain of
Supply to elevate the levels of production of the Factory and to improve its acting before
the national market.

In the same one a series of methods and tools are applied among those that are the
Interview, the Method of Experts, Diagrams of flow, analysis of productive capacities and
of storage and the Diagram Causes and Effect.

As results of the most important investigation he/she intends:

e To implement a procedure of Dimensional Simulation about storage capacity that
allows to concentrate all the elements that are interrelated in their technology and
to offer a dynamics in each one of the possible internal dispositions.

e To propose a new form of storage of the pastes in the Warehouse of Finished
Products with the objective of to increase the capacity and to favor a constant flow
of production.

e To propose madifications in the flow of entrance of the matter prevails for sack and
that alone it is to bulk to take the matter warehouse it prevails as warehouse of
finished production, being able this way to increase the storage capacity in the

factory.
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Introduccion

En el mercado actual en que se desarrolla aceleradamente la globalizacion bajo el influjo de
las tecnologias de la informacion y las comunicaciones, la logistica esta imponiéndose como
el nuevo factor de diferenciacion competitiva. Hasta en los mercados locales esta creciendo
significativamente la concurrencia de producciones y servicios procedentes de empresas
localizadas en territorios lejanos apoyadas en una excelente logistica.

La Logistica es considerada como una disciplina compleja por su alcance y diversidad
tematica, contempla un amplio espectro de actividades que integradas convenientemente
permiten ofrecer al cliente el producto o servicio requerido, con la calidad deseada, en la
cantidad necesaria, en el momento y lugar preciso, al menor costo posible. Es la misma, una
herramienta clave para lograr integrar, sincronizar y coordinar esfuerzos de muchas personas
y actividades en las organizaciones y en la cadena de suministro con alto impacto en los
resultados econdmicos y sociales de las organizaciones y los paises.

En este contexto, la globalizacién de las economias ha generado una dinamica en las
empresas de tal forma que han tenido que redisefar la manera tradicional de hacer sus
negocios, donde se emerge la logistica como una herramienta de apoyo fundamental
convocando la necesidad de crear una mentalidad empresarial, enfocada hacia toda la
Cadena de Suministros.

La Gestion de la Cadena de Suministro ha emergido en la actualidad como la nueva etapa en
el desarrollo de la gestion logistica de las empresas como un grado superior de integracion, y
mas que una oportunidad es un reto para el desarrollo gerencial de la empresa, constituyendo
el eje central del desarrollo histérico de la logistica.

En cualquier Cadena de Suministro se interrelacionan procesos de produccion (en el sentido
mas amplio: fabricacién y servicio), de transportacion y de almacenaje, siendo condicion para
un eficiente funcionamiento de la cadena que exista una alta correspondencia de los
rendimientos en cada intervalo entre todos los procesos con un alto nivel de utilizacion de las
capacidades.

El almacenaje interviene en todas las fases de la cadena de suministro, sufre el proceso de
almacenamiento, desde el momento en que era simple materia prima hasta en cada uno de
sus componentes y transformaciones y finalmente en varias ocasiones, cuando ya se ha
convertido en el producto definido. ElI almacenamiento contempla el conjunto de actividades
que se realiza en los almacenes (simplificandose en la recepcion, almacenamiento y
despacho de los productos) teniendo como objetivo fundamental, la conservacién de las

mercancias durante el periodo que media entre su produccion o la llegada al pais procedente



del exterior y el consumo, sirviendo también de “pulmén” a la Economia.(Torres Gemeil, M.,
Mederos Cabrera, B., & Daduna, J. R., 2003).

Ante esta problematica, es preciso establecer que la Unidad Empresarial Base (UEB) Pastas
Alimenticias Cienfuegos se enfrenta a un entorno competitivo con las demas UEB existentes
en el pais teniendo que lograr una satisfaccién efectiva del cliente frente a sus competidores.
Durante varios afios la entidad viene presentando incumplimiento de sus planes productivos
debido fundamentalmente a la incapacidad de almacenamiento de la producciéon terminada,
provocando una acumulacion de productos en las areas productivas de la fabrica. Aspecto
que deteriora el eficiente desarrollo de la Cadena de Suministro en la cual se inserta, viéndose
afectada asi su imagen en el mercado nacional frente a sus competidores actuales.

Haciendo el analisis durante 83 meses trabajados, la fabrica ha obtenido una produccion de
70572.19 toneladas. Sin embargo en este periodo que se investiga, se observa que la UEB
Pastas Alimenticias Cienfuegos ha tenido una pérdida de 808dias de trabajo, dejando de
producir 37 168.00 toneladas, lo que representa el 53% del total producido en esa etapa.
Partiendo del total de dias perdidos, se establece, que de 275 dias perdidos por el almacén
lleno, se dejaron de producir 12650.00toneladas, cifra que representa el 35% de la pérdida

total, como se muestra en el siguiente grafico:

Meses Trabajados Produccién Obtenida
83 70.572,19 Toneladas
Dias Perdidos Produccion Perdida Porcentaje
808 37.168,00 Toneladas 53% del Total
Dias por Almacén Lleno Produccioén Perdida Porcentaje
275 12.650,00 Toneladas 35% de la Perdida

La situacion descrita anteriormente se define como situacion problematica de la presente

investigacion, que se expone a través del Problema de la Investigacién que se plantea a

continuacion:

¢, Como contribuir a la mejora de la Gestidn coordinada de la Cadena de Suministro donde se

inserta la UEB de Pastas Alimenticias Cienfuegos?

Para darle solucién al problema planteado se propone para la investigacion el Objetivo

General siguiente:

Implementar un procedimiento para mejorar la Gestibn coordinada de la Cadena de

Suministro de Pastas Alimenticias Cienfuegos.

Para cumplir con esto en la investigacion se proponen los Objetivos Especificos siguientes:
1. Reconocer las consideraciones esenciales sobre Cadenas de Suministro y la actividad

de almacenamiento como uno de los elementos reguladores entre sus eslabones.
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2. Describir la Cadena de Suministro donde se inserta la UEB de Pastas Alimenticias
Cienfuegos.
3. Balancear la Capacidad de Gestién de la Cadena de Suministro de la UEB de Pastas
Alimenticias Cienfuegos.
4. Proponer un conjunto de mejoras para elevar el nivel de coordinacion de la Cadena de
Suministros de la UEB Pastas Alimenticias Cienfuegos.
Para darle cumplimiento a estos objetivos se propone la estructura siguiente:
Capitulo I: Generalidades sobre Logistica de Almacenes y Cadenas de Suministro. Se
hace un estudio de la literatura sobre las cadenas productivas, logisticas, y de suministro,
haciendo énfasis en la importancia de los almacenes como elemento integrador y regulador
dentro de las cadenas de suministro, asi como generalidades de la logistica de almacenes.
Capitulo II: Caracterizacion de la Cadena de Suministro de Pastas Alimenticias
Cienfuegos. Se realiza una caracterizacion general de la UEB Pastas Alimenticias
Cienfuegos, y de la Gestion de la Cadena de Suministro donde se inserta la misma. Se
desarrolla un Balance de las Capacidades Productivas y Logisticas de la Cadena de
Suministro.
Capitulo Ill: Mejora de la Cadena de Suministro de Pastas Alimenticias. Se describe la
actividad de almacenamiento como el cuello de botella que limita la capacidad productiva de
la cadena y se propone un plan de mejoras con enfoque logistico para elevarlos resultados de
la Cadena de Suministro donde se inserta la UEB Pastas Alimenticias Cienfuegos.
Dentro de los resultados mas importantes de la investigacion se describe la Cadena de
Suministro donde se inserta la UEB de Pastas Alimenticias Cienfuegos, se analiza la
utilizacion de las capacidades de cada subsistema de dicha cadena y se proponen un
conjunto de mejoras en el Almacén de productos terminados que garantiza la continuidad del
flujo productivo dentro de la cadena.
Para la obtencion de estos resultados se han utilizado varios métodos y herramientas entre
los que se encuentran la Entrevista, el Método de Expertos, Diagramas de flujo, analisis de

capacidades de la Cadena de Suministros, Diagramas Causa y Efecto, entre otras.
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Capitulo I: Generalidades sobre Logistica de Almacenes y Cadenas de Suministro.
1.1.- Introduccién

En este capitulo se tiene como objetivo, analizar la informacién identificada sobre cadenas
productivas, logisticas y de suministro, haciendo énfasis en los elementos fundamentales de
la cadena de suministro; asi como las generalidades sobre la logistica de almacenes, como
una de las actividades mas antiguas de la logistica y de mayor impacto dentro de las cadenas
de suministro. Aspecto que se muestra siguiendo el hilo conductor que se muestra en la

Figura 1.1

Evolucion de la Logistica haciala Cadena de suministro

Conceptos relacionados con cadena de suministro

Organizacion del sistema de gestion de la cadena de suministro

Procesos de analisis

en la gestion de la Tendencias en la gestion de
cadena de suministro la cadena de suministro

Alcance y ventajas de la
cadenade suministro

Modelo de la cadena - =
de suministro Factores criticos de éxito de

lacadena de suministro

Ubicacion de la actividad de almacenamiento en una cadena de suministro

Principios basicos a cumplir en Concepto de almacén Consideraciones generales
el proceso de almacenamiento y su clasificacion sobre tecnologia de
almacenamiento

Figura 1.1: Hilo conductor de la investigacion. Fuente: Elaboracion propia.
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1.2.- Evolucién de la Logistica hacia la Cadena de Suministro.

Logistica y cadena de suministro es un conjunto de actividades funcionales (transporte,
control de inventarios, etc.) que se repiten muchas veces a través del canal de flujo, mediante
las cuales la materia prima se convierte en productos terminados y se afade valor para el
consumidor. Dado que las fuentes de materia primas, las fabricas y los puntos de ventas
normalmente no estan ubicados en los mismos lugares el canal de flujo representa una
secuencia de pasos de manufactura, las actividades de logistica se repiten muchas veces
antes que un producto llegue a su lugar de mercado. Entonces se puede determinar que la
direccion de la logistica de los negocios se conoce ahora popularmente como direccién de la
cadena de suministro. En la Figura 1.2 se muestra la evolucion de la direccion de flujo del

producto hacia la direccidn de la cadena de suministro.

Fragrentacionde |z actividad en 1360 Intzgracion de acividades de 1560 alafio 200C
Prondsico de |3 demanda
compras —
Planeacidn de requer miertos ——

. . Comprashiznejo
Planeacidn de produccion — \ \ \ dempat=-r|aIe:, ]

Imvzntatio de fabr cacion

Almacensmierto ———— . / \ Logisfica

Manzjo de msteriakes \

Ermbalaje -
\ / \ Adrrinistracion

[wenario de bienesterrrinadas de acadena

ra
s / Distriucidn / de suministrc
Planeacion de distribucidn ; / Fisca
Procesamientode padidcs //
— /

Transporte

Servicio al ¢iente —/

Planeazidn estratégica

Sericio:s de informacion

Marketingt/2ntas / /
i

Finanzas

Figura 1.2: Evolucién de la Logistica hacia la cadena de suministros. Fuente: Ballou, R. H. (2004).
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1.2.1.- Conceptos relacionados con cadenas de suministro.

En el mundo en que hoy vivimos las personas de una forma u otra, son parte de una o varias

cadenas de suministros, incluso muchas veces sin saberlo; a veces como clientes, otras como

compainias participantes o como simples espectadores de la realidad empresarial. En la Tabla

1.1 se muestran varios conceptos de diferentes autores.

Autores Definiciones

La Londe (1994)

Conjunto de tres o mas compafias independientes que pasan
materiales hacia delante.

Lambet (1996) Alineacion de firmas que traen de firmas que llevan produccion vy
servicios al mercado.
Christopher (2000) Red de organizaciones asociadas a través de lazos hacia arriba

(distribucion) y hacia abajo (aprovisionamiento) en procesos que
producen valor en forma de productos y servicios al cliente.

Acevedo Suarez
(2001)

“La Gestion de la Cadena de Suministro “es la integracion de diversos
procesos del negocio y de otras organizaciones, desde el usuario final
hasta los proveedores originales, que proporcionan productos, servicios
e informaciones que agregan valor para el cliente.”

Chopra (2004)

Una cadena de suministro consiste de todas las partes envueltas,
directa o indirectamente, en satisfacer los requerimientos de un
consumidor. Dentro de una organizacion..., la cadena de suministro
incluye todas las funciones envueltas en recibir y satisfacer los
requerimientos del consumidor. Estas funciones incluyen, pero no se
limitan a ellas, desarrollo de nuevos productos, marketing, operaciones,
distribucién, finanzas y servicio al cliente. Una cadena de suministro es
una secuencia de procesos Y flujos.

Pérez Campana
(2006)

La Gestion de la Cadena de Suministro requiere la integracion de los
subsistemas, procesos y actividades relativas al flujo material, asi como
del informativo necesario para dirigir éste y el financiero, con el objetivo
de lograr los niveles de satisfaccion de los clientes finales o
consumidores que garanticen la sostenibilidad de las Organizaciones y
del ecosistema.

Sablon Cossio.et
al (2009)

La Cadena de Suministro, se refiriere a la union de todas las empresas
que participan en la produccion, distribucién, manipulacién,
almacenamiento y comercializacién de un producto y sus componentes;
es decir, integra todas las empresas que hacen posible que un producto
salga al mercado en un momento determinado. Esto incluye
proveedores de materias primas, fabricantes, distribuidores,
transportistas y detallistas.

Tabla 1.1: Conceptos de varios autores sobre Cadena de Suministro. Fuente: Elaboracion propia.

Pagina 14



Cadena Productiva

Segun Acevedo Suarez, J.A.; Lopez Joy T. &Gomez Acosta, M.l. (2015) es el conjunto de
actividades relacionadas técnica y econdmicamente de todos los agentes que participan en la
produccion, transformacion, comercializacién y distribucion de un producto y sus
componentes. Esto se realiza basicamente mediante operaciones de compraventa donde
cada agente fija los objetivos en sus resultados individuales.

Las cadenas productivas se pueden gestionar mediante dos formas simultaneamente: (1)
como polos de desarrollo para potenciar las capacidades productivas que sean competitivas
como parte de la estrategia de desarrollo del pais, y (2) como cadenas de suministro para
lograr su funcionamiento competitivo, mediante formas de cooperaciéon descentralizada, las
que en su desarrollo pueden llegar a convertirse en redes de valor.

Polo de Desarrollo

Segun Acevedo Suarez, J.A.; Lopez Joy T., Urquiaga Rodriguez, A.J. &Gdémez Acosta, M.I.
(2015) Red de empresas, universidades, centros de investigacion y otras para gestionar de
forma colaborativa proyectos de I[+D+i+Capacitacion orientados a generar y potenciar
capacidades competitivas en determinada cadena productiva de acuerdo a la estrategia de
desarrollo del pais, utilizando y fomentando los territorios. Es una forma de accién
gubernamental sobre la base productiva.

Red de Valor

Segun Acevedo Suarez, J.A.; Lopez Joy T., Urquiaga Rodriguez, A.J. &Gomez Acosta, M.I.
(2015) Escaldn superior de la articulacion productiva que sucede a la cadena de suministro
cuando se coordina, ademas, la innovacion y el fomento del conocimiento para el incremento
sistematico del valor agregado al cliente final.

Cadena Logistica

Segun Acevedo Suarez, J.A.; Urquiaga Rodriguez, A. J. & Gomez Acosta, M.l. (2001) una
cadena logistica o sistema logistico es una red de unidades auténomas y coordinadas que
actua con relativa independencia del entorno, y que abarcan desde el o los proveedores que
garantizan la produccion especifica para el producto o servicio que brinda la empresa, que
permiten garantizar la satisfaccion de los clientes finales en el tiempo, calidad, cantidad y
costos demandados.

Cadena de Suministro

Segun Acevedo Suarez, J.A.; Urquiaga Rodriguez, A.J. &Gomez Acosta, M.l. (2001) una
cadena de suministro es una red global usada para suministrar productos y servicios desde la
materia prima hasta el cliente final a través de un flujo disefiado de informacion, distribucion

fisica, y efectivo. La configuracién de la cadena de suministro esta determinada en gran
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medida por el servicio al cliente que se proyecte y la estrategia de tercerizacién y alianzas que
se disefie. El gran impacto que estan teniendo las tecnologias de la informacion y las
comunicaciones (TIC) posibilitan la adopcion de cadenas cada vez mas extendidas en la
geografia nacional y mundial con lo que se logra integrar a la cadena los eslabones mas
competitivos.

Logistica y Cadena de Suministro

Segun Ballou R.H. (2004), Logistica y Cadenas de Suministro es un conjunto de actividades
funcionales (transporte, control de inventarios, etc.) que se repiten muchas veces a través del
canal de flujo, mediante las cuales la materia prima se convierte en productos terminados y se
afiade valor para el consumidor. Dado que las fuentes de materias primas, las fabricas y los
puntos de venta normalmente no estan ubicados en los mismos lugares y el canal de flujo
representa una secuencia de pasos de manufactura, las actividades de Logistica se repiten
muchas veces de que un producto llegue a su lugar de mercado. Incluso entonces las
actividades de Logistica se repiten una vez mas cuando los productos usados se reciclan en
el canal de la Logistica pero en sentido inverso.

En estos conceptos se observa que existe una estrecha relacién entre la Logistica, cadenas
de suministro y cadenas productivas, aunque el grado de alcance de los mismos marca un
diferencia sustancial entre cada uno de ellos.

Se puede concluir entonces, que en una cadena productiva pueden existir varias cadenas de
suministro, mientras que en una cadena de suministro pueden existir varias cadenas

logisticas, como se muestra en la Figura 1.3.

Cadenas de
Polos de suministro

desarrollo

Cadenas
productivas

Figura 1.3: Encadenamientos productivos. Fuente: Acevedo Suarez, J. A.; Lopez Joy, T. &Gomez
Acosta, M.I. (2015).
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1.3.- Organizacion del Sistema de Gestion de la Cadena de Suministro.

Segun Acevedo Suarez, J.A.; Urquiaga Rodriguez, A.J. & Gémez Acosta, M.l. (2001) La
Gestion de la Cadena de Suministro (SCM) es la integracion de diversos procesos del negocio
y de otras organizaciones, desde el usuario final hasta los proveedores originales, que
proporcionan productos, servicios e informaciones que agregan valor para el cliente.

La organizacién de la gestion de la cadena de suministro contempla el disefio de las
interrelaciones (informativas, materiales y financieras) de las entidades participantes de
acuerdo a las variables de coordinacion seleccionadas. Para cada variable debe definirse el
contenido de la gestién integrada, las funciones de la entidad coordinadora y de los demas
actores. Completan la organizacion de la gestion la documentaciéon que norma el sistema de
gestidn que incluye: las técnicas y procedimientos de gestion a emplear, el sistema de
informacion interempresarial, las formas y medios para la conectividad entre los actores y un
tablero de control para la medicion de los resultados de la cadena de suministro.

Variables de coordinacién

A nivel de la cadena de suministro debe coordinarse la actividad de todos sus participantes de
forma tal que se logren resultados eficientes y efectivos a nivel global en cuanto a las

variables siguientes:

+ Capacidades +» Demanda ¢ Inventarios
+» Disponibilidad ++ Ciclos o plazos +» Costos
¢ Precios +«Puntualidad de las entregas « Tecnologia
¢ Servicio al cliente +» Disefo del producto o servicio + Calidad
+» Inversiones «»Volumenes de las entregas +¢ Fiabilidad
+ Financiamiento % Retorno de medios unitarizadores +«» Consumo energético
< Pagos y cobros +» Retorno de productos rechazados o .
» Importaciones

Desde el punto de vista intraorganizacional, SCM significa integrar la logistica con la
produccion. A veces incluye también la integracion de la gestién del flujo de cobros y pagos y
parte del proyecto del producto (disefio para la cadena de suministro).
En el ambito interorganizacional engloba también: la seleccion y la organizacion de los
asociados, la colaboracion y el compartimiento de informacion.
Acevedo Suarez, J.A.; Urquiaga Rodriguez, A.J. &Goémez Acosta, M.I. (2001) La SCM debe
verse en tres planos. Ver Figura 1.4

e En el plano estratégico debe prestarse atencion a la formacién y organizaciéon de la

cadena de suministro, para lo cual se utilizan herramientas de gestién tales como:

gestion de alianzas, modelacion general de la organizacion (MGO), la gestion de
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proyectos, el disefio de sistemas de informacion y las comunicaciones, y otras
herramientas.

e En el plano operativo debe gestionarse el eficiente funcionamiento de la cadena de
suministro utilizando herramientas tales como: planes conjuntos, técnicas gerenciales,
gestion de la colaboracion, y otras.

o El control de gestion debe aportar la retroalimentacion para guiar la debida orientacion
en la gestion operativa y aportar los elementos imprescindibles para indicar la
necesidad y direccion de los cambios estratégicos en la conformacion y organizacion
de la cadena de suministro. Las principales herramientas a utilizar son: registro y
analisis de indicadores globales de la cadena, y benchmarking. En este ultimo aspecto
se destaca el sistema SCOR (Supply Chain Operations Reference Model), el cual
constituye una asociacion de empresas a escala mundial que permite realizar
benchmarking entre ellas y difundir las mejores practicas con relacion a la integracion
de la cadena de suministro.

Campo de accion de la Gestion de la Cadena de Suministro

| I )|

Formacién y Funciohamiento Control de
organizacién = delasSC Gestién
del SC

Instrumentos basicos:

« Alianzas « Colaboracian + Indicadores globales
+ 5|C integrados s TECNICAS gerenciales » Benchmarking
« MGE0 + Planes conjuntos «SCORH

+ Sestion de Proyectos

Figura 1.4: Campo de accién de la gestiéon de la cadena de suministros. Fuente: Acevedo Suarez, J.A;;
Urquiaga Rodriguez, A.J. & Gémez Acosta, M.1. (2001).

En la organizacién de la cadena de suministro es esencial el concepto de partner o socio. Un
socio o partner comercial es cualquier organizacion fuera de la empresa que juega un papel
integral dentro de ésta y donde el destino de su negocio depende del éxito de dicha entidad.
Ejemplos de socios son los proveedores, fabricantes por contrato, plantas de subensamble,
fabricas, centros de distribucién, comerciantes al por mayor, minoristas, los transportistas y
transitorios, expedidores de carga, corredores comerciales (broker), organizaciones de

aprovisionamiento internacionales, y redes de servicios agregados.

Pagina 18



Es esencial la seleccion de los socios de la cadena de suministro y la forma en que se forman,

controlan y gestionan las alianzas con ellos. El mantenimiento y desarrollo de la alianza con

los socios depende de las acciones y enfoques emprendidos con la organizacion de la

colaboracién entre los socios. Entre las formas de colaboracion se encuentran:

Elaboracion conjunta de planes

Programas de desarrollo y mejoras conjuntos
Interconexion de los sistemas de informacion
Consultas sistematicas sobre asuntos del negocio
Formulacion conjunta de estrategias de mercado
Inversiones conjuntas en activos

Desarrollo conjunto de productos y servicios

Estudios conjuntos de la demanda y compartimiento de los resultados
Intercambio entre directivos, obreros y especialistas
Organizacioén de servicios para uso conjunto
Comparticion y gestion conjunta de riesgos y beneficios
Otras

La colaboraciéon entre los socios de la cadena de suministro comienza cuando los mismos

llegan a interiorizar que el éxito de cada uno de los miembros de la cadena de suministro

depende de cémo se logra satisfacer al cliente final. Con este enfoque en ocasiones se

puede llegar a nuevas configuraciones de la cadena de suministro.

La SCM se basa en determinados principios, tales como:

>

>

Construir una infraestructura competitiva sobre |la base de la cadena de procesos que
conforman la cadena de satisfaccion del cliente, garantizando Ila debida
proporcionalidad y compatibilidad entre dichos procesos que garanticen un servicio
con la calidad, costos y plazos demandados por el cliente.

Insercion en redes logisticas de alcance mundial que permita tener acceso al mercado
mundial en forma competitiva, lo cual es una condicion de supervivencia en el entorno
actual de intensa globalizacion.

Sincronizar la produccion y el suministro a la demanda, lo cual requiere de un sistema
de informacion desarrollado para que todos los miembros de la cadena de suministro
ajusten su produccion y suministros al ritmo de la demanda con lo cual se evitan los
excesos de inventarios y un elevado nivel de servicio al cliente. Medir el desempefio a
nivel global. Los socios de la cadena deben tender a medir el desempefio a nivel de la
cadena y no enfocarse a la optimizacion parcial, lo cual debe sostenerse en una

politica de compartir riesgos y beneficios.
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1.3.1.- Procesos de andlisis en la Gestion de la Cadena de Suministro (directa e inversa).

Segun Ros, L.; De la Fuente, V., Campuzano, F. &De Nieves, C. Los procesos clave
seleccionados para el anadlisis de toda cadena de suministro (cadena directa — cadena
inversa) comprenderan aquellas actividades o tareas que indispensablemente necesita
realizar toda empresa para poner el producto en manos del cliente. La clasificacion de los
procesos utilizada en el proyecto es la siguiente:

* Gestion de la Demanda, que permite a la empresa planificar, a partir de la previsién de
ventas que realiza, el resto de procesos clave (planes agregados de produccion,
capacidades, aprovisionamientos, devoluciones).

» Gestion de los Pedidos, con el objetivo de poner en manos del cliente ese producto
que necesita y que ha solicitado, realizando para ello todas las actividades necesarias
(recepcion, priorizacion, preparacion del pedido).

» Gestion de la Produccion, cuyo objetivo es conseguir fabricar todos aquellos productos
0 materiales, materializados a través de pedidos confirmados por los clientes.

* Gestion de los Aprovisionamientos, proceso que busca el acopio de todos los
materiales y servicios, demandados por produccion o por gestion de los pedidos,
proporcionandolos en el momento necesario. Por ello incluye no solamente el proceso
de compras sino que también contempla el proceso de gestion de almacenes, en
relacion a la custodia y manejo de materiales y el control de los inventarios.

* Gestion de la Distribucion, que permite la entrega de los materiales o productos
acabados, en el momento requerido por el cliente. Por tanto este proceso incluiria
todas las actividades relacionadas con la gestién del transporte.

Estos cinco procesos clave no son suficientes para el analisis completo de la gestion de la
cadena de suministro, por lo que se han especificado tres nuevos procesos clave:

* Gestion de Incidencias, proceso fundamental, ya que actia como el punto de contacto
del cliente con la organizacion, y que permite a ésta toda la captura de informacion
respecto al mismo. También procura ofrecer e implementar la solucién de todos los
problemas relacionados con el producto o servicio contratado.

* Gestion de la Cartera de Clientes: Proceso que permite la seleccidn, aceptacion y
clasificacion de los clientes, o grupos de clientes, que han sido identificados como
criticos para los objetivos de la entidad de negocio.

* Gestion de la Cartera de Proveedores: Proceso complementario al proceso de gestion
de los aprovisionamientos, ya que permite la identificacién, validacion y clasificacion de
los proveedores de los materiales (para el proceso de fabricacion).
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1.3.2.- Tendencias en la gestion de la cadena de suministro.

Segun Acevedo Suarez, J.A.; Urquiaga Rodriguez, A. J. & Gdmez Acosta, M.l. (2001).Al
organizar la cadena de suministro mas que partir de determinar un conjunto de instituciones
que la integran, debe partirse de concebir la cadena como un conjunto de procesos
necesarios para agregar el valor que demanda el cliente y luego se define qué institucion
aporta cada uno de los procesos al nivel que se requiere.

El enfoque de cadena tradicional de suministro se basa en que cada empresa de la
cadena, organiza su actividad para comprar materiales y servicios y gestionar su produccion o
servicio y buscar venderle a la siguiente empresa en la cadena. Todos gestionan vender al
maximo al cliente inmediato en la cadena. Como se muestra en la Figura 1.6.

Sobre la base de este enfoque cada empresa en su gestion comercial busca transferirle el
maximo de inventario al siguiente eslabén de la cadena utilizando sus fuerzas de ventas. Es
asi que el fabricante busca venderle el maximo al mayorista y éste al minorista. Esta
tendencia provoca en muchas ocasiones que el cliente final no logre encontrar la
disponibilidad del producto que demanda y recibe la oferta de otros que no demanda. Incluso,
existe una tendencia negativa en las estrategias de marketing tendentes a incentivar al cliente
final a comprar aquellos productos que se disponen y que no responden exactamente a sus

necesidades.

Cadena tradicional de suministro

Distribucion

Ventas y
Mercadeq,

Fabricante Minorista

Figura 1.6: Cadena Tradicional de suministro. Fuente: Acevedo Suarez, J. A.; Lépez Joy, T. &y Gémez
Acosta, M.I. (2015).

De este enfoque debe pasarse al enfoque de una cadena integrada de suministro segun
este enfoque, se logra la vinculacion directa entre el fabricante y el minorista (y en muchas
ocasiones con el cliente final) sobre la base que existe un conjunto de empresas

especializadas en brindar servicios logisticos de valor agregado que facilita esta integracion.
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Segun esta tendencia, se estan organizando en el mercado operadores logisticos que
permiten brindar los servicios que se demandan para realizarle a un fabricante la distribucion
de sus productos en toda la geografia nacional y mundial. En el marco de esta tendencia,
aquellos mayoristas que no se transformen para brindar servicios logisticos y agregarle valor
al cliente tenderan a desaparecer. Hoy con el desarrollo del comercio electronico se observa

la obsolescencia del enfoque tradicional. Ver Figura 1.7

Cadena Integrada de Suministro

Compaiias
de
Logistica

N/

Fabricante

Figura 1.7: Cadena Integrada de Suministro. Fuente: Acevedo Suarez, J. A.; Lopez Joy, T. &Gbémez
Acosta, M.I. (2015).

Para Standler (2005), la gestion de la cadena de suministro -SCM- es la tarea de integrar
diferentes organizaciones a lo largo de toda la cadena coordinando el flujo de materiales,
informacion y finanzas de forma que satisfaga la demanda de los clientes incrementando la
competitividad de toda la cadena. Este proceso se puede visualizar con la casa del SCM, que
se muestra en la Figura 1.8, en la que cada uno de los bloques que la forman permite explicar
una faceta de dicha gestion. El tejado de la casa muestra el objetivo final del SCM, la
competitividad y el servicio al cliente. Los pilares que lo soportan representan, por un lado, la
integracion de las unidades de negocio que forman la cadena de suministro, integrados por
las elecciones de socios, organizacion de la red y colaboracion entre organizaciones, asi
como su liderazgo y por otro la coordinacion necesaria que debe existir entre ellas, a todos
los niveles, dentro de las cuales se encuentran el uso de informacion y de las tecnologias de

comunicacion, orientacion al proceso y la planificacion avanzada.
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Competitividad

/ Servicio al Cliente

Integracicn Coordinacian
Eleccionesde Uso de
SCCI0S irformmacion y de
las tecnolocias
Crganizacicn de de comunicacian
laredy
colaboracan Driemaciar al
entre proceso
Jrganizaciones
Plarificacian
; awanzaca
Liderazgo

Fuadamzntos

Lagistica, marketing, investigacion operativa, teorias organizacionales, compras...

Figura 1.8: La casa del SCM. Fuente: Standler ,2002.
En la gestion de la cadena de suministro se requiere que la informacién fluya continuamente

para que se produzca el flujo mas adecuado de los bienes. Es importante recordar que debido

a que el enfoque de la gestién de la cadena de suministro tiene como base el cliente, se

requiere de informacién precisa y oportuna de los procesos para que los sistemas de

respuesta rapida respondan a los frecuentes cambios y fluctuaciones de la demanda. Una vez

controlada la incertidumbre de la demanda del cliente, los procesos industriales y la actuacion

del proveedor, son basicos en la eficacia de la cadena de suministro.

En la practica, independientemente del tipo de producto o cadena de suministro que se

analice, se han identificado que las relaciones entre los eslabones de la cadena tienen las

siguientes caracteristicas:

>
>

A\

Se distinguen como una estratégica de cooperacién y colaboracién entre
cliente-proveedor.

Las relaciones se intensifican so6lo entre la empresa “cliente” y algunos de sus
proveedores “claves”.

La intensificacion de las relaciones busca impulsar modelos del tipo

“ganar-ganar” con beneficios competitivos.

Las relaciones son caracterizadas por acuerdos de largo plazo, con alto grado de
confianza mutua, intercambio de informacién confidencial, mejoramiento continuo de

esfuerzos de cooperacion, y compartiendo riesgos y ganancias asociados a la relacion.
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1.3.3.- Alcance y ventajas de la Cadena de Suministro.

Segun Torrandell, C.E. &Ambrosio Pons, L. El alcance de la cadena de suministro esta dado
por la teoria de las restricciones (Theory of Constraints), aplicable en gestiones de empresas
agroalimentarias, si se desea el desempefio Optimo de un sistema, lo primero que debe
hacerse es identificar los recursos que son cuellos de botella y coordinar el ritmo de trabajo de
todos los centros al que marquen dichos recursos. Todo aquello que exceda lo que el sistema
puede procesar, genera costos por ineficiencias. Puede decirse que el aprovisionamiento, las
actividades de soporte y la distribucién deben planificarse y gestionarse de manera integrada,
juntamente con la produccion y los procesos de elaboracién, alineando capacidades entre si y
en funcion de la demanda.

Efectivamente, las decisiones que se toman en cada uno de los eslabones de la cadena de
suministro tienen impacto en el resto de los eslabones, afectando sensiblemente a la oferta
final. La capacidad de respuesta de cada empresa determina la capacidad de respuesta de
toda la cadena, y por ello, la cadena de suministro sera tan fuerte como lo sea la empresa
mas débil que la compone. Desde esta nueva vision, se habla de una "gestion Integrada de la
cadena de suministro, donde las mejoras del proceso logistico ya no se centran en la
optimizacion del flujo de bienes, servicios e informaciones de cada compafia particular, sino
en el flujo total". Las actividades logisticas, entonces, deben administrarse desde una
perspectiva global que considere el plazo total del proceso de suministro-fabricaciéon-entrega,
con mayor intercambio de informacién, con mayor compromiso de todas las empresas;
compartiendo responsabilidades, y con la participacién activa de cada uno de los socios en la
toma de decisiones y en el abordaje conjunto de los problemas que se presenten. Esto
implica, cambiar de la visién fragmentada y por funciones, hacia una horizontal y por
procesos. Posicionando la cadena de suministro y logistica dentro de los establecimientos, es
posible reconocer las ventajas que percibe la empresa, ya que el producto es entregado en el
momento, lugar y estado adecuados, cumpliendo con las expectativas de los socios de la
cadena y del cliente.

Ventajas que percibe la empresa posicionando la cadena de suministro y logistica
dentro de los establecimientos:

Las ventajas en la gestion integrada de la cadena de suministro en productos
agroalimentarios, son muchas, incluso mas de las que pueden cuantificarse, puesto que
muchos elementos proporcionan una mejora sustancial de las operaciones pero no son faciles
de medir en términos cuantitativos. Un ejemplo claro es la mejora de las relaciones yel trato

con los proveedores, el incremento en la confianza que reportaran las empresas involucradas
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y el cliente, o la reduccién de incertidumbres, entre otras. Siendo evidentes los beneficios y el
incremento de competitividad que se obtiene a partir de un SCM bien desarrollado, pueden
enumerarse:

1) Flujo agil de productos y servicios

2) Reduccion del stock en toda la cadena.

3) Reduccién de costes por ineficiencias.

4) Plazos de entrega fiables.

5) Mejor calidad de servicio.

6) Mayor disponibilidad de bienes.

7) Mayor grado de acierto en los prondsticos de demanda.

8) Relaciones mas estrechas con los socios de la cadena.

9) Sinergia entre los mismos.

10)Reduccion del papeleo y de los costes administrativos.

11)Una respuesta mas rapida a las variaciones del mercado.

12)Minimizacién de los costes y riesgos del inventario a través de la fabricacion

exclusivamente cuando se recibe la demanda.
13)Menor tiempo de comercializacidon de los nuevos productos y servicios.

14)Mejor toma de decisiones.
1.4.- Modelo de la Cadena de Suministro.

Modelo de la cadena de suministro segun Séenz, J., Lamban, P., Garcia, C., Royo J.A &
Calahorra, R. (2006). La gestion de la cadena de suministro incluye la gestion de los
diferentes flujos que se dan en las relaciones internas y externas de las empresas: flujo de
informacion, de materiales, de recursos y econdmicos. Es por este ultimo aspecto, el flujo
econdémico, por el que se debe investigar también la relacion entre los datos econdmicos de
una empresa con la excelencia en logistica, esto es, la aplicacién de las mejores practicas.
Los datos sobre el desempefio econdmico de una empresa estan relacionados directamente
con su gestion y eficacia. De esta manera el proyecto llevado a cabo ha relacionado el
desempefio de ciertas practicas con la posicidon competitiva de la empresa.

Para establecer un marco de referencia a la estructura de nuestro estudio, la gestién integrada
de la cadena de suministro, que implica gestién de los distintos flujos entre todos los agentes
de la cadena, abarcando desde el disefio y el aprovisionamiento hasta el servicio al cliente, la
organizacion de referencia para el analisis de todos los agentes y procesos es el Supply Chain

Council.
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Uno de los resultados de su dilatada experiencia y vasto conocimiento ha sido el desarrollo
de un modelo de referencia, el Supply Chain Operations Reference-model, SCOR (22) una
herramienta de gestién reconocida y aprobada a nivel mundial por todas las organizaciones
de excelencia logistica, aplicable a todos los estudios, analisis y tratamientos de la cadena de
suministro. Una gestién de la cadena de suministro realizada segun el esquema planteado por
el SCOR, permite a todos los agentes implicados en esa cadena conducir la 11 gestion,

mejorar sus procesos y comunicarse de manera efectiva, alcanzando la excelencia en la
organizacion de la cadena y logrando la satisfaccion del cliente.

Desde este punto de vista, los indicadores de gestion y practicas que se deben tratar son
numerosos para toda la cadena de suministro. La division de la cadena de suministro es la
siguiente, segun establece el modelo SCOR como se muestra en la Figura 1.9.

Modelo de referencia de la cadena de suministro segun el

SCOR is Based on Five Distinct Management Processes

Plan

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
L
Deliver pSDurte

Customer i Customer’s
Customer

’

Suppliers
Sugglier

Supplier

Internal or External Interal or External

SCOR
Figura 1.9: Modelo de Referencia segun el SCOR. Fuente: Saenz, J., Lamban, P., Garcia, C., Royo
J.A & Calahorra, R. (2006)

Segun este modelo, para un agente particular de la cadena se pueden distinguir esas cinco
areas de actuacion: suministro, produccion, distribuciéon, devolucién y planificacién. De esta
manera grafica se puede ver como cada agente tiene diferenciadas las distintas areas de
disefo, aprovisionamiento, produccion, almacenamiento, transporte y distribucién y el servicio
al cliente, y todas ellas estan relacionadas, integradas, entre si, dentro de cada agente, y con
el resto de agentes de la cadena de suministro. Este es el marco en el que se ha desarrollado
el estudio de analisis del estado de la cadena de suministro en las empresas de Aragén. La
Figura 1.10 muestra la Adaptacién del Modelo de Referencia SCOR a una agente particular

de la cadena de suministro.
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Adaptacion del modelo de SCOR a un agente particular de la cadena de suministro
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Figura 1.10: Adaptacion del Modelo de Referencia SCOR a una agente particular de la cadena de
suministro. Fuente: Saenz, J., Lamban, P., Garcia, C., Royo J.A & Calahorra, R. (2006)
Modelo de la cadena de suministro seqgun Cespén Castro, R.

Para estudiar la estructura de la Cadena de Suministros, resulta conveniente partir de su
conceptualizacién, analizada desde el punto de vista de diferentes autores. Algunos de estos
conceptos son:

e Conjunto de tres 0 mas compafias independientes que pasan materiales hacia delante
(La Londe, 1994)

e Alineacion de firmas que traen de firmas que llevan produccion y servicios al mercado
(Lambet, 1996)

e Red de organizaciones asociadas a través de lazos hacia arriba (distribucion) y hacia
abajo (aprovisionamiento) en procesos que producen valor en forma de productos y
servicios al cliente (Christopher, 2000)

Segun su complejidad, la Cadena de Suministros se puede clasificar como se indica a

continuacion:

e Cadena de suministro directa: ccontiene los suministradores, la empresa y sus
clientes, donde el vinculo entre estos eslabones es predominantemente de indole
material.

e Cadena de suministro extendida: contiene suministradores de suministradores a la
empresa en diferentes grados y clientes de sus clientes, pero en las relaciones sigue
predominando el flujo material.

e cadena de suministro compleja: cadena de suministro extendida pero con vinculos

mas alla del flujo material, tales como diseno, finanzas y otros.
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Partiendo de estos conceptos, la estructura general de una Cadena de Suministros de tipo
Directa, se presenta en la Figura 1.11 donde se aprecian las actividades claves antes escritas

y su conformacién en los subsistemas de aprovisionamiento, produccién, distribucion y

residual.
Flaneacian—Informacion - Control
-‘ | | | | | | *
Transporte Transporte
Prowrerdnr Frmprr=a
Inveaentario Inventario
Aprovisionamiento  Produccion Distribucian

Figura 1.11: Estructura de la Cadena de Suministro. Fuente: Cespdn Castro, R.

De lo antes expresado se evidencia, que en toda cadena de suministros aun cuando debe ser
administrada de manera integral, es posible realizar un estudio mas detallado cuando se
concibe como la unién de cuatro partes esenciales: Logistica de Aprovisionamiento, de

Produccién / Operaciones, Distribucion y Residual.
1.4.1.- Factores criticos de éxito de la Cadena de Suministro

Segun Jiménez Sanchez, J.E.
a) Favorecen o amenazan el logro de los objetivos globales de las organizaciones.

) Se pueden utilizar para conseguir grandes cambios con un esfuerzo minimo.

) Pueden desencadenar un comportamiento violento en el sistema.
d) Tiempo de ciclo.

) Cada sistema tiene varios factores claves, no son evidentes ni faciles de identificar.
En la Figura 1.12 se hace referencia a la problematica mas comun en la cadena de
suministro, quedando demostrado el existente fracaso en la entrega de tiempos. Esta
primordial causa tiene como principales subcausas: problemas en el suministro de materiales,
pobre programacion, sistemas inflexibles y la inadecuada gestion de suministro. Aspectos que

deterioran la eficiente satisfaccion del cliente.
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Evidencias no Tiempo deciclo

Analisis: Causa y Efectos demasiado corto
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sumninistro de inflexibles
materiales Fracaso para
lograr Problemas de
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entrega de
Tiempos
Inadecuada Pobre control de
comunicacion los procesos
Pobre Programacion Inadecuada gestion
de suministro
Degempeiio del Problemas
transportista de calidad

Figura 1.12: Problematica mas comun en la cadena de suministro. Fuente: Jiménez Sanchez, J.E.
1.5.- Ubicacién de la actividad de almacenamiento en la Cadena de Suministro.

Todas las empresas tienen la mision de realizar una produccion o de comercializar algun bien
y servicio, y para ello se aprovisionan de diferentes productos o materiales. En la situacion
actual este aprovisionamiento ha adquirido una gran importancia, es uno de los elementos
que forman parte de su funcién logistica como gestion global, eficaz y eficiente de las
actividades requeridas para crear, mantener y controlar los flujos de materiales (materias
primas, piezas de procedencia exterior, piezas semielaboradas, subconjuntos y productos
acabados) desde el proveedor hasta el punto de consumo o utilizacién; al minimo costo y con
unos niveles de servicio predeterminados.

Tanto en unas como en otras, dado que su produccién (P) y el consumo (V) en el proceso de
produccion y distribucién no siempre son proporcionales en cantidad en un mismo periodo de
tiempo, o sea, que como regla general se cumple que P(t) > V(t); surge la necesidad del
almacén para guardar esos productos en espera de ser vendidos o utilizados, o como un
factor de reserva de capacidad en el proceso de produccion que permite igualar las
diferencias entre produccién y consumo en el tiempo. En la Figura 1.13 muestra la

representacion esquematica del almacenamiento en una cadena de suministro.
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Figura 1.13: Representacién esquematica del almacenamiento en una cadena de suministro. Fuente:
[ Woithe y Hernandez (1986) |
Desde el punto de vista sistémico, la funcién amortiguadora del almacén en cualquier sistema
logistico puede ser representada como un lazo de control, donde puede concretarse su papel
en la cadena como:

e necesidad de regulacion del flujo del proceso logistico;

o factor de cobertura frente a las incertidumbres del entorno;

e como complemento al proceso productivo o de servicio;

e la demanda de almacenamiento/capacidad del almacén es inversamente proporcional a

la eficiencia de la cadena integral.
1.5.1.- Concepto de Almacén y su clasificacion.

Segun Torres Gemeil (2005), el Almacén es una instalacidn técnica constituida por diferentes
areas equipadas con los medios de mecanizacion o automatizaciéon destinados para la
actividad de almacenamiento, cuyo objetivo estd encaminado a lograr el proceso de
recepcion, ubicacion, ordenamiento, control, conservacion y preparacién de la produccion
para el consumo y despacho de los valores materiales, para garantizar la continuidad de la
produccion y el consumo acorde con las crecientes necesidades de la sociedad. Los
almacenes constituyen eslabones importantes de los procesos de produccion y distribuciéon de
los recursos materiales.

Los almacenes como instalaciones donde se desarrollan las actividades descritas
anteriormente, se clasifican en funcion de diferentes criterios, siendo los mas utilizados.

En este texto se propone una lista de aspectos y criterios a tener en cuenta para clasificar y

caracterizar los almacenes.
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1) Segun su papel del proceso de elaboracién de las cargas:

e Almacenes de Materias Primas o materiales para el consumo de la produccion
industrial. Este tipo de almacenes esta orientado a cubrir la reserva de productos
correspondientes a los ciclos de produccion y ciclos de reaprovisionamiento del
abastecedor.

e Almacenes de Productos Terminados para cubrir una cantidad de productos
correspondientes a los ciclos de entrega de la produccion segun los contratos.

e Almacenes de Productos Intermedios para acumular la produccién entre puestos de
trabajos. Este almacén se emplea para equilibrar los ritmos de entrega de los materiales
y productos semielaborados entre puestos de trabajos o talleres.

e Almacenes de Proceso de Circulacion son aquellos que tiene la finalidad de dar
continuidad a un proceso de circulacién de las mercancias hacia sus destinos
(Almacenes de puerto, redes, de distribucién, etc.)

2) Segun el grado de especializacion:

o Almacenes Universales: son aquellos destinados para productos de nomenclatura y

caracteristicas diferentes.

e Almacenes Especializados: son aquellos que tienen una nomenclatura y tecnologia
unica. En este tipo de almacén se obtienen los mejores indices de utilizacion de la
capacidad de almacenamiento y explotacion de los equipos.

¢ Almacenes combinados: Combinacion de los dos anteriores.

3) Segun el tiempo de almacenamiento de los productos:

e Almacén de Reserva: Para el almacenamiento prolongado, donde el coeficiente de
rotacién del producto es bajo.

e Almacén de Consumo: Para guardar los productos destinados a una provincia o a un
proceso de produccion en poco tiempo, donde el coeficiente de rotacion del producto es
bajo.

e Almacén de Transito: Para conservar productos en espera de su transportacion a los
almacenes de reserva o de consumo.

4) Segun el disefio constructivo:

e A cielo abierto: terreno cercado o no, sin cubierta, para el almacenamiento de

productos que pudieran estar a la intemperie.

e Techado abierto: Almacenes cuyo espacio interior esta delimitado fundamentalmente

por el perimetro de su piso terminado, con o sin cierre parcial y con cubierta.

e Techado cerrado: Almacén delimitado por un cierre perimetral (paredes) y cubierta.

Pagina 31



5) Segun los requerimientos del producto almacenado: Son construidos en
parametros y caracteristicas especificas para los requerimientos del producto a
almacenar.

e Almaceén climatico: Para congelacion o mantener condiciones atmosféricas diferentes a

las ambientales.

e Silos para cargar pulverulentas y granuladas.

e Tanques para liquidos.

¢ Polvorines para explosivos

6) Segun el peligro de incendio, de acuerdo a los materiales con que esta
construido:

¢ Almacén construido con materiales combustibles. Ejemplo: Madera.

¢ Almacén construido con materiales incombustibles. Ejemplo: Hormigon.

¢ Almacén construido con materiales de dificil combustion. Ejemplo: Perfiles y tejas de

fibrocemento, etc.

7) Segun el grado de mecanizacion de las actividades.

¢ Almacenes no mecanizados: Donde la manipulacién de los productos es manual.

e Almacenes mecanizados: Donde el mas de 50% de las operaciones se realizan con

montacargas, gruas, etc.

e Almacenes automatizados: Almacenes con el empleo de técnicas de computacion para

las operaciones de los equipos.
Existen ademas almacenes con la combinacion de estas gradas de mecanizaciéon como son:
El almacén semi-mecanizado y almacenes semi-automatizados. En estos almacenes se
combinan las operaciones de manipulacion del producto con la utilizacion de una y otra

técnica.
1.5.2.- Principios basicos a cumplir en el proceso de almacenamiento.

En la seleccién y proyeccion de la tecnologia de los almacenes se requiere tener presente los
principios de almacenamiento haciendo misién a los siguientes:

» Lograr una adecuada ubicacion de los productos en el almacén.
Los productos en el almacén deben colocarse atendiendo a un orden consecuente de
clasificacion.

» Garantizar una correcta distribucién en planta.
Este principio esta relacionado con el tipo de distribucion en planta que se realice, utilizando
las estibas o estantes de forma tal que se garantice una racional accesibilidad a las cargas y

una buena utilizacién del almacén.
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» Utilizar la tercera dimension. utilizando
Debe observarse este principio en la seleccion de las tecnologias de los almacenes, ya que la
utilizacion de la altura en el almacenamiento garantiza una reduccion considerable de los
gastos por el concepto de almacenamiento.

» Proteger al producto contra riesgos potenciales y/o ambientales.
La colocacion de los productos en el almacén debe efectuarse previendo que no corran
riesgos de ninguna indole. Los productos, salvo raras excepciones, deben ser estibados sobre
tarimas, parrillas, paletas o plataformas de no menos de 150 mm de alto, con el fin de
protegerlos contra la humedad del suelo.

» Cuidar y mantener las instalaciones.
El almacén, las estanterias y las restantes instalaciones (bafos, taquillas, iluminacion,
ventilacion, etc.), deben ser cuidados y mantenidos periédicamente, mediante el pintado de
los elementos constructivos, la eliminacion de los baches en los pisos, limpieza delas areas,
mantenimiento eléctrico y constructivo, etc.

» Atender a la rotacién de los productos.
Debe garantizarse una rotacién adecuada de los productos almacenados. En el caso delos
productos alimenticios y otros perecederos debe tenerse un control sobre las fechas de
vencimiento para poder accionar oportunamente.

» Controlar las existencias.
Se debe llevar el inventario perpetuo de los materiales, asi como el debido sistema de conteo
fisico de los mismos, segun el método establecido para ello.

» Conocer las reglas, principios y documentos normativos.
Los trabajadores vinculados con el almacenamiento deben conocer todas las reglas, principios
y documentos normativos que rigen este proceso. Una de las formas de garantizarlo es
mediante la capacitacion del personal que participa en el proceso de almacenamiento.

» Minimizar los costos de almacenamiento.
Deben utilizarse los medios unitarizadores, las estanterias y los equipos para la manipulacion
e IZAJE, que sin afectar la eficiencia en la explotacién de los almacenes, sean los menos
costosos.

» Velar por la proteccién e higiene del trabajo.
Al momento de proyectar, disefiar y/o seleccionar la tecnologia, debe tenerse en cuenta las
condiciones en que trabajan los obreros del almacén, por ejemplo: nivel de iluminacion,
ventilacion, riesgos de caidas, riesgos de ser golpeados por objetos que caigan de una
determinada altura, etc.

> Garantizar la conservacion.
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Existen productos que tienen requerimientos de temperatura y necesitan areas climatizadas
(de frio o de calor), otros que son sensibles a la humedad, al polvo, etc.; cualquier proyecto
tecnoldgico no es valido si desconoce los requerimientos esenciales de conservacion de los

productos que se almacenan.
1.5.3.- Consideraciones generales sobre tecnologia de almacenamiento.

La tecnologia de almacenamiento abarca fundamentalmente la forma de conservacion de los
inventarios, las operaciones de ftransportacion interna e izaje, los sistemas de
almacenamiento, el desplazamiento de los flujos de carga y la mecanizacién o
automatizacion.

La tecnologia de almacenamiento esta compuesta por siete elementos:

% Los medios para el almacenamiento. Constituyen uno de los elementos que componen
la tecnologia de almacenamiento y se encuentran divididos en dos grandes grupos: las
estanterias y los medios unitarizadores. Se diferencian fundamentalmente entre si en
que los primeros son elementos disefiados para ubicarse fijos en un lugar
determinado, mientras que los segundos cumplen la doble funcién de medio para
almacenar y para transportar y se disefan para ser manipulados.

% Los equipos para la manipulacion e izaje. En una empresa industrial la capacidad de
los equipos instalados es una de las limitantes fundamentales en el proceso de
produccion. En los almacenes este papel lo asumen los equipos de manipulacion e
izaje, pues de su capacidad de izaje, posibilidad de elevacion y radio de giro (pasillo de
trabajo) depende la eficiencia de la tecnologia de almacenamiento.

Equipos de area no limitada
Sin dispositivo de elevacion:
e Tractores industriales
e Carretillas (manuales, autopropulsadas, transpaletas)
Con dispositivo de elevacion:
e Montacargas (frontales, laterales, bilaterales, trilaterales, especializados)
e Gruas
Equipos de area limitada
e Gruas puente e Polipastos monorail e Transelevadores
e Gruas apiladoras e Gruas portico e Diferenciales
Equipos de ruta fija
Transportadores:

e Porgravedad e De Rodillos e De banda
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% Las éareas del almacén. En el almacén existen diferentes areas, en las cuales se
desarrollan las operaciones inherentes a los procesos de almacenamiento y
manipulacion. En los almacenes se pueden sefialar, entre otras, las siguientes: area
de almacenamiento, area de recepcion y entrega, pasillos de trabajo y pasillos de
transito. Las areas del almacén varian en sus dimensiones y tipos en funcion de varios
factores, los mas determinantes son:

e Estructura de los despachos y recepciones.

¢ Nivel de la circulacion mercantil.

e Caracteristicas de los productos y de los equipos.
e Grado de masividad.

% El flujo de las cargas. Es el movimiento de la mercancia desde su arribo al almacén
hasta su salida, pasando por las diferentes zonas del almacén en las cuales se realiza
la recepcioén, el almacenamiento y el despacho. Los factores que mas pesan en la
determinacién del flujo de las cargas son:

e Ladistribucion en planta.
e Laestructura de las recepciones y los despachos.
e El grado de masividad y la rotacion de los productos.

% Los procedimientos funcionales. Se le da esta denominacion para una mejor
comprension a todo lo relacionado con el flujo y contenido de la informacion llamada
contable (tarjetas de identificacion del producto, tarjeta de estiba, modelos de
inventarios y estadisticas, documentos para la recepcion y para el despacho, etc.).

« El control de ubicacion y localizacion de los productos en el almacén. El conocimiento
del lugar en que se debe ubicar un producto, o el lugar o lugares donde se puede
localizar, tiene una influencia importante en la eficiencia de la operacion de un
almaceén.

« Las formas de almacenamiento. Este es uno de los elementos a considerar en la
concepcion de la tecnologia de los almacenes, y consiste en lograr la colocacién mas
racional de los productos en las instalaciones actuales o a proyectar, con destino a su
almacenamiento tamafio de los despachos. Ante esta disyuntiva de la accesibilidad a
las cargas hay dos alternativas fundamentalmente en el almacenamiento selectivo y el
almacenamiento masivo.

Con acceso directo a todas las cargas (almacenamiento selectivo).

Garantiza el acceso directo a cada surtido (unitarizado o no) permitiendo la adecuada

selectividad de los productos. En este grupo se incluyen, las dos formas con caracteristicas y
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tecnologias diferentes que son:
- Con acceso directo a las cargas unitarizadas:
La aplicacion de esta forma exige la utilizacion de estanterias, fundamentalmente la
convencional para paletas, donde se colocan los productos en medios unitarizados o
directamente, lo cual esta en dependencia de sus caracteristicas o las de su envase.
-Con acceso directo a las cargas fraccionadas:
Esta forma permite el acceso directo a los productos cuyo peso, volumen y cantidad por
surtido permitan o requieran su seleccién manual.
En el almacenamiento selectivo se puede sefialar el uso de los siguientes medios de
almacenamiento:
» Estanterias para carga fraccionada con operacién y traslado manual o con seleccion
manual y traslado mecanizado con equipos seleccionadores de pedidos.
» Estanterias para cargas unitarizadas operadas con equipos mecanicos o automaticos.
» Estanterias moviles de almacenamiento compacto y desplazamiento horizontal
operadas manual o mecanizadamente.
> Estanterias moéviles de desplazamiento vertical, operadas mecanicamente con
seleccion manual.

Sin acceso directo a todas las cargas (almacenamiento masivo).

No se garantiza el acceso directo a cada unidad de carga. Este almacenamiento es por lo
general el mas econémico desde el punto de vista de la utilizacién del espacio, porque se
logra mayor aprovechamiento del area y requiere (en algunos casos) menos medios para el
almacenamiento.
En este grupo estan incluidas las formas de almacenamiento siguientes:

» A granel

» En estanterias por acumulacion

» En estiba directa con o sin paletas
En estas formas se puede sefialar el uso de los siguientes medios de almacenamiento:

» Paletas, paletas con autosoportantes o paletas cajas.

» Estanterias por acumulacion (Drive-in, Drive-through, etc.).

» Silos, naves especializadas, tanques, etc.

» Estanterias de transportadores activos o por gravedad.

» Almacenamiento directo de bultos, bobinas, bidones, pacas, sacos, etc.
En resumen la utilizacion de la tecnologia de almacenamiento define en gran medida el
desempefio del almacén, como instalacion y del almacenamiento, como una de las

actividades de gran relevancia dentro de la cadena de suministro.
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1.6.- Conclusiones parciales del Capitulo I.

En el contexto de la investigacion del presente capitulo quedé demostrado que:

1)

2)

5)

La Gestidon de la Cadena de Suministro ha emergido en la actualidad como una nueva
etapa de desarrollo de la Logistica y constituye una herramienta clave para lograr
integrar, sincronizar y coordinar esfuerzos de muchas personas y actividades en las
organizaciones.

Las decisiones que se toman en cada uno de los eslabones de la cadena de suministro,
tienen impacto en el resto de los eslabones, afectando sensiblemente al cliente final. La
capacidad de respuesta de cada empresa determina la capacidad de respuesta de toda
la cadena de suministro.

La gestion de la cadena de suministro permite la coordinacion entre todas las
actividades que abarcan el flujo logistico desde proveedores hasta los clientes finales y
como resultado una mayor competencia para la empresa.

Para lograr resultados eficientes y eficaces en la gestién de la cadena de suministro en
cada nivel debe coordinarse la actividad de todos sus participantes, a través de un
grupo de variables entre las que se encuentran: Capacidad, Inventarios, Demanda,
Disponibilidad, Ciclos o plazos de entrega y costos.

La actividad de almacenamiento puede convertirse en la limitante que afecta la
capacidad de una cadena de suministro, por lo que se hace necesario disefiar y evaluar
constantemente su desempefio y el aprovechamiento de sus dimensiones para lograr
alto niveles de coordinacion de los flujos.

La tecnologia de almacenamiento garantiza un desempefio mas integral y adecuado del
disefio u optimizacion del almacén, definiendo las formas en que se almacenan las

cargas Yy los medios de manipulacion que se utilizan.
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Capitulo Il: Caracterizacion de la Cadena de Suministro de Pastas Alimenticias

Cienfuegos.
2.1.- Introduccion

En este capitulo se realiza una caracterizacion general de la UEB Pastas Alimenticias
Cienfuegos y de la Gestion de la Cadena de Suministro donde se inserta la misma. Se
desarrolla un balance de capacidad del proceso con un enfoque logistico y se realiza la

descripcioén del Procedimiento Propuesto para Simulacion Dimensional de Almacenes.
2.2.- Descripcion General de la cadena de suministro de pastas alimenticias.

Las personas tienen el derecho de consumir una cierta cantidad de calorias diarias y asi
satisfacer sus necesidades basicas de alimentacion, incluyendo una serie de alimentos dentro
de los cuales se encuentran las pastas alimenticias.
Las pastas, son alimentos elaborados a base de Sémola de Trigo, Harina de Trigo o mezcla
de ellas y Agua Potable. El Trigo para hacer la Sémola o Harina de Trigo es importada de
paises tales como: Canada, México, EE.UU, Francia, Alemania, Rusia y Polonia.
La Empresa de Confiteria y Derivados de la Harina a la cual se subordina la UEB” Pastas
Alimenticias Cienfuegos” conjuntamente con ALIMPORT (encargada de las importaciones de
alimentos desde el extranjero hacia nuestro pais) son responsables de contratar todas las
materias y materiales auxiliares para la produccién de pastas de todas las fabricas de la
empresa. Dentro de los principales proveedores de la UEB “Pastas Alimenticias Cienfuegos”
se encuentran:

+ Industria Molinera SA (IMSA), encargada de suministrar a la fabrica la Sémola o Harina

de Trigo.
+ Empresa de Acueducto y Alcantarillado de Cruces, quien es la autorizada de
proporcionar el Agua Potable.

+ CUBALUM, suministra las peliculas y bolsas de envase.

+ UNE (Unidad Nacional Eléctrica), garantiza la energia eléctrica de la fabrica.

+« CUPET Cienfuegos, proveedora del Diesel.
Luego la Sémola de Trigo se recibe por sacos (Almacén de Materias Primas) y a granel
(almacenada directamente en los silos en silos) .Las materias primas son introducidas en el
proceso productivo y de manera automatica se logra el producto terminado: las Pastas Largas
y las muletas (son la recorteria de las Pastas Largas).Las muletas son envasadas en bolsas
de polietileno a granel de 50cm x 80cm x 130 micras, las Pastas Largas a granel en bolsas de

40cm x 60cm x 130 micras y las Pastas Largas empaquetadas en paquetes de polipropileno
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litografiado de diferentes dimensiones, que posteriormente son embaladas en las mismas
bolsas de 40cm x 60cm x 130 micras. Logrado este proceso la pasta es almacenada en el
Almaceén de Productos Terminados, en palet a una altura de 1.0metros para los espaguetis y
1.39 metros de altura para las muletas.

Las pastas envasadas y embaladas son distribuidas a un conjunto de empresas mayoristas
de alimentos de toda la zona central, que ofrecen estos productos en divisa o moneda
nacional, a través de los cuales llegan a los consumidores finales, la poblacion. Ademas la
empresa tiene otros clientes que son empresas de la FAR o del sector alimenticio, las cuales
utilizan las pastas en la alimentacion de sus trabajadores. La Figura 2.1 muestra una
representacion de la Cadena de Suministro de pastas alimenticias.

Representacion de la Cadena de Suministro de pastas alimenticias

[ ALIMPORT y CUBALUM ]

Proveedores
Extranjeros Material de erwase
i y otros
-
< I'rtp
. Industria Molinera Empresa de Confiteria y
‘ SA (IMSA) Derivados de la Harina
‘
- Sémola
de Trigo
/ ' Moneda Moneda
- . Divisa
= - Almaceén Materias Hacional ¥
Acueducto y Potable [ EMPA: [ -Caracol, TRDyITH \
A:Ic:mm > Villa Clara, (I““C“”a‘)mmlw
Cruces Santi Espiritus
Cienfuegosy e S
Cuded Hobena | Voredero
Energia -Gamby Habana o 4
MateriasPrimes | Vil Clara
i -Lécteo: Rio Zazay
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pp Diesel A Unidad 7904Base | -Sumarpo Cinfuegos
= de Almacenes. ECP: Clenfuegosy
Clenfueg de Productos . j
\ Terminados
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Figura 2.1: Representacion de la Cadena de Suministro de Pastas Alimenticias Cienfuegos. Fuente:

Elaboracion propia.
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Los principales clientes en ambas monedas se muestran en la Tabla 2.1

Principales clientes Mayoristas de Pastas Alimenticias Cienfuegos
Moneda Nacional Moneda Divisa
EMPA Santi Spiritus Caracol Cienfuegos ITH Varadero
EMPA Villa Clara Caracol Villa Clara ITH Trinidad
EMPA Cienfuegos Caracol Trinidad TRD Cienfuegos
EMPA Ciudad Habana Caracol Varadero TRD Villa Clara
EMPA Ciego de Avila(eventual) ITH Cienfuegos TRD Santi Spiritus
EMPA Pinar del Rio (eventual) ITH Villa Clara TRD Matanzas
UEB Gamby Habana OEE Matanzas Cereales Cienfuegos
UEB Pastas Alimenticias Vita OEE Servicios Especializados Empresa Agropecuaria MININT
Nuova (eventual) Villa Clara Cienfuegos
UEB Confitera Camagiey(eventual) BCAPI Cienfuegos Lacteo Escambray
Materias Primas Cienfuegos BCAPI Varadero Sumarpo Cienfuegos
UM 2800 Fondo de Operaciones Empresa cubana del pan Empresa Mayorista de tabaco,
Intendencia Cienfuegos y Villa Clara cigarro y fosforos
Unidad 7904 Base de Almacenes INRE Cienfuegos Agrofar Villa Clara
Lacteo Rio Zaza
Empresa Provincial Especial Gastronomia y Mercaditos Cienfuegos

Tabla 2.1: Empresas Mayoristas. Fuente: Elaboracion propia.

Para el desarrollo de esta investigacion el analisis se hara solamente en el segmento de esta
cadena de suministro, que abarca todas las actividades que se realizan desde que llega la
Sémola de Trigo hasta la distribucion de los diferentes tipos de pastas alimenticias hacia los

clientes mayoristas y minoristas de ambas monedas.
2.3.- Caracterizacion de la Empresa de Pastas Alimenticias Cienfuegos.

La UEB Pastas Alimenticias Cienfuegos pertenece a la Empresa de Confiteria y Derivados de
la Harina, subordinada al Ministerio de la Industria Alimenticia, fue creada el 13 de diciembre
de 2006, mediante la resolucién No 271-2006; su actividad principal consiste en producir y
comercializar pastas largas. (Ver Anexo 1y 2)

Esta UEB en aquellos momentos empresa, en junio de 2008 obtiene la condicion de Empresa
en Perfeccionamiento Empresarial, segun acuerdo 6383 del Comité Ejecutivo del Consejo de
Estado.

La entidad se encuentra ubicada en el Consejo Popular Marta, municipio Cruces, provincia
Cienfuegos; limita al norte con el municipio de Lajas, al este con el municipio de Ranchuelo y
al sur con el poblado de Cruces.

Su Mision consiste en: Producir y comercializar pastas alimenticias de alta calidad para
satisfacer la demanda del mercado nacional.

Mientras que su Visién proyectada plantea: Lograr ser una “empresa de excelencia” en la

produccién y comercializacion de pastas alimenticias.
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Para desarrollar sus actividades tiene aprobada una plantilla de 125 puestos, de los cuales
solo estan cubiertos 95% y de los cuales cerca del 60% son de la categoria ocupacional

Obreros segun se muestra en la Figura 2.2.

Dirigente; 4,20%

Administracion;
1,68%

Servicio; 12,61%

Figura 2.2: Distribucién de Trabajadores por Categoria ocupacional. Fuente: Elaboraciéon propia.

La plantilla de trabajadores se encuentra distribuida en 4 direcciones subordinadas al Director
General. Las direcciones que componen la estructura de direccion de la empresa son: la
Direccidén de Recursos Humanos y Servicios, la Direccion Contable y Financiera, la Direccion
Técnica-Productiva y la Direccion Comercial y de Transporte. (Ver Anexo 3)

La UEB de Pastas Alimenticias de Cienfuegos, perteneciente de la Unidon Confitera forma
parte sustancial del programa alimentario de la provincia, teniendo en cuenta que es una de
las prioridades del sector la sustitucion de importaciones, elemento que contribuye
considerablemente a la economia de nuestro pais, por lo que cuenta con un apoyo especial
en cuanto a financiamiento para sus necesidades tanto materiales como para la organizacién
en general.

Aunque su principal producto son las Pastas Largas, también comercializan otros surtidos de
pastas largas y cortas, tanto en moneda nacional o divisas:

Surtidos que se venden en pesos convertibles (CUC):

e Pastas Largas: o Pastas Cortas:
-Pastas Largas Vita Nuova 400g -Pastas Cortas Fusilli
- Pastas Largas Dona Martha 400g - Pastas Cortas Pipe Regatti
- Pastas Largas Pasiega 500g - Pastas Cortas Tubetti
- Pastas Largas Dofa Martha 500g - Pastas Cortas Penne Regatti
- Pastas Largas La Sin Rival 1kg - Pastas Cortas Lumachine
- Fideo Lasio - Codito Vita Nuova

Surtidos que se venden en Moneda nacional:
- Pastas largas La Sin Rival 400g
-A granel cortado y muletas

-Pastas largas envasadas en peliculas sin litografiar
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A pesar de tener una produccion variada su principal destino final es la canasta basica, es
decir la red de comercio interior a través de la cual les llegan los alimentos normados a la
poblacién, aunque también destinan producciones para comercializadoras en pesos
convertibles (CUC), a diferentes cadenas e instituciones del turismo en el pais.

Ademas dentro de sus destinos principales se encuentran los centros de consumo social
como son los hospitales, escuelas, circulos infantiles, pizzerias estatales y centros de
atencién de nifios bajo de peso y dietas especiales.

En el pais existen otras entidades que compiten con algunos de sus productos como son:
1-UEB Vita Nuova (Mayabeque)

2- UEB Confitera Camaguiey (Camaguey)

3-UEB Pastas y Caramelos Santiago (Santiago de Cuba)

La UEB Pastas Alimenticias Cienfuegos, actualmente en la zona central del pais es una de las
empresas productoras lideres en la produccion de pastas alimenticias, aunque presenta varias

insuficiencias en sus procesos productivos y logisticos.
2.3.1.- Identificacion de los procesos de la UEB Pastas Alimenticias Cienfuegos.

Como base para la mejora, es extendido el uso de los mapas de procesos que, a partir de
varios enfoques, permiten la visualizacion y apreciacion de las interrelaciones entre los
procesos, subprocesos y actividades para perfeccionar los resultados que los clientes desean.
La manera mas representativa de reflejar los procesos y sus interrelaciones es a través de un
mapa de procesos, que viene a ser la representacion grafica de la estructura de procesos que
conforman el sistema de gestién de cualquier organizacion (Alvarez, 2010).

El mapa de procesos, como uno de los modelos para la Gestién por Procesos permite la
integracion de todas las actividades de la empresa, la aplicacion de nuevas estrategias y la
implementacion de nuevas politicas encaminadas al incremento de la competitividad
organizacional.

Como se muestra en la Figura 2.3 el mapa de procesos de la UEB Pastas Alimenticias
Cienfuegos presenta 4 Procesos Estratégicos (Planificacion, Gestiébn de los Recursos,
Comunicacion y Mejora), 2 Procesos Claves (Realizacién del Producto y Comercializacion) y 4
Procesos de Apoyo (Mantenimiento, Compra, Econdmico y Aseguramiento en las
mediciones).

Dentro de los Procesos Estratégicos con que cuenta la UEB Pastas Alimenticias Cienfuegos
la Planificacion: esta asociada a todos los procesos que se encuentra relacionados con la

Direccion de la UEB (Organizacion, Planes de Produccion y Planes de Ventas).
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RECURSOS
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PROCESOS CLAVES

PROCESOS DE APOYO

Figura 2.3: Mapa de procesos UEB “Pastas Alimenticias Cienfuegos”. FUENTE: Elaboracién propia
Gestion de los Recursos: incluye la Gestion de los Recursos Humanos, asi como la
contratacion de todas las materias primas y materiales que se utilizan.

Comunicacion: todos los procesos relacionados con el flujo de informaciéon Vertical (de
obrero a Direccion General y viceversa) y Horizontal (entre Subdirecciones: Recursos
Humanos, Economia, entre otras).

Mejora: Son todos los procesos de analisis que se realizan para dar saltos cualitativos y
cuantitativos en vispera de los Procesos Claves.

Dentro de los Procesos Claves la Fabricacion del Producto: esta relacionado con los
procesos y operaciones que se realizan para transformar la materia prima en producto final.
Comercializacién: estan incluidos todos los procesos que garantizan la venta del producto
final, logrando una satisfaccion de los clientes.

Dentro de los Procesos de Apoyo la Compra: esta vinculada con la compra de materias
primas, materiales generales y Uutiles necesarios para la Realizacion del Producto y la
Comercializacién.

Mantenimiento: esta sujetado a todos los procesos que garantizan el buen funcionamiento de
la linea de produccion e infraestructura.

Aseguramiento de las Mediciones: son los procesos relacionados con los instrumentos

necesarios para garantizar la calidad de las producciones.
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Econémico: estan presentes los procesos relacionados con el balance de economia de la
organizacion.

El Proceso de Fabricacion del Producto es el mas importante dentro de la fabrica ya que es
el unico proceso productivo vigente que logra una produccién para lograr una satisfaccion del
cliente, cumpliendo con un plan de ventas que le permitira a la fabrica obtener mayores logros
en la economia. Con la realizacion del producto se pueden lograr una mayor comercializacién

en el mercado nacional y evidenciar la competitividad como un nuevo factor determinante.
2.3.2.- Descripcion General del proceso de Fabricaciéon del Producto

Para la produccion de Pastas Largas en la UEB Pastas Alimenticias Cienfuegos se cuenta con
una tecnologia italiana, que tiene una capacidad instalada de 46 toneladas diarias y un
régimen de trabajo de 24 horas. Para la produccion de estas Pastas Alimenticias se utiliza
como materia prima: la Sémola de Trigo, Harina de Trigo o mezcla de ellas y Agua Potable.
La Sémola de Trigo o Harina de Trigo se recibe de la Industria Molinera SA (IMSA), esta
materia prima es traida diariamente a la fabrica en una rastra de 30 toneladas y una tolva de
25 toneladas, cuando llega es inspeccionada y almacenada en el Almacén y los Silos
respectivamente, la sémola de trigo que estd en los sacos es introducida en el proceso
productivo mediante una caja de carga, luego con un flujo de aire es transportada hacia los
silos, donde de igual manera es llevada hasta la tina de mezclado y amasado, donde son
unidas las dos materias primas al vacio (agua potable y sémola de trigo) para lograr la
hidratacién y consistencia adecuada para el moldeado.(Ver Anexo 4y 5)

Estd masa humeda es prensada sobre un cabezal donde estan ubicados los moldes que
conforman las pastas largas segun el formato en trabajo. (Espaguetis 1.9 mm, Fideos 1.1 mm,
Bucatini, Linguine, Macaroni), la cortina de pasta se extiende sobre cafias, cortadas en su
parte inferior y el recorte de esta pasta humeda es incorporada nuevamente a la tina de
amasado para incorporarse nuevamente al proceso, luego las pastas largas son conducidas
hacia el tunel de secado.

En el tunel de secado, la pasta es secada por la circulacion de aire caliente y extraccion de
aire humedo; primeramente en la etapa de pre secado donde el gradiente de temperatura es
ascendente, se le desarrolla una inspeccién para determinar la calidad con que se esta
logrando el producto, y después en la etapa de secado y estabilizacion de la pasta donde el
gradiente de temperatura es descendente.

Al salir la pasta seca y caliente da un recorrido por fuera de la linea en la unidad de conexion

que evita un impacto térmico brusco al entrar en el enfriadero. (Ver Anexo 6)
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Ya la pasta fria y seca es retirada de la cafia, donde se le realiza una prueba final para
comprobar la calidad del producto final. Luego es cortada y este recorte de las pastas largas
se denomina comunmente como muletas.

Las muletas y las pastas a granel son envasadas en bolsas de polietileno y las pastas largas
empaquetadas, en paquetes de polipropileno litografiado que posteriormente se embalan en
bolsas de polietileno. Terminado este proceso la pasta es almacenada en parle a una altura
de 1.0metros para los espaguetis y 1.39 metros de altura para las muletas. Dicha pasta es

distribuida posteriormente a sus clientes. Ver Figura 2.4

Figura 2.4: Areas del proceso y almacén de productos terminados. Fuente: Elaboracion propia.
Este proceso a pesar que en su gran mayoria se realiza de manera automatica presenta
dificultades que le impiden cumplir con los planes de produccion previstos en periodos

anteriores.
2.4.- Analisis de la coordinacion dentro del segmento de la Cadena.

La UEB Pastas Alimenticias Cienfuegos como segmento de la cadena de suministro de
Pastas Alimenticias, esta presentando incumplimientos en los planes de produccién, limitando
el logro de su misién y repercutiendo negativamente en el balance nacional alimenticio.

Para evaluar dicha situacién se analizaron las paradas del Proceso Productivo y se hace un
diagndstico de los balances generales de producciéon tomando como referencia los afios 2009,
2010, 2011, 2012, 2013, 2014, y el afio 2015.

Durante estos 7 afios la fabrica ha obtenido una produccion de 70.572,19 toneladas. Sin
embargo en este periodo que se analiza se observa que la UEB Pastas Alimenticias
Cienfuegos ha tenido una pérdida de 808 dias de trabajo, dejando de producir 37.168,00
toneladas, lo que representa el 53% del total producido en esa etapa. Partiendo del total de
dias perdidos, se establece, que de 275 dias perdidos por el almacén lleno, se dejaron de
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producir 12.650,00 toneladas, cifra que representa el 35% de la pérdida total, como se

muestra en la Figura 2.5.

M Prod dejada % total
M Produc no obtenida % perd Almacen

Figura 2.5: Comportamiento de la produccion total no obtenida y produccién no obtenida por almacén

lleno. Fuente: Elaboracién propia.
En la figurase puede observar claramente como la serie que representa la produccién dejada
de obtener (en azul) tiene una sombra en rojo (produccion dejada de obtener por el Almacén
lleno) que en la mayor parte de su descripcion tienen comportamientos similares, aspecto que
pone en evidencia que el principal problema que incide sobre las capacidades de fabricacion,
se localiza en la actividad de almacenamiento de productos terminados en la UEB Pastas
Alimenticias Cienfuegos.
Ademas de este analisis de la variable de capacidad dentro de la cadena, se realizé un
método de expertos para identificar por experiencia y conocimientos del proceso cuales
pueden ser otras de las causas que inciden en las interrupciones que se producen en la
fabrica de pastas largas.
Para aplicar este método se determina el numero de expertos utilizando la expresion
siguiente:

p- (1_ p)_ K M ndmero de expertos.
n= > p: proporcion de error que se comete al hacer estimaciones del

problema con n expertos.
Donde: i: precisién del experimento.
K: constante que depende del nivel de significacion estadistico, los

mas utilizados se muestran a continuacion:

K 6.6564 | 3.8416 | 2.6896

1-a | 99% 95% 90%

Desarrollando la formula obtenemos que:
p=0.01 K=6.6564 i=0.10
n=0.01(1-0.01)6.6564/(0.10%)= 6,58 = 7expertos
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En los calculos anteriormente realizados se demuestra que se necesita trabajar con 7
expertos, los cuales seran seleccionados de acuerdo a su capacidad de analisis, experiencia
de trabajo en equipo, competencia, nivel de pensamiento logico asi como su experiencia
laboral dentro del proceso de fabricacion de pastas alimenticias.
Composicion del Grupo de expertos seleccionados:

1. Elvio Quintero Fabregat (Director General)
Madeline Monzén Garcia (Directora Técnico —Productiva)
Mildrey Velgara Rodriguez (Directora Econdmica)
Mariela Pairol Cuellar (Directora Recursos Humanos y Servicios)

Sandra Rodriguez Roche (Directora Comercial y Transporte)

o ok~ w D

Luis Maimo Monteagudo (Especialista en tecnologia y Desarrollo)

7. Madelaine Peruyero Quevedo (Especialista en gestion de la Calidad)
Luego de poder disponer de los expertos, se les explica detalladamente cual sera el objetivo
de la actividad (se puede desarrollar la tarea de forma individual con cada experto o
reuniéndolos a todos), se les explica que la fabrica esta presentando incumplimientos con el
desarrollo del plan y para ello se necesitan las causas fundamentales que se consideren
coincidentes por las cuales la fabrica ha incurrido en este incumplimiento. Después de que
cada experto haya escrito su criterio, el paso siguiente consiste en realizar una lista de las
principales causas.
Al desarrollar este breve analisis se identifican cuales son las causas fundamentales por la
cual la UEB Pastas Alimenticias ha tenido un incumplimiento del plan de produccion en anos
anteriores, que se muestran en la Figura 2.6.
Las causas identificadas se agrupan de la siguiente manera:

e Materias Primas:

1. Incumplimiento con la Entrega de las Materias Primas (Sémola, Agua y Energia);
e Proceso:

2. Insuficiente capacidad de almacenamiento;

3. Mala organizacién del Almacén;

4. Acumulacion de productos terminados en areas del proceso productivo;
e Tecnologia:

5. Mantenimiento programado;

6. Roturas inesperadas;

7. Cumplimiento de la Vida util de algunos equipos del proceso.
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Tecnologia

Materia Prima

Incumplimiento

entrega Agua
Mantenimiento
Insuficiente Incumplimiento no programado
Energia entrega Sémola
»! Incumplimiento del Plan
Insuficiente
Capacidad
Mala organizacion Acumulacion de

del Almacén productos en reas

Proceso

Figura 2.6: Diagrama Causa y Efecto. Fuente: Elaboracién propia.

Partiendo de la problematica principal identificada en el cumplimiento del plan de produccion
se desarrollé un andlisis de la coordinacion existente entre cada eslabon del segmento de la
cadena de suministro para lo cual se toma la variable de capacidad para determinar la
proporcionalidad que debe establecerse entre dichas areas.

La fabrica cuenta con dos silos de 50 toneladas de sémola de capacidad, lo que representa
dos dias de trabajo del proceso productivo ya que tiene un consumo promedio de 2,07
toneladas de sémola/ hora.

Ademas a la fabrica llega diariamente un camion de 30 toneladas de Sémola de Trigo, que
son almacenadas en el Almacén de Materias Primas y un camién tolva con lo que se
garantiza un flujo constante de abastecimiento de materia prima.

El proceso productivo es de tecnologia continua y esta organizado en tres turnos de trabajo
(24 horas), cuya capacidad productiva es de 46 toneladas diarias aproximadamente

En la Tabla 2.2 se muestran la distribucion de los turnos de trabajo de la fabrica durante un

dia de trabajo normal, segun las unidades organizativas identificadas.
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Unidades Organizativas | Horario | Observaciones

Personal administrativo y de Oficinas 07:30 AM — 04:30 PM  Horario normal

06:30 AM - 06:30 PM
06:30 PM - 06:30 AM

Custodios (Dos Turnos) Horario normal

Choferes 10 horas diarias Horario irregular
08:00 AM — 04:00 PM
Fabrica(Tres turnos) 04:00 PM - 12:00 PM  Horario normal
12:00 PM — 08:00 AM
Puesto de Direccion 08:00 AM - 08:00 PM Horario normal
(Dos turnos) 08:00 PM — 08:00 AM

Tabla 2.2: Horario laboral de la UEB Pasta Alimenticias Cienfuegos. Fuente: Elaboraciéon propia.

El proceso productivo es automatizado, con un régimen de 46 toneladas de pastas diarias, lo
cual se traduce en 322 toneladas a la semana, sin embargo solo se logran distribuir 135
toneladas semanalmente. El Almacén de Productos Terminados solo encuentra capacidad
para almacenar 148 Paletas, las cuales equivalen a 89 toneladas a almacenar. La Figura 2.7

muestra el analisis de la coordinacién dentro del segmento de la cadena.

Proceso Automatizado 135 toneladas por semana

Continuo (24h/d)

Almacén de Capacidad (46t/d) Almacén dfa Productos
Materias Primas Terminados
Proceso : |:|> Clientes
\ 4
Materia Prima A4
2 Silos de 50 Toneladas 148 Paletas = 89 Toneladas
1 Camion Diario 30 Toneladas

Figura 2.7: Andlisis de la coordinacion en el segmento de la cadena. Fuente: Elaboracién propia
El almacén tiene como objetivo: facilitar la ubicacién y localizacion de los productos
almacenados para disminuir los tiempos de busqueda y entrega de las existencias para
ejecutar un proceso de gestion mas agil y dinamica.
Presenta un estado técnico de los diferentes elementos constructivos bueno, pues presenta
mas del 85 % de los parametros constructivos en buen estado, garantizando la proteccion y
conservacion de los productos.

Techo: B. ‘ Piso: B. ‘ Paredes: B.

Puertas: B ‘ Ventanas: B. ‘
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El sistema de iluminacién utilizado en las areas del almacén es artificial. Cuenta con un total
de 24 luminarias, todas en buen estado lo que garantiza una correcta iluminacion en las areas
de recepcion, despacho y almacenamiento y permite realizar eficientemente las operaciones
en el almacén. Las luminarias estan dispuestas en tres secciones independientes e
intercaladas de manera que no necesariamente deban estar encendidas todas al mismo
tiempo.

El sistema de ventilaciéon del almacén es forzado y permite realizar eficientemente las

operaciones en el almacén.

Descripcion | Cantidad | Estado Técnico Caracteristicas
Puertas 5 Todas en buen | Puerta1:(Doble Hoja) ancho-2,3 m; altura-2,2 m.
estado Puerta2:(Corrediza) ancho-3,5 m; altura-4,0 m.
Todas en buen | ancho-2,0 m; altura-1,0 m
Ventanas 4 .
estado Presentan malla contra insectos

Pais: Espafa.

Voltaje Nominal: 460 v
Capacidad Nominal: 4.8 kw
Frecuencia: 60 Hz
Extractores 2 Buen estado | RPM: 1700

Clase Aislamiento Térmico: F
Conexion: Delta

Fases: 3

Corriente: Alterna

Dimensiones del almacén.

El almacén presenta:

Largo (L): 50.1m Area total: 751.0m?
Altura (H): 9.5m Area util: 431.2m?
Ancho(A): 15.0m Volumen Total: 7134.5m?
Potencial del puntal libre: 4.8m Volumen Util: 597,9 m®

Altura promedio estiba:

Para los Spaguettis: 1.0m Para las Muletas: 1.39m

% de Aprovechamientos:

Aprovechamiento del Area util A it
P % A = Area Uil oo g
Area Total
Aprovechamiento del Volumen %Y - Volumen atil 8 38 %

Volumen Total
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Aprovechamiento de la Altura % h Altura prom Estiba
0 =
Altura

=14 .6%

Luego de realizar un resumen sobre la informacion registrada del almacén de Productos
Terminados se puede llegar a la conclusion que no se estan aprovechando al maximo las
capacidades de almacenamiento. De un area total de 751. 5 m? solo se esta aprovechando a
un 57.4% y el otro 42.6% no se esta aprovechando. De un 100%, el 8.38% representa el
aprovechamiento del volumen de almacenamiento y el 14.6% nos indica el indice de
aprovechamiento de la altura.

En la Figura 2.8 se muestra la Distribucién de las areas del Almacén, donde solamente la
numero 6, es la que se dedica fundamentalmente al almacenamiento de los Productos

Terminados.

7 6 5[432

Leyenda:

Area d2 Despacho.

Area d= Trabajo del Encargado de Almacén.
Area dz Equipcs de Manipulzcion e lzaje.
Area d2 Productos No Conformes.

Area d= Pecepzion.

Areas de Almacenamiento.

~mom R k)

Area d= Material de Envaze.

a8 Area d= Medios dz Almacenzrmiento.
Figura 2.8: Distribucion en Planta del Almacén de Productos Terminados. Fuente: Expediente
Logistico de la UEB” Pastas Alimenticias Cienfuegos”. (2015).
En la Transportacién para la extraccion de productos terminados:
La UEB tiene asignado 5 Camiones Furgon Carga C: 4 de 10 toneladas y 1 de 6 toneladas
(no trabajan debido a la ausencia de piezas de repuesto), asi como 1 panel de 1, 5 toneladas

que se usa en aseguramiento a la produccion y de servicio.
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En estos momentos solo se cuenta con 3 camiones de 10 toneladas (pero por sus condiciones
actuales solo transporta 8 toneladas) y un camién de 5 toneladas.

Los camiones (8 toneladas) generalmente cargan la mercancia todos los dias menos (sabado
y domingo) y el camion de (5 toneladas) con una frecuencia de 3 veces a la semana. Lo que
significa que al almacén entran diariamente 46 toneladas, de las cuales diariamente se
extraen 24 toneladas mas 5 toneladas que solo tienen salida 3 veces semanalmente. En la
Figura 2.9 se muestra el ejemplo del Comportamiento del flujo de Productos Terminados

entre (fabrica, clientes y clientes intermedios).

— Inventario
Produccion {Produccidn —Transporte) Transportada
—_—» 8t
241
Martes 46t ———

Miércoles 460 000000000 o A—_p. 249t
Jucves 46t —-A—b- 241

Sahado wo— 4. ;

Domingo 46l » > 0
—_—

Total 322t > 187t 134t

Figura2.9: Comportamiento del flujo de Productos Terminados entre (fabrica, clientes y clientes
intermedios). Fuente: Elaboracion Propia.

De este analisis se concluye que de 322 toneladas que se producen semanalmente, solo 135
toneladas son distribuidas a los diferentes clientes, mientras 187 toneladas (o sea la mayoria)
van quedandose almacenadas, lo que significa que en una semana de produccion el almacén
este lleno y se tenga que utilizar areas de la linea de produccion para colocar productos

terminados. Viéndose asi la necesidad de aumentar la capacidad de almacenamiento por
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encima de las 300 toneladas, para lograr asi, un mayor nivel de competencia para la UEB”

Pastas Alimenticias Cienfuegos”.
2.5.- Consideraciones sobre la determinacién de la capacidad de almacenamiento.

Segun la Sociedad Cubana de Logistica (SLC) la capacidad de almacenamiento es un
indicador que comunmente se utiliza para expresar la cantidad de toneladas de productos que
se pueden almacenar. Su determinacion se basa en los calculos del area y el volumen para
finalmente obtener la cantidad de toneladas por metro cuadrado o cubico de un producto

dado, que puede ser almacenado.

El calculo primario consiste en determinar el volumen del almacén, conociendo el largo (1), el
ancho (a) y la altura (h) de la instalacion. Si se cuenta con una instalacion de 24 metros de
ancho, 56 metros de largo y 7 metros de altura, se puede asegurar que su area es de 1.344

metros cuadrados y su volumen de 9.408 metros cubicos, como se muestra en la Figura 2.10.

Altura
~—7m

‘ | i

L
- 24 m

Ancho
Figura 2.10: Dimensiones ejemplo de un Almacén. Fuente: San Roman Gay, |., Correa Garcia, O.,

Torres Gemeil, M., Alvares Puentes, H. R, & Hernandez Ruiz, L. (2009)

Para calcular el area se utiliza la Férmula No. 1, posteriormente introduciendo la altura se

calcula el volumen utilizando la Férmula No. 2. El Area (A) es igual al largo (1) por el ancho (a)
A =1 x aFérmula No. 1

Mientras que el Volumen (V) es igual al largo (I) por el ancho (a) por la altura (h) o lo que es lo

mismo al area (A) por la altura (h).

IV = | x a x h Férmula No. 2

Sin embargo, se sabe que para que esa Instalacion o Nave, aun teniendo los requerimientos
necesarios, sea considerada un almacén, debe contar con todas las areas que este requiere y
cumplir un grupo de normas y regulaciones, que hacen que una parte importante de su area y
consecuentemente de su volumen, no sea ocupado por productos. Pudieran mencionarse la

necesidad de pasillos de trabajo, las separaciones de los productos de las paredes o
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salientes, del puntal libre, de los intercolumnios si los hubiera, la separacion entre diferentes

bloques de estibas, las areas destinadas a la recepcion, despacho y otras.

De manera que lo primero sera determinar la suma de todas las areas que seran ocupadas

por productos (Figura 2.11). Esta es el Area potencial del almacén (ver Férmula No. 3).

A1 A2 A3 A4

A5 A6 AT A8

Figura 2.11: Distribucién de las areas de almacenamiento dentro de un Almacén. Fuente: San Roman

Gay, |., Correa Garcia, O., Torres Gemeil, M., Alvares Puentes, H. R, & Hernandez Ruiz, L. (2009).

Area potencial (Ap) es igual a la suma A1 mas A2 mas... An

Ap,=A;+A;+ A3+ - A, Formula No. 3

La altura potencial del almacén (hp) seria entonces la altura hasta donde es posible elevar las
mercancias, sin dejar de tener en cuenta el metro que es necesario separar éstas del techo o
su saliente inferior. En el caso descrito en la Figura 2.10 la altura potencial del almacén seria
de 6 metros.

El resultado de multiplicar esta area potencial del almacén por su altura potencial, nos
permitira calcular el volumen potencial de este (ver Férmula No. 4), donde:

Volumen potencial (Vp) es igual al area potencial (Ap) por la altura potencial (hp).

If;, = A?, X h?, Férmula No. 4

Se conoce que los productos en sacos de 50 kilogramos aproximadamente, como el arroz, los
diferentes tipos de granos y otros, que son mayoritarios en este tipo de almacén, por lo
general se estiban hasta 25 sacos de altura (en almacenes con 5 o0 mas metros de altura),
logrando un coeficiente de 3,2 toneladas por metro cuadrado. En casos de otros productos,
como el aceite y otros envasados en cajas u otro tipo de envases, este coeficiente sera
calculado.

De esa manera al multiplicar el area potencial de almacenamiento por ese coeficiente de 3,2
toneladas por metro cuadrado, tendremos la capacidad potencial del almacén, expresada en
toneladas (ver Férmula No. 5), donde:

Capacidad potencial (Cp) es igual al area potencial (Ap) por el coeficiente de 3,2.
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E',p = A?, x 3,2 Férmula No. 5

Otros autores utilizan el término de capacidad real de un almacén como el volumen (y por
ende el area) ocupada por productos, en una instalacion, en un momento dado. Aunque se
conoce que lograr que se ocupe la capacidad potencial es practicamente inalcanzable, porque
existe otro grupo de factores que atentan contra ese objetivo. Segun especialistas del Centro
de Investigaciones y Desarrollo del Comercio Interior (CID-CI) en la actualidad el célculo de la
capacidad de almacenes depende de un grupo de elementos y medios que componen la
llamada Tecnologia de Almacenamiento la cual fue descrita en el capitulo anterior.

En el evento de Logistica Nacional del 2009 un grupo de expertos de dicha ciencia hace una
valoracion de la necesidad del aprovechamiento de la capacidad de almacenamiento en las
condiciones actuales del pais, donde lo comun es el déficit de esta, cobra una importancia
vital, sobre todo cuando se trata de instalaciones que cuentan con mejores condiciones
técnico constructivas y en especial los almacenes de cubierta rigida, que ofrecen una mayor
seguridad ante eventos meteorologicos severos. Por lo que se hace necesario conocer que
elementos que inciden directamente en lograr un mayor o menor grado de aprovechamiento y

proponen aplicar un conjunto de medidas que influyan positivamente en este objetivo:
¢ Disminuir el ancho de los pasillos de trabajo.

De manera bastante frecuentes se observan almacenes con pasillos centrales de trabajo de 6
metros y mas, donde con 4 metros seria suficiente para lograr la fluidez del flujo tecnolégico,
el giro de los equipos de manipulacion e izaje y la correcta realizacion de las operaciones.

En estos casos la unica justificante para esta decision es que se prevé la entrada de los
vehiculos de trasporte al interior de la nave. Sin profundizar en las muchas razones por las
que se contraindica esta practica, valorese solo el hecho de que al utilizar la variante de
cargar y descargar los vehiculos desde los andenes o areas exteriores se logra recuperar 2
metros del actual pasillo como area de almacenamiento. Si esos 2 metros se multiplican por el
largo del pasillo, que por lo general es del largo total de la nave, es facil calcular la cantidad de
metros cuadrados que se recuperarian para la actividad principal del almacén y el nimero de
toneladas que se adicionarian a la capacidad potencial y real. Ya que ademas, de manera
casi absoluta, estos pasillos estan situados al centro del Aimacén, donde la altura del puntal
libre es la mayor. Como desventaja de esta medida tenemos que se incrementan los
recorridos de los equipos de manipulacién e izaje durante la recepcion y los despachos de las

mercancias.
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e Adecuada Distribucién en Planta.

Muchos son los factores que influyen en la Distribucion en Planta que al final se adopte en un
almacén: La propia instalacion, sus caracteristicas, dimensiones, ubicacién de sus puertas,
intercolumnios; los productos a almacenar, su masividad y rotacién; la tecnologia con que se
cuente, equipos de manipulacion e izaje, las estanterias, los medios unitarizadores, los
equipos y medios auxiliares; la necesidad de areas de recepcién, despacho y otras areas
auxiliares, entre muchos otros aspectos. De lo que se trata es de lograr la distribucién mas
funcional, en la que mejor se utilice la capacidad de almacenamiento disponible y con la que
se logre un flujo de trabajo adecuado.

e Marcaje del piso

Después de determinar la distribucion en planta de un almacén para estiba directa, lo mas
conveniente es realizar el marcaje de los pisos. Esta medida permite realizar la medicién
detallada de las areas de almacenamiento, que al quedar marcadas ayuda a que siempre se
cuente con la mayor potencialidad, lo que evita la improvisacion y el desaprovechamiento que
ocurre cuando las areas no estan debidamente determinadas y sefalizadas. EI marcaje del
piso ademas favorece la organizacion del almacén y brinda una imagen de cultura tecnolégica

y conocimientos del personal que laboran en dicho almacén.
e Aprovechamiento de la altura.

Para la mayoria de estos almacenes donde se emplea el almacenamiento masivo en estiba
directa por no contarse con otra tecnologia para aumentar la altura, se han generalizado los
bloques de estiba directa con 25 sacos de altura, o que equivale a aproximadamente 4
metros de altura de almacenamiento. Si se tienen en cuenta el producto en si, la aplicacion
practica del esquema de carga aplanando mas o menos los sacos en cada camada y otros
aspectos, entonces seria recomendable en los almacenes donde el puntal libre sea de 5
metros o mas valorar la posibilidad de aumentar la cantidad de sacos en altura, respetando el
metro de separacion del techo o sus saliente inferior y sin dejar de tener presente elementos,
como la resistencia de los envases y los requerimientos que en este tema indique el productor
en la ficha técnica del producto, asi como otro tema también de mucha importancia como lo es
el de la estabilidad de la estiba, velando porque la altura no sea superior a la dimension del
lado menor del bloque en cuestion.

En muchos casos las naves de almacén a dos aguas cuentan con una altura de mas de 5
metros de puntal libre en el centro de la nave, pero esta va disminuyendo hacia ambos lados y

llega a ser menor de 5 metros en los lados, por lo que se afecta la altura maxima de la estiba,
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que debera siempre respetar el metro de separacion del techo o su saliente inferior. Esto
afecta de manera importante la capacidad de la nave.

Se recomienda en estos casos colocar en las areas de almacenamiento afectadas por altura,
bloques de estibas de productos que por su naturaleza no pueden ser elevados, y también las
demas areas auxiliares de parqueo de equipos, de pesaje, de productos averiados, etc.;
destinando las areas mas cercanas al centro de la nave para los bloques de estibas de sacos
donde si se pueden alcanzar los 4 metros. También es recomendable en este caso conformar
los bloques de estibas de forma escalonada, en piramide hacia el centro de la nave,
respetando en todos los casos el metro de separacion del techo o los salientes de este, como

se muestra en la Figura 2.12.

30 sacos

Figura 2.12: Distribucion de las Estibas escalonadamente. Fuente: San Roman Gay, |., Correa Garcia,
0., Torres Gemeil, M., Alvares Puentes, H. R, & Hernandez Ruiz, L. (2009).

e Cantidad y dimensiones de los bloques de estibas.

Limitados por un maximo de 15 por 10 metros, segun la norma cubana vigente, los bloques de
estibas se conforman teniendo en cuenta, ademas, otro grupo de aspectos: la cantidad y
separacion de las columnas interiores, la cantidad y ubicacién de las puertas y pasillos de
trabajo, el tamafo de las mantas para las fumigaciones por carpeo, entre otros. Queda claro
que mientras mayor sea el tamafio de los bloques y menor su numero, para una misma
instalacion, se lograra un mayor aprovechamiento del volumen y, por consiguiente, una mayor
capacidad potencial de almacenamiento.

El CID-CI propone que al construir un almacén de alimentos se debe tener en cuenta, entre

otros, los siguientes aspectos:

e La altura del puntal libre en cualquiera de sus puntos sea de 5 metros como minimo.
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e EI menor nimero de puertas y pasillos de trabajo aumenta la capacidad de
almacenamiento, aunque un mayor numero de puertas eleva la rapidez del flujo
tecnoldgico y mejora la ventilacion e iluminacion natural.

e Las columnas interiores afectan la capacidad de almacenamiento.

o Para mejorar la ventilacion del almacén prever la colocacion de colectores en el techo
o ventanas en la parte superior de las paredes laterales, ubicadas bajo los aleros, para
evitar la entrada de la lluvia. En ambos casos se lograra una mejor circulacion del aire
dentro de la nave, con la extraccién del aire caliente por la parte superior.

e Siempre que sea posible, las oficinas, bafios y taquillas se deben colocar en aleros
techados u otras areas fuera de las naves principales de almacenamiento.

e Crear las condiciones adecuadas y requeridas en los espacios bajo andenes techados
los espacios para almacenar las mercancias que necesiten estar separadas del resto
de los alimentos, como café, cigarros, productos de aseo personal, etc.

¢ Que se utilicen similares soluciones para las areas de paletas vacias, parqueo de

equipos de manipulacion e izaje y otras areas auxiliares.

A pesar del analisis anterior de determinar la capacidad de almacenamiento necesaria, cada
dia se hace mucho mas complejo dado la velocidad y dinamica con que se desarrolla los
medios tecnoldgicos a emplear, asi como la variabilidad de las areas de almacenamiento. Por
lo que se hace necesario establecer su procedimiento que defina el conjunto de pasos a
seguir de manera general pero que pueda perfeccionarse y actualizarse constantemente con

los medios y la técnica que evolucionan en el mercado logistico de los almacenes.
2.6.- Procedimiento propuesto para Simulacion Dimensional de Almacenes

En la actividad de almacenamiento uno de los temas polémicos es el disefio de almacenes, de
los mas sencillos (aparentemente), o la distribucion del espacio disponible. El proceso de
disefio de un almacén tiene como objetivo fundamental aprovechar al maximo (al 100% si es
posible) el area disponible, aunque la influencia de algunos factores exdégenos supone una
serie de limitaciones y obtener esta meta se hace, cada vez mas, una tarea compleja y que
debe ser cuidadosamente estudiada.
Brito Brito (2005), desarrollé6 un procedimiento para tomar decisiones sobre la distribucion
general de un Almacén en el cual se consideran las necesidades siguientes:

e Aprovechar Eficientemente el Espacio Disponible;

¢ Reducir, al minimo, la Manipulacion de los Materiales;

e Facilitar el Acceso al Producto Almacenado;
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Maximizar el indice de Rotacion;
Maximizar la Flexibilidad en la Ubicacion del producto;

Facilitar el Control de los Inventarios.

Este procedimiento ha sido automatizado para lograr una Simulacion Dimensional de

Almacenes (0 Zona de Almacenaje), con el nivel de complejidad que se exige y del cual se

obtengan diferentes variantes de solucién a partir de las condiciones iniciales siguientes:

Unidad de Carga definida, compuesta por las dimensiones del Elemento de
Contencion y la mercancia;

Forma de Almacenamiento seleccionada, y sus dimensiones;

Medio de Manutencién seleccionado, y dimensiones que exige para operar con una
Unidad de Carga por los Pasillos del Almacén,;

Estructura Constructiva (disefiada o existente) y sus dimensiones;

Los Sistemas de Proteccion Contra Incendios;

Distribucion Interna Optima;

Dimensiones o Capacidad Maxima Existentes o Deseada, respectivamente;

Otras condiciones.

Este sistema tiene sus bases fundamentales en los resultados obtenidos en el Simulador

Dimensionales de los Sistemas de Almacenamiento (DIMESTANT), de Pasillos
(SHICALPASI), de la Estructura Constructiva del Almacén (DICALEST que aun esta en
proceso de disefio) y de los Sistemas de Proteccion Contra Incendios (DIMSISPCI que alin

esta en proceso de disefio), como se muestra en la Figura 2.13

[(ESTRUCTUFIA MODULAR DE DIMALCU@]

DICALEST PCI
cﬁmgggﬁ , - DISPOSITIVOS
= - SISTEMA PCI
- CERRAMIENTO NLQ F"-'I - DIMENSIONES
Y

( DISENO DE LA ZONA DE ALMACENAJE )

| by
SHICALPASI W,  DIMESTANT
- CARRETILLAS gH" A - MEDIOS
- ENTORNO - CONTENCION
- PASILLOS - ALMACENAJE
- DIMENSIONES

Figura 2.13: Estructura del Sistema Automatizado para Dimensional Almacenes. Fuente: Brito Brito, A.

(2005)
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Para alcanzar estos objetivos y resultados esperados, el procedimiento a implementar
presenta las actividades siguientes:

1. Definir de las Caracteristicas Iniciales del Alimacén (Nuevo o Existente) (DIMALCON);

2. Definir de la Forma de Almacenamiento y sus dimensiones (DIMESTANT);

3. Definir el Tipo de Carretilla a utilizar y los Pasillos que exige (SHICALPASI);

4. Definir Dimensiones Inter-Modulos (DIMALCON);

5. Definir las Dimensiones de los Pilares (DIMALCON);

6. Definir de la Altura de la Cumbrera y las dimensiones de los Elementos Constructivos
(DIMALCON);

7. Definir de la Disposicion Interna Final de la Forma de Almacenamiento Almacén
(DIMALCON);

8. Simulacién Dimensional del Almacén (DIMALCON);

9. Presentacién de los Resultados o Salidas obtenidas (DIMALCON).
Para el desarrollo de esta investigacion solamente se han completado las interacciones de
dos de los Modulos independientes, el Simulador Dimensional de Sistemas de
Almacenamiento (DIMESTANT), el Simulador Dimensional de Pasillos (SHICALPASI) y
con el Modulo Central, el Simulador Dimensional de Almacenes (DIMALCON). Por el
momento en esté Modulo Central se mantienen aquellas dimensiones y situaciones

relacionadas con los restantes.
2.6.1.- Descripcion general del Procedimiento seleccionado
Actividad 1: Definicion de las Caracteristicas Iniciales del Almacén;

Cuando se decide realizar un analisis de la disposicion, tanto interna como externa que debe
tener un Almacén, pueden presentarse las situaciones siguientes:

1. Disefio de un Almacén Nuevo;

2. Reorganizacion de un Almacén Existente.
En el disefio de un Almacén Nuevo se debe partir, de aquellos sistemas, medios y
condiciones deseadas y de una Capacidad Minima planificada, de la cual se deben obtener un
conjunto de variantes 6ptimas, con sus resultados y Dimensiones (Largo, Ancho y Altura) de
la Instalacién que se ha creado.
Por otra parte, cuando se pretende reorganizar un Almacén Existente, se debe partir, de
aquellas Dimensiones (Largo, Ancho y Altura) existentes de la Instalacion objeto de estudio,
pero segun nuevas condiciones deseadas (Formas y Medios de Almacenamiento) y la

Disposicion Interna deseada, para obtener un valor Maximo de Capacidad disposicion para
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dicha instalacion. Los resultados presentados para este tipo de analisis van a estar en funcién
de la Capacidad de Almacenamiento Maxima obtenida para dichas condiciones creadas.
Cada alternativa de analisis se ha concibe como un Proyecto sobre la base de Crear o
Reorganizar un Almacén que cuenta con una serie de elementos y sistemas que segun sus
dimensiones y movimientos a realizar exigen de una dimension sobre la superficie en analisis
de disefo o redisefo.

Para la descripcion general del procedimiento automatizado se ha utilizado un diagrama de
flujo del proceso, actividad por actividad con el objetivo de identificar los analisis en cada

etapa y los elementos del almacén que se relacionan en las mismas, como se muestra en la

Figura 2.14.

Seleccionar Tipo de Andlisis {Aimacen Nuevo o Existente)
Forma de Almacenamiento {importar desde un archivo}

!

Pasillos Existentes

|

{importar desde un Archivo)

Definir Dimensiones {inter-nddulos o inter-Pilas)

|

Dimensiones Pilares y Paredes {Material y dimensiones}
|

Cumbrera del Almacén {Cerchas, Vigas, Coreasy Peto)
|
Seleccionar Sistema de PCI {Dispositiva y sus dimensiones)

|

Disposicion Final del Almacén {Distribucion y condiciones intemas)
|

Gélculo de las Dimensiones {htuevol {Existente} » Calculo de las Capacidades

_ | Mostrar los Resultados |

L -

{Autocad 20y 30) | {Definidas)

Lay-Out del Almacén Informes de Resultados

Figura 2.14: Diagrama de Actividades que componen el Procedimiento Propuesto. Fuente: Brito Brito,
A. (2005).
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Actividad 2: Definicion de la Forma de Almacenamiento y sus Dimensiones;

Una de las areas mas importantes de un Almacén es la Zona que ocupan las Formas de
Almacenamiento, es decir, el lugar donde se realiza la ubicacion de los productos para su
depdsito por un periodo determinado (en algunos casos indeterminados).

El tamafio de esta area depende fundamentalmente de la Forma de Almacenamiento que se
utilice y de las dimensiones con las que se ha disefiado, asi como, de la cantidad de Niveles
de Almacenamiento establecidos. Generalmente las formas de almacenamiento de
productos en un Almacén mas utilizadas se realizan sobre Estanterias o en Pilas.

El Almacenamiento en Pilas consiste en la colocacién de las Unidades de Carga
directamente en el piso, es decir, unas sobre otras sin mas intermediacion que el Elemento
de Contencién que les sirve de soporte (Palet o Contenedores), como se muestra en la
Figura 2.15

Figura 2.15: Almacenamiento en Pilas y tipos de Elementos de Contencion. Fuente: Brito Brito, A.
(2005).

El Almacenamiento en Estanterias, por su parte, consiste en la colocacién de las Unidades
de Carga sobre unas estructuras metdlicas, formadas basicamente por Puntales y
travesanos, debidamente arriostrados, a la altura que sea precisa y que la zona permita, y con
la accesibilidad que se requiera. En el sistema ademas de las Pilas se proponen varias
posibilidades basicas de Estanterias disponibles (Ver Figura 2.16)

1. Estanterias Convencionales (o Racks);

2. Estanterias Compactas o Drivers (Drive-In o Drive- Through)

3. Estanterias Cantilever.
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RACKS 0o CONVENCIONALES

“CANTILEVER COMPACTAS o DRIVE-IMN

Figura 2.16: Tipos de Estanterias que se incluyen en el andlisis.Fuente: Brito Brito, A. (2005).
Sus dimensiones dependen fundamentalmente de las Unidades de Carga que se va a
Almacenar en la Instalacion y del Numero de Niveles de Almacenamiento definidos. El
objetivo de esta actividad consiste en la realizacion de los pasos siguientes:

1. Seleccién de la Forma de Almacenamiento a utilizar;
Definicion de las Dimensiones de la Forma de Almacenamiento seleccionada;
Seleccién del Elemento de Contencion;

Definicion de las Dimensiones de la Unidad de Carga conformada;

o M D

Definicion de las Dimensiones de los Niveles;
6. Dimensiones que ocupa la Forma de Almacenamiento.

Para desarrollar este conjunto de pasos se ha subdivido el procedimiento, el cual se describe
en el Simulador Dimensional de Sistemas de Almacenamiento (DIMESTANT). Pues en
esta actividad el sistema toma los datos desde un archivo creado por este Modulo y ser
utilizan los calculos posteriores de este procedimiento, fundamentalmente la Forma de
Almacenamiento y sus dimensiones y la cantidad de Niveles de Almacenamiento. Por lo que,
se ofrece la posibilidad de utilizar sus dimensiones y caracteristicas que se han disefiado con
anterioridad y para lo cual disefado tal modulo, lo que le permite concentrarse en su objetivo
principal disefar la Instalacion segun el analisis seleccionado en la actividad anterior

(Almacén Nuevo o Existente).
Actividad 3: Definicion de los Pasillos Existentes.

Dentro de un Almacén ademas del area de almacenamiento existen aquellos espacios
necesarios para la operaciéon y manutencién de las Unidades de Carga que se colocaran

sobre la Forma de Almacenamiento. Estos espacios denominados como Pasillos permiten el
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acceso a las Unidades de Carga almacenadas y los flujos de circulacion por las restantes
areas de operacion del Almacén.

El Ancho de los Pasillos de un Almacén generalmente depende del Tipo de Medio de
Manutencion utilizado y de las Dimensiones de la Unidad de Carga que sera manipulada
por dentro del area de almacenaje. Para obtener estas dimensiones el procedimiento se
subdivido en otro en cual se deben llevar a cabo los pasos siguientes (SHICALPASI):
Seleccién del Medio de Manipulacion (Tipo de Carretilla);

Definicion de sus Dimensiones;

@ n =

Definicion de las condiciones del Entorno donde opera el Medio;
4. Simulacién Dimensional de los Pasillos Existentes.
Los Medios de Manutencién disponibles para el desarrollo de este procedimiento se muestran

en la Figura 2.17:

CONTRAPESADAS
DE 3 RUEDAS

CONTRAPESADAS
DE 4 RUEDAS

RETRACTILES DE 3
RUEDAS

APILADORES DE 3
RUEDAS

TRANSPALETAS DE

g
i\
I 3 RUEDAS & RECOGE PEDIDOS

TRILATERALES

TRANSELEVADORES

Figura 2.17: Medios de Manutencién. Fuente: Brito Brito, A. (2005)

Estos pasos se desarrollan en un Modulo desarrollado independiente, el Simulador
Dimensional de Pasillos (SHICALPASI), por lo que en este sistema el usuario, al igual que
para las Formas de Almacenamiento, solamente se utiliza las Dimensiones definidas y los
resultados obtenidos por dicho Modulo. Es decir, se debe localizar el archivo de datos
procedente de este Moddulo (extensién *.scp) y el sistema importar los mismos para ser
utilizados en el procedimiento que se describe.

De este archivo de datos se toman fundamentalmente el Tipo de Carretilla que se utilizo y los

pasillos que exigen la misma y la Unidad de Carga que se manipula, asi como las condiciones
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definidas para las operaciones a realizar. Dentro del grupo de Pasillos que se identifican
dentro de un almacén los mas que se utilizan son:

e Pasillo de Trabajo;
Se emplea para el acceso directo a las areas de almacenaje existentes, a través de los
equipos de manipulacion que manipulan las cargas recepcionan o despachan en el almacén.

o Pasillo de Transito;
Les permite a los equipos de manipulacion trasladarse de un Pasillo de Trabajo a otro. El
ancho de éste pasillo debe permitirle a las carretillas el giro de 90° para acceder a otras
posiciones de mercancia almacenadas (otros pasillos de trabajo).

¢ Pasillo de Distribucion;
Es aquel pasillo que comunica los Pasillos de Trabajo de las estanterias, es decir,
perpendiculares, como caracteristica elemental, por su interior pueden darse cruce equipos de

manipulacion.
Actividad 4: Definicion de las Dimensiones Inter-M6édulos;

A pesar de haber definido las dimensiones de la Forma de Almacenamiento y los Pasillos
existentes en el Almacén, aun quedan dimensiones existentes entre los elementos
constructivos de la instalacion que se deben conocer, por ejemplo la Distancia entre la Forma
de Almacenamiento y la Pared. Por lo tanto en esta actividad se deben definir los valores
estas dimensiones y que se refieren fundamentalmente a las distancias de seguridad entre la
Pared, los Pilares y las Cerchas, los cuales dependen fundamentalmente de la Forma de
Almacenamiento seleccionada anteriormente.

Por lo tanto, en esta actividad se define las dimensiones entre Mddulos en relacidon con la
Forma de Almacenamiento seleccionada y el sistema debe validar los valores introducidos en

las mismas.
Actividad 5: Definicion de las Dimensiones de los Pilares;

En esta actividad se definen (para esta version) las dimensiones relacionadas con los Pilares
(Material, Altura y Seccién) y las distancias entre dos Pilares (distancia interior) contiguos, ya
sea, en por el Frente o Fondo de la Instalacion. Estas dimensiones estan determinadas por
una Modulaciéon Minima exigida por las Dimensiones de la Forma de Almacenamiento

seleccionada y los Pasillos determinados en las actividades anteriores.

Actividad 6: Definicidon de las Dimensiones de la Estructura Constructiva;

Pagina 66



En esta actividad del procedimiento se definen (para esta version) aquellas dimensiones
relacionadas con la Estructura de la Cumbrera que cubre la instalacion hasta donde cae la
primera gota de lluvia, asi como las dimensiones de sus elementos constructivos.

Estas dimensiones se definen tanto para una Instalacion Nueva como para una Existente, y
se determinan la Altura de la Cumbrera y Total de la Nave en funcion de las Alturas

definidas y calculadas hasta esta actividad.
Actividad 7: Definicion de la Disposicién Interna Final del Almacén;

Para comenzar esta actividad deben estar definidas todas las dimensiones necesarias para la
Simulacién del Almacén. En dicha actividad del procedimiento es donde se definen las
condiciones de la Distribucién Interna de la Forma de Almacenamiento y de los Pasillos
Existentes (Estanterias Verticales u Horizontales, o Pasillos Intermedios), asi como, las
posibilidades de Simulacién de la Instalacién con Pilares Intermedios. Incluso puede
definirse la relacion proporcional entre las dimensiones del Almacén (LargoxAncho).

Si el analisis se realiza para un Almacén Nuevo se debe definir una Capacidad Minima y
sobre la cual se obtienen los resultados 6ptimos que ofrezcan una Capacidad mayor
organizado por la Mayor Superficie de AImacenamiento (LargoxAncho).

Pero si el analisis se realiza para una Instalacion Existente se debe definir de las
Dimensiones del Almacén (Largo y Ancho) que presenta la misma y sobre las cuales se
obtienen los resultados 6ptimos que maximicen la Capacidad de Almacenamiento Maxima
que tendra la Instalacion.

Actividad 8: Simulaciéon Dimensional del Almacén;

Para poder acceder a esta actividad deben estar definidas y validadas todas las dimensiones
y condiciones para la Simulacion de los Datos recepcionados y obtener un conjunto de
resultados 6ptimos.

Si el disefio se realiza para un Almacén Nuevo los calculos parten de la Capacidad
deseada, en Cantidad de Unidades de Carga, que tendra dicha instalacion para determinar el
conjunto de dimensiones (Largo y Ancho) que proporcionen magnitudes de Capacidad
superiores del Valor deseado, ordenados por las dimensiones que brinden la Maxima
Superficie de Almacenamiento.

Por el contrario, si es un Almacén Existente los calculos parten de las dimensiones que
presentan la instalacién, Largo y Ancho, para obtener aquella Capacidad maxima (en
Unidades de Carga) posible a colocar en la misma, segun las condiciones proporcionadas en

los diferentes casos anteriores.
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Actividad 9: Presentacion de los Resultados y Salidas obtenidas.

En esta actividad se muestran los diferentes resultados obtenidos en la Simulacion:

e Conjunto de Resultados relacionados con la Zona de Almacenamiento, la Instalacion y

la Forma de Almacenamiento utilizada.

e Dibujo en AutoCad del Aimacén.
En este conjunto de resultados se muestran una serie de datos que relacionados con: los
Datos Generales del Proyecto (definidos en la Actividad 1), Dimensiones de la Zona de
Almacenamiento y Totales del Almacén, asi como las dimensiones mas importantes
relacionadas con la Forma de Almacenamiento utilizada en la Instalacion.
Por otra parte, como otro de los resultados del procedimiento consiste realizar un Lay-Out del
Almacén en AutoCad, donde se muestren sus dimensiones (en Planta, en Alzado o
Isométrico), asi como, la Forma de Almacenamiento cargada utilizada y de los pasillos
existentes.
Para la realizacion de este dibujo el sistema crea un Script de comandos donde se reflejen
las dimensiones definidas y calculadas en los resultados seleccionados y que sera
automaticamente generado por el AutoCad. Se deben tener en cuenta para su creacion la
utilizacion de aquellos comandos universales, para poder generalizar su utilizaciéon a cualquier
version de AutoCad.
Para obtener este resultado el sistema genera un Fichero Script para ser procesado en
AutoCad, con las formas de los dibujos establecidos y con diferentes capas definidas en cada
plantilla, las cuales permitiran un mejor analisis y descripcidon de las caracteristicas internas y
elementos de la Instalacién dibujada (Forma de Almacenamiento, Unidades de Carga, Pilares,
Paredes, Techo, etc.), para facilitar las decisiones relacionadas con la aprobacion de la

inversion a realizar.
2.7.-Conclusiones Parciales del capitulo Il

De los analisis realizados en este capitulo se han arribado a las conclusiones siguientes:

1) La fabrica ha estado presentando un incumplimiento en los planes de produccion, y
esto puede verse reflejado porque del 53% de las paradas de la fabrica el 35% han
sido ocasionadas por la capacidad de almacén.

2) Mediante la aplicacién del Método de Expertos se identific6 que la capacidad de
almacenamiento (89 toneladas) es una de las causas que limita el cumplimiento del
plan de produccion.

3) La fabrica presenta una tecnologia automatizada que produce diariamente 46

toneladas, lo que representan 322 toneladas a la semana, de las cuales se
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distribuyen 135 toneladas a los clientes, mientras que el resto (187 toneladas) se
acumulan en el almacén y en los pasillos de las areas de produccion. Aspecto que
evidencia una falta de coordinacién en el segmento de la cadena de suministro que se
analiza y para lo cual se propone elevar la capacidad de almacenamiento de las
pastas largas.

Para solucionar el problema identificado se propone la aplicacion de un procedimiento
de Simulacién Dimensional de la capacidad de almacenamiento que permite incorporar
todos los elementos que se interrelacionan en su tecnologia y brinda una dinamica

situacional de las posibles disposiciones internas.
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Capitulo lll: Mejora de la Cadena de Suministro de Pastas Alimenticias.

3.1.- Introduccién

En este capitulo se implementa un procedimiento para mejorar la actividad de
almacenamiento dentro del segmento de la cadena de suministro de pastas alimenticias como
el “cuello de botella” que limita la capacidad productiva de la cadena, realizando una
caracterizacion del almacén de Productos Terminados. Ademas se analizan otras propuestas

de mejora para elevar la coordinacion en el segmento de la cadena de Pastas Alimenticias.

3.2.- Implementacion del procedimiento propuesto para mejorar la actividad de

almacenamiento

3.2.1.- Definicion de las caracteristicas del Almacén de Productos Terminados.

Para la Implementaciéon del Procedimiento Propuesto se tiene en consideracion que el
Almacén a diagnosticar (Productos Terminados) ya existe y se pretende realizar una
reorganizacion de sus areas para cumplir de forma eficiente con su objetivo fundamental de
recepcion y almacenamiento de la producciéon terminada, hasta su extraccién de la fabrica
para su distribucion, asi como la recepcion y almacenamiento de los materiales auxiliares para

la produccién. Ver Figura 3.1

Editar Datos Generales del Proyecto
Datos Generales que Identifican el Proyecto
HNombre del Proyecto:

Nombre del Cliente: [Chente 1

Elaborado por: [Propectizta 1

Aprobado por:  [lefe de Dpto 1

? Empresa: ~ SHITAUEKE - DIMEMNSLIA

{ o W del
I Almacén con Pilares Intermedios I Almacén con Sistema de PCI

Tipo de Analisis a Realizar
O AlmacEn MNuesvo
< Almacen Existente

Reorganizar laz Dimensiones de una
Instalacidn Existente para obtener una
Capacidad Optins.

Aceptar Cancelar Aguda

Figura 3.1: Tipo de Almacén. Fuente: Brito Brito, A. (2005).

Sobre la base de reorganizar la instalacion, se tienen en cuenta una serie de elementos segun
sus dimensiones y estructura del redisefio. En la Figura 3.2 se muestran los parametros
técnicos de dicho almacén, asi como sus indices de aprovechamiento, donde ha quedado
demostrado que no se estan aprovechando al maximo las capacidades de almacenamiento en
el Almacén de Productos Terminados. De un area total de 751.5 m?> solo se esta

aprovechando a un 57.4% y el otro 42.6% no se esta aprovechando. De un 100%, el 8.38%
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representa el aprovechamiento del volumen de almacenamiento y el 14.6% nos indica el

indice de aprovechamiento de la altura, que tampoco tiene buen aprovechamiento.

PARAMETROS TECNICOS DEL ALMACEN No.2 “PRODUCTOS TERMINADQS”.
Dimensiones (m) Clasificacion del Almacén aendiendo a:
Puntal Al Dinensiones Tipo Actividad
Area | Area | Vol Vol
Libre | Promedio | o | v | Tota Uil
0
Bo| 2| 5 |rotencal | Esha o el s | A&
Z ) | ) [ o) ) $ | £ B 3
S22 @ ) 3 ol i £ £
o N CH 2| =
= =
50,1 150 o5 48 139 751D | 4312 715 50790 x xX =
Observaciones:
: : . ; )
o Area Uil — 57.4%% = Volumen Ul - 9.38% p— Altura promedio Estiba —14:6%
AreaTotal Volumer Total Altura

Figura 3.2: Parametros Técnicos del AlImacén de Productos Terminados. Fuente: Expediente Logistico

de la UEB” Pastas Alimenticias Cienfuegos”. (2015).

3.2.2.- Definicion de la Forma de Almacenamiento y sus Dimensiones.
El Elemento de Contencién que se utiliza en el Aimacén de Productos Terminados es el Palet

Americano, con dimensiones de 1000 mm x 1200 mm. La Forma de Almacenamiento que se
emplea tanto para las pastas largas como para las muletas es mediante Palet colocados
directamente en el piso, sosteniendo cada uno 60 bolsas. Para los espaguetis se logra una
altura de 1,0 m mientras que para las muletas es de 1,39 m, representando las muletas el 8%
de la produccion total de pastas. La necesidad de aumentar capacidad de almacenamiento en
dicho almacén se mantiene vigente por lo que se plantean el uso de diferentes propuestas de

solucién para incrementar las areas de almacenamiento en la UEB Pastas Alimenticias

Cienfuegos.

1) Almacenamiento Directo en el piso.
1.1- Palet 1000 mm x 1200 mm (Americano).
El Almacenamiento Directo en el piso propone dos variantes con la utilizacion de diferentes
formas de almacenamiento, esta permite la utilizacién del Palet Americano con dimensiones
de 1000 mm x 1200 mm, con el uso de un solo nivel de almacenamiento. La Figura 3.3

muestra la forma de almacenamiento presente en esta propuesta.
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Datos Generales del Proyecio

Datos que ldentifican ol Propecto
Hombre del Propecto: |55

MHombee del Chente: [ esided

Elaborado por: |Liane Yiches

Aprobado por: |Slecandes Bribo
? Empresa: = SHITAUEE  DIMEMNSLA

Fosmas de Alm, = D ikl

™ Estarteria Convencional [Rack]

" Estarteria Comgacta [Drve-in)

Estarterla Cantilever [Voladiza]
Estarteria de Doble Profundidad
Estarderis para Ropa Colgads
Almacenamniento en Pilas [Blogues)
Estanteria Sutopotante

Estanteria Sutoportante Doble Profundsdad

Acoplan Cancelor Agpuda

Se debe selecciona una Forma de Almacenamiento gue se va utlizas en el Proyecio.

T

08

Figura 3.3: Forma de almacenamiento. Fuente: Brito Brito, A. (2005).

Utilizando esta forma de almacenamiento, las Pilas se colocaran en el piso a una separacion
de 100 mm entre bultos y un solo nivel de almacenamiento. La carga presentara un frente de
1000 mm, con un fondo de 1200 mm y una altura de 1000 mm correspondiéndole un peso de
960 kg. El Elemento de Contencioén tiene una altura de 145 mm y un peso de 30 kg. La Figura

3.4 muestra las Dimensiones del almacenamiento en Pilas.

Dienensiones del Amacenamienta en Pilas (Bloguees)

Nivelos do la Pila o0 | [ 1000 00 | (1200
e —— |
¥ hminn
= = T
Edias |
L |
o
Ll
S
Eonai]
Total do Nivoles:1
Elemento de Contencidn g Catsctoristican da ba Unidad da Cargs Ciiterion da Disefio de ks Pila
Tipo e Elsmonto de Canlonciin Tips e Palst: Fiants Widme da la Pila
[Paet = | [Americarm = = Faprde M e b Hrveles
Dimonsianes del Palot Dimonsionns de la Corga ™ Conocd " )
Fionie | tewl Frerte [1000 i
Fonds: [ el Forda [1200 frer] Fonda Méxima do La Pila
s 2 || g et —— % Forady M de b Nivesked
Abea [165 (] A [1000 L
A -  Conocdo o)
Pess [ #al Pesa: (360 ¥al
Dimantionns pod ol Fiente p pai ol Latesal da la Pila AR W dxima e ba Pila
Holguias Existentos sntie: [ Establbcon ur ikt Lisain
oo bt e ol 100 Peml  rvra buon foor o [100 {roen] [

Figura 3.4: Dimensiones del almacenamiento en Pilas. Fuente: Brito Brito, A. (2005).

Las Pilas presentaran un Frente Maximo de 1000 mm y un Fondo Maximo de 10300 mm. La
Unidad de Carga dispondrd una Altura Maxima de 1145 mm y un Peso total de 990 kg .El
nivel de almacenamiento tendra capacidad para 8 unidades de carga en cada una de las

Pilas. La Figura 3.5 muestra las Dimensiones del Médulo para el almacenamiento en Pilas.
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Resumen de Resultados para el Almacenamiento en Pilas

1 Proyecto Dimensiones de la Unidad de Carga
Tipo de Elemento de C

Palet

Frente de Ia Unidad de Carga: roen)
I Fondo de la Unidad de Carga: roen)
] Altura Total de la Uridad de Carga (roee)
| Peso total de la Unidad de Carga: (Kal
es de los Niveles de la Pila
de la Pila: [1000 [rmm) Descripcién_|[ Altura |[ Frente || Fondo | N® UC
0 000 |[T0%00 (9

Fonda Maima de la Pils: [TH300 [l
Altura Mésima de la Pils (e
Mimero Total de Niveles: [Unidades]

Cantidad de EC (Unidades)

Aceptar Ver Imagen Ayuda

Figura 3.5: Dimensiones del Médulo para el almacenamiento en Pilas. Fuente: Brito Brito, A. (2005).
Con el disefio de esta propuesta en el AutoCad se logra una vista Frontal y Lateral mas
exacta y visible de las 8 Unidades de Carga que contiene el Médulo. Aspecto que trae consigo
una panoramica del nivel de almacenamiento con las unidades de carga en 2D y 3D. La
Figura 3.6 muestra las vistas Frontal y Lateral del Médulo.

Figura 3.6: Vistas del Médulo. Fuente: Brito Brito, A. (2005).

1.2- Palet 800 mm x 1200 mm (Europalet).

Esta propuesta también permite el Almacenamiento Directo en el Piso pero con el uso del
Europalet que presenta dimensiones de 800 mm x 1200 mm y tiene como semejanza con la
propuesta anterior, que existe un solo nivel de almacenamiento. La Figura 3.7 muestra la

forma de almacenamiento presente en esta propuesta.

Datos Generales del Proyecto
Datos que ldentifican ¢l Proyecto
Nombre del Propecto: [
Nombre del Chente: [Urnesidad

Elaborado por: [Liane Viches

Aptobado por: [Alexande Bito
? Empresa: & SHITAUKE © DIMENSLA

Foimas de Almacenamiento Disponibles
" Estanteiia Convencional [Fack]

" Estarteila Compacta (Drive-in]

" Estarteiia Cantiever [Voladios)

" Evlarteria de Doble Profunddad

" Estartedia para Ropa Colgada

= Almascenamiento en Plas Bleaues)

" Edlantsiis Autoportante

~E Doble
Aceptar Cancelas Avuda |
Se debe uria Foima de. ve va utkza en ol Proyecio.

Figura 3.7: Forma de almacenamiento. Fuente: Brito Brito, A. (2005).
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Con esta forma de almacenamiento, del mismo modo que la propuesta anterior, las Pilas son
colocadas en el piso a una separacion de 100 mm entre bultos y distribuidas también en un
solo nivel de almacenamiento. La carga presentara un frente de 800 mm, con un fondo de
1200 mm y una altura de 1000 mm correspondiéndole un peso de 896 kg, ya que la unidad de
carga es mas pequefa y permite colocar menos bultos. El Elemento de Contencién tiene una
altura de 145 mm y un peso de 30 kg. La Figura 3.8 muestra las Dimensiones del

almacenamiento en Pilas.

Dimensiones del Almacenamiento en Pilas (Blogues)

Niveles de la Fila

Hivel 1 Nocen

Copiar

Elemento de Contencién y Caracteristicas de la Unidad de Carga Criterios de Disefio de la Pila

Total de Niveles:1

Tipo de Elemento de Contencién Tipo de Palet: Frente Maximo de la Pila
[Falet | Europalet E| ' Frente Maxima de los Niveles
Dimensiones del Palet Dimensiones de la Carga  Conocido [ {mm)
Frente: [mm) Frerte: (300 (o]
Fondo: [mm) Fonda: |1200 [mm} Fondo Maximo de la Pila
' Fonda Maxima de los Niveles
Bre: [195 {mmi Al [1000 )
© Conocido [3000 [mm)
Pese: [30 Ikal Pesa [895 IKg)

Dimensiones por el Frente y por el Lateral de la Pila
Holguras Existentes entre:

entre bultos [por & 100 [mm] entre bultos [por & 100 (ram)

e avuda

Figura 3.8: Dimensiones del almacenamiento en Pilas .Fuente: Brito Brito, A. (2005).

Las Pilas presentaran un Frente Maximo de 800 mm y un Fondo Maximo de 10300 mm. La
Unidad de Carga dispondra una Altura Maxima de 1145 mm y un Peso total de 926 kg. El
nivel de almacenamiento tendra capacidad para 8 unidades de carga en cada una de las

Pilas. La Figura 3.9 muestra las Dimensiones del Médulo para el almacenamiento en Pilas.

Resumen de Resultados para el Almacenamiento en Pilas &
Datos Generales del Proyecto Dimensiones de la Unidad de Carga
Tipo de Elemento de Contencidn
e Tipo de 'E:Ie‘marétn de Ellnnter'\c\nn
Pastas Almenticias alet: Europalet
Hombie del Clients: Frente de la Unidad de Carga: [rmm)
Universidad
it e Fondo de la Unidad ds Carga:  [1200 [rmm)
Lian=tilches | Altura Total de la Uridad de Cagz: [1745 {mm)
Aprobado por:
[lexander Brita | Pesa tatal de la Unidad des Cargs: [Kal
Dimensiones Totales de la Pila Dimensiones de los Niveles de la Pila
Biabies Ceia bl {mm} Descripcion || Altura || Frents || Fondo || N® UC
Hivel 1 1] 200 10300 ||

Fondo Maximo de la Pila: {rom)

Altura Maxima de la Pila: {rmm)

Mumero Total de Miveles: [Unidades)
Cantidad de EC: [Unidades]

Ver Imagen Ayuda

Figura 3.9: Dimensiones del Mddulo para el almacenamiento en Pilas. Fuente: Brito Brito, A. (2005).
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La vista del disefio de esta propuesta de almacenamiento en el AutoCad es semejante a la
propuesta anterior. Mostrando una vista Frontal y Lateral de las ocho Unidades de Carga en el

nivel. La Figura 3.10 muestra las vistas Frontal y Lateral del Mddulo.

Figura 3.10: Vistas del Médulo. Fuente: Brito Brito, A. (2005).

1.3- Palet 1000 mm x 1200 mm con Cerchas.

Esta variante permite el uso de Contenedor; Personalizado, utilizando el Palet Americano con
dimensiones de 1000 mm x 1200 mm. Con esta propuesta se realizaran dos niveles de

almacenamiento. La Figura 3.11 muestra la forma de almacenamiento.

M T 1

B |

— ‘
PE— — Lt 7 T

Figura 3.11: Forma de almacenamiento. Fuente: Brito Brito, A. (2005).

Con esta forma de almacenamiento, los Palet son colocados sobre Contenedores y estas
estructuras son colocadas en el piso a una separacién de 100 mm entre cada una. Estos
presentan una altura de 1500 mm desde el nivel del piso hasta el primer nivel. EI Contenedor
presentara un Frente un frente de 1000 mm, con un fondo de 1200 mm y una altura de 1000
mm correspondiéndole un peso de 1000 kg. La Figura 3.12 muestra las dimensiones de la

Forma de almacenamiento.

viento en Pilas (Blogues)

==
s
Copiar
Total de Niveles:2
e e e e e e T pr Ciitoias da Disafio daia Pla
Tipo de Elemento de Contencion Tino de Contenedor: Frants Maximo de la Pila
[Cortonmdn - | @ Frente Mo de bt Niveles
 Conacida )
Fonda Masino de Ia Pila
& Fondo Mérma de kot Niveles
A © Conocido (i
Pesa: [1000 ol
Dimensiones por el Frente v por of Lateral de la Pila Altura Misima de la Pila
- I~ Establecer un valor Limite:
snwe bubos por & o0 (mml  ene bukos (por el 00 ) )
“Acoptar | Cancelar | Aguda

Figura 3.12: Dimensiones de la Forma de Almacenamiento. Fuente: Brito Brito, A. (2005).
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Las Pilas presentaran un Frente Maximo de1000 mm y un Fondo Maximo de 6400mm. Esta
dispondra de una Altura Maxima de 2000 mm. La Unidad de Carga se ubicara a una Altura
Maxima de 1000 mm y un Peso total de 1000kg, asi como un Frente de 1000 mm y un Fondo
de 1200 mm. Los niveles de almacenamiento tendran capacidad para 5 unidades de carga en
cada uno. La Figura 3.13 muestra las Dimensiones del Mddulo para el almacenamiento en

Pilas.

Resumen de Resultados para el Almacenamiento en Pilas

Datos Generales del Proyecto Dimensiones de la Unidad de Carga
Tipo de Elemento de Contencitn

Mombie del Frovecto = e -
W ontenedor: Personalizada
Nombre del Cliente Frente de la Unidad de Carga: [1000 {mm)
Universidad
£ Fondo de la Unidad de Carga:  [1200 [rm)
LisFisifiches J Altura Total de la Unidad de Carga: [
Aprohado por
[&lexander Brito | Peso total de la Uridad de Carga: [Ka)
Dimensiones Totales de la Pila Dimensiones de los Niveles de la Pila -
Eleaghissinet e igiei]1 000 Lol Descripcion_|[ Altura || Frente || Fondo || N= UC
Mivel 1 0 1000 |e400 |5
Fondo Maxima ds la Pia: [6400 [ren] Nivel 2 1000|1000 |e400 |5

Altura Méxima de |a Pila: [2000 [mm]
Neimera Total de Niveles: [Unidades]

Cantidad de EC: [Unidades)|
Aceplar Ver Imagen Ayuda

Figura 3.13: Dimensiones del Modulo para el almacenamiento con Cerchas. Fuente: Brito Brito, A.
(2005).
Con el AutoCad se muestra una vista Frontal y Lateral de las 5 Unidades de Carga con sus

dos niveles. La Figura 3.14 muestra las vistas del Médulo para esta propuesta.
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Figura 3.14: Vistas del Modulo. Fuente: Brito Brito, A. (2005).

2) Almacenamiento sobre Estanterias.
2.1- Estanterias Convencionales utilizando el Palet Americano.
Esta propuesta permite el Almacenamiento sobre Estanterias utilizando el Palet Americano
que presenta dimensiones de 1000 mm x 1200 mm y se presentaran niveles de
almacenamiento. La Figura 3.15 muestra la forma de almacenamiento presente en esta

propuesta.

Pagina 77
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Figura 3.15: Forma de almacenamiento. Fuente: Brito Brito, A. (2005).

Con esta forma de almacenamiento, los Palet (1000 mm x 1200 mm) son colocados sobre las
Estanterias Convencionales, alcanzando tres niveles de almacenamiento para colocar dos
Unidades de Carga de forma horizontal en cada uno de ellos. Los Medios de Contencion a
utilizar presentan una Altura de 150 mm y un Peso de 30 kg. Estos son colocados en el
alveolo a una separacion de 267 mm, la separacioén entre la carga y el Larguerillo es de 100
mm. La Carga presenta un Frente de 1000 mm con un Fondo de 1200 mm y una altura de 900
mm correspondiéndole un peso de 960 kg. La Figura 3.16 muestra las dimensiones de la

Unidad de Carga y del Nivel.

Dimenssones de la Unidad de Carga y del Nivel
Caractesiticas y Dimensiones del Nivel
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Figura 3.16: Dimensiones de la Unidad de Carga y del Nivel. Fuente: Brito Brito, A. (2005).

Luego de realizar un analisis acerca de las dimensiones con que contara la Estanteria
Convencional utilizando el Palet Americano se determina un Frente Total de 3001 mm, un
Fondo total de 1200 mm y una Altura Total (desde el piso) de 3850 mm. Para el uso de esta
propuesta se recomienda utilizar dos niveles de almacenamiento para las pastas Largas,
mientras que para las muletas utilizar solo uno, ya que mencione anteriormente las muletas

representan el 8% de las pastas largas. La Estanteria tiene una Profundidad y Frente en el
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Poste Vertical de 100 mm. El Frente Interior del Hueco sera de 2801 mm mientras que el paso
de escala sera de 1000 mm. La Altura del Poste Vertical mide 3200 mm y la Altura del Ultimo
Nivel es de 2800 mm sin embargo cuando se le coloca la Carga alcanza 3850 mm. La Figura
3.17 muestra las Dimensiones del Modulo para el almacenamiento con Estanterias

Convencionales utilizando el Palet Americano.

Resumen Resultados de las Estanterias Convencionales

%
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Figura 3.17: Dimensiones del Moddulo para el almacenamiento con Estanterias Convencionales
utilizando el Palet Americano. Fuente: Brito Brito, A. (2005).

Realizando una modelacién de estos datos de esta propuesta en el AutoCAD se obtienen las
vistas frontales y Laterales de las Cargas con las Estanterias Convencionales. La Figura 3.18
muestra la vista Frontal y Lateral del Modulo en el AutoCad.
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Figura 3.18: Vista Frontal y Lateral del Médulo en el AutoCAD. Fuente: Brito Brito, A. (2005).

2.2- Estanterias Convencionales utilizando el Europalet.

Esta propuesta permite el Alimacenamiento sobre Estanterias utilizando el Palet Europalet que
presenta dimensiones de 800 mm x 1200 mm presentando tres niveles de almacenamiento.

La Figura 3.19 muestra la forma de almacenamiento presente en esta propuesta.
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Figura 3.19: Forma de almacenamiento. Fuente: Brito Brito, A. (2005).

Con esta forma de almacenamiento, los Palet (800 mm x 1200 mm) son colocados sobre las
Estanterias Convencionales, alcanzando tres niveles de almacenamiento para colocar tres
Unidades de Carga de forma horizontal en cada uno de ellos. Los Medios de Contencion a
utilizar presentan una Altura de 150 mm y un Peso de 30 kg. Estos son colocados en el
alveolo a una separacién de 100 mm, la separacién entre la carga y el Larguerillo es también
de 100 mm. La Carga presenta un Frente de 800 mm con un Fondo de 1200 mm y una altura
de 900 mm correspondiéndole un peso de 896 kg. La Figura 3.20 muestra las dimensiones de

la Unidad de Carga y del Nivel.

Dimensiones de la Unidad de Carga y del Nivel
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Figura 3.20: Dimensiones de la Unidad de Carga y del Nivel. Fuente: Brito Brito, A. (2005)

Con esta propuesta la Estanteria Convencional lograra las mismas dimensiones que la
variante anteriormente, pero como diferencia, esta propuesta permitira la utilizacion del
Europalet con medidas de 800 mm x 1200 mm y la implementacion de tres niveles, con este
Elemento de Contencién se lograra aumentar la capacidad de almacenamiento a 3 Palet,
separados a 100 mm cada uno y utilizando 9 paletas por cada mdédulo. De igual manera se

colocaran las pastas largas en los dos primeros niveles y las muletas en el ultimo nivel para
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de igual forma lograr mayor capacidad de almacenamiento. La Figura 3.21 muestra las
Dimensiones del Moédulo para el almacenamiento con Estanterias Convencionales utilizando

el Europalet.

Resumen Resultados de las Estanterias Convencionales

=

Datos Generales del Proyecto 2 Dimensiones de los Niveles de la Estanteria
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Figura 3.21: Dimensiones del Moddulo para el almacenamiento con Estanterias Convencionales
utilizando el Europalet. Fuente: Brito Brito, A. (2005).

Con la Modelacion de los datos de esta propuesta en el AutoCAD, se logra una vista Frontal y
Lateral mas exacta de las Estanterias Convencionales utlizando como elemento de
Contencion el Europalet. La Figura 3.22 muestra la vista Frontal y Lateral del Mddulo en el
AutoCad.
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Figura 3.22: Vista Frontal y Lateral del Médulo en el AutoCAD. Fuente: Brito Brito, A. (2005).

2.3- Estanterias Compactas utilizando el Palet Americano.

Esta propuesta permite el Almacenamiento sobre Estanterias utilizando el Palet Americano
que presenta dimensiones de 1000 mm x 1200 mm logrando tres niveles de almacenamiento.

La Figura 3.23 muestra la forma de almacenamiento presente en esta propuesta.
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Nombre del Proyecto: [y ey

Nombre del Cliente: [Universidad

Elaborado por: [Liane Vilches

Aprobado por: [Alevander Brito

? Empresa: & SHITAUKE " DIMENSIA

Formas de Almacenamiento Disponibles
" Estanteria Convencional (Rack)

& Estarteria Compacta (Drive-In)

© Estanteria Cantilever (Voladizo)

" Estanteria de Doble Profundidad

" Estanteria pata Ropa Colgada

© Almacenamiento en Pilas (Bloques)

¢~ Estanteria Autopartante

Las Canetillas pasan por su interior para la

" Estanteria Autoportante Doble Profundidad carga y descaigs de meicancias.
Aceptar Cancelar Ayuda

Estanterias donde se maximiza la utilizacién del espacio.

Figura 3.23: Forma de almacenamiento. Fuente: Fuente: Brito Brito, A. (2005)

Con esta forma de almacenamiento, los Palet (1000 mm x 1200 mm) son colocados sobre la
Estanteria Compacta, alcanzando tres niveles de almacenamiento para colocar dos Unidades
de Carga de forma horizontal en cada uno de ellos. Los Medios de Contencion a utilizar
presentan una Altura de 150 mm y un Peso de 30 kg. Estos son colocados en la Estanteria
una separacion de 75 mm entre los Bultos y el Poste, la separacion entre la Carga y el
Soporte es también de 200 mm. La Carga presenta un Frente de 1200 mm con un Fondo de
1000 mm y una Altura de 900 mm, a la cual le corresponde un peso de 960 kg. La Figura 3.24

muestra las dimensiones de la Unidad de Carga y de un Nivel de las Estanterias Compactas.

Dimensiones de un Nivel de las Estanterias Compactas (Drive-In)
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Figura 3.24: Dimensiones de la Unidad de Carga y de un Nivel de las Estanterias Compactas. Fuente:
Brito Brito, A. (2005).

Luego de realizar un analisis acerca de las dimensiones con que contara la Estanteria
Compacta utilizando el Palet Americano se determina un Frente del Pasillo (Drive-In) de 1100
mm y la Profundidad y el Frente del poste Vertical miden 100 mm. La Altura del dltimo nivel es
de 2870 mm, mientras que cuando soporta la carga toma una Altura (desde el piso) de 3915
mm. La altura del entramado es de 60 mm y el Frente del Soporte Lateral mide 200 mm. Para

el uso de esta propuesta se recomienda utilizar tres niveles de almacenamiento para asi
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lograr aumentar en capacidad. El Frente Total de la Estanteria cuenta con 1400 mm, el Fondo
Total de la Estanteria es de 2075 mm vy la altura total de la Estanteria es de 4175. La Figura
3.25 muestra las Dimensiones del Modulo para el almacenamiento con Estanterias

Compactas utilizando el Palet Americano.

Resumen de Resultados de las Estanterias Compactas (Drive-In)

Datos Generales del Proyecto Dimensiones de los Niveles de la Estanteria —
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Ver Imagen Ayuda
Figura 3.25: Dimensiones del Mdédulo para el almacenamiento con Estanterias Compactas

utilizando el Palet Americano. Fuente: Brito Brito, A. (2005).

Realizando una Modelacion de los datos de esta propuesta en el AutoCAD se logra una vista
Frontal y Lateral mas exacta de las Estanterias Compactas utilizando como Elemento de
Contencién el Palet Americano. La Figura 3.26 muestra la vista Frontal y Lateral del Modulo
en el AutoCad.
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Figura 3.26: Vista frontal y Lateral del Modulo en el AutoCAD.
3.3.3.- Definicion de los pasillos existentes.

El Medio de Manutencion disponible en el Almacén de Productos Terminados es una
Contrapesada de 4 Ruedas, marca Mitsubishi y utiliza combustible (Diesel), aspecto que
segun la Sociedad Cubana Logistica no es recomendable en los almacenes de productos
alimenticios, ya que corre el riesgo de que pueda ser transferido algun olor caracteristico a los

productos almacenados, por lo que se propone la utilizacion de un nuevo Medio de
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Manipulacion que sea Eléctrico. Las dimensiones del Medio de Manutencion (Carretilla) y la
Unidad de Carga son de fundamental importancia para determinar el ancho del Pasillo de
Trabajo, ya que las dimensiones de la carretilla, asi como de la carga y el entorno, definira las
dimensiones del pasillo en que se podra mover el Medio de Manutencién sin que se vean
afectadas las demas areas del Almacén. La Carretilla tiene un Radio de Giro de 1910 mm, la
Distancia Eje-Talén es de 375 mm y la Distancia Menor al Punto de Giro es de 630 mm. La
magquina tiene una anchura de 1000 mm y una Velocidad de Giro de 5 km/h. Las Horquillas de
la Carretilla, cuentan con una Longitud Total 1100 mm y una Anchura Total de 950 mm. El
Pasillo de trabajo genera un ancho 3685 mm, dentro de los cuales estaran incluidos los 1200
mm del Elemento de Contencion y los 200 mm del Margen de Seguridad del pasillo. La Figura
3.27 muestra las Dimensiones del Pasillo de Trabajo.

Dimensiones del Pasillo de Trabajo

Tipos de Cametillas | Contiapesada de 4 Ruedas, Modelo: Mitsubishi

Pasillos de Mayor circulacidn y generalmente se emplea para el acceso directo a las
areas de almacenaje existentes

Figura 3.27: Dimensiones del Pasillo de Trabajo. Fuente: Brito Brito, A. (2005).
3.3.4.-Definir Dimensiones Constructivas e Inter - Médulos del Almacén.

Estructura Constructiva del Local para el Almacenamiento Directo en el Piso y sobre
Estanterias.

El Almacén de Productos Terminados esta construido por Bloque de Hormigdn asi como el
Material de las Vigas. La Cubierta esta estructurada por Dos Aguas y el valor de la Pendiente
es de 52 El Cerramiento tiene un Espesor de 100 mm y presenta un espesor en la Cubierta
de 140 mm. La Altura de las Correas es de 300mm y las Cerchas presentan una altura de
700mm para el Almacenamiento Directo en el Piso y 600 mm para el almacenamiento sobre
Estanterias. La Figura 3.28 muestra la Estructura Constructiva del Local para el

Almacenamiento Directo en el piso y sobre Estanterias.
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Figura 3.28: Estructura Constructiva del Local para el Almacenamiento Directo en el piso y sobre
Estanterias. Fuente: Brito Brito, A. (2005).

Dimensiones Inter - Médulos del Local para el Almacenamiento Directo en el Piso y

sobre Estanterias.

Almacenamiento Directo en el piso

El Almacén presenta una Altura Bajo Cerchas de 4800 mm, la Pila y Pared se encuentran a

una distancia de 100 mm, entre la Estanteria y el Pilar existe una separacion también de 100

mm, dos Pilas se van a encontrar separadas por 100 mm y la Seccién del Pilar es de 200 mm.

Ademas se muestran las dimensiones de las Pilas y los Pasillos dentro de la estructura

constructiva del Almacén. La Figura 3.29 muestra las Dimensiones Inter — Mddulos del

almacenamiento Directo en el piso.
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Figura 3.29: Dimensiones Inter — Modulos del almacenamiento Directo en el piso. Fuente:
Brito Brito, A. (2005).
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Almacenamiento sobre Estanterias

En el Almacenamiento sobre Estanterias, al igual que en el Almacenamiento Directo en el
Piso el Almacén presenta una Altura Bajo Cerchas de 4800 mm, la Pila y Pared se encuentran
a una distancia de 100 mm, la Estanteria y el Pilar se encuentran separados por 100 mm, dos
Pilas se encuentran separadas por 200 mm y 300 mm y la Seccion del Pilar es de 200 mm.
La Figura 3.30 muestra las Dimensiones Inter — Modulos del almacenamiento sobre

Estanterias.
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Figura 3.30: Dimensiones Inter — Modulos del almacenamiento sobre Estanterias. Fuente:
Brito Brito, A. (2005).

3.3.5.-Definicion de la Disposicion Interna Final del Almacén y Simulacion Dimensional del
Almacén.
1.1- Palet 1000 mm x 1200 mm (Americano).

Luego que se realiza un analisis de la Disposicion Interna del Almacén y la Simulacion

Dimensional de este con la propuesta del almacenamiento en Pilas (Bloques) utilizando el
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Palet Americano se determina que el Almacén dispondra de una Superficie de Almacenaje de
420m?y contara de un Volumen de 2016 m®, por lo que se determina una Capacidad Maxima
de 182 toneladas La Figura 3.31 muestra la Disposicion Interna de los Apilamientos y la

Simulacion Dimensional del Almacén.
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Figura 3.31: Disposicion Interna de los Apilamientos y la Simulacién Dimensional del Almacén. Fuente:
Brito Brito, A. (2005).
1.2- Palet 800 mm x 1200 mm (Europalet).

Segun las dimensiones de los médulos, con esta propuesta se logra una Capacidad Maxima
de 213 toneladas. La Figura 3.32 muestra la Disposicion Interna de los Apilamientos y la

Simulacion Dimensional del Almacén.
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Figura 3.32: Disposicién Interna de los Apilamientos y la Simulacién Dimensional del Almacén. Fuente:
Brito Brito, A. (2005).
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1.3- Palet 1000 mm x 1200 mm con Cerchas.

Esta propuesta garantiza una Capacidad Maxima de 313 toneladas, las cuales quedan

distribuidas en el Almacén de forma Frontal y lateral como se muestra en la Figura 3.33

AZAA ATERA. AARROY

X I LA L | SECON LONGTNL SEODION RABIEREAL

Figura 3.33: Disposicidon Interna de los Apilamientos y la Simulacién Dimensional del Almacén.
Fuente: Brito Brito, A. (2005).

2.1- Estanterias Convencionales utilizando el Palet Americano.

Con la implementacién de esta propuesta se logra una Capacidad Maxima de 193 toneladas

que se distribuyen en el Almacén como se muestra en la Figura 3.34.

el
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12412400 40 0 2025 S0 DSOS S DO D

Figura 3.34: Disposicion Interna de los Apilamientos y la Simulacién Dimensional del Aimacén. Fuente:
Brito Brito, A. (2005).
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2.2- Estanterias Convencionales utilizando el Europalet.

Con esta propuesta se logra una Capacidad Maxima de 272 toneladas las cuales quedaran
distribuidas de acuerdo a la Disposicion Interna de los Apilamientos y la Simulacion

Dimensional del Aimacén como se muestra en la Figura 3.35.

-
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Figura 3.35: Disposicién Interna de los Apilamientos y la Simulacién Dimensional del Almacén. Fuente:
Brito Brito, A. (2005).

2.3- Estanterias Compactas utilizando el Palet Americano.
En esta propuesta se determinan 319 toneladas que se logran distribuir en el Almacén de
acuerdo a su Distribucién en Planta. La Figura 3.36 muestra Disposicién Interna de los

Apilamientos y la Simulacion Dimensional del Almacén

SEECTRABERSAL

Figura 3.36: Disposicion Interna de los Apilamientos y la Simulacién Dimensional del Aimacén. Fuente:
Brito Brito, A. (2005).
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3.4.- Analisis de la Cadena con la nueva Propuesta de Solucion.

Viendo la necesidad de aumentar capacidad de almacenamiento de la Produccién Terminada
en la UEB Pastas Alimenticias Cienfuegos se realiza un analisis de la cadena con cada una
de las propuestas anteriormente mencionadas y para ello se muestra la Tabla 3.1, en la cual
se desarrolla un balance teniendo en cuenta los dias de produccion, capacidad que dispone

cada una de las variantes y la transportacién con que cuenta la fabrica.

Capacidad del Almacén de Productos Terminados

182T 213T 313T 193 T 272T 319 T
Dia Produccién Variante Variante Variante Variante  Variante Variante Transportacion
1.1 1.2 1.3 21 2.2 2.3
1 Lunes 46 T 17T 17T 17T 17T 17T 17T 29T
2 Martes 46T 39T 39T 39T 39T 39T 39T 24T
3  Miércoles 46 T 56 T 56 T 56 T 56 T 56 T 56 T 29T
4 Jueves 46 T 78T 78T 78T 78T 78T 78T 24T
5 Viernes 46 T 95T 95T 95T 95T 95T 95T 29T
6 Sabado 46T 141T 141T 141T 141T 141T 141T 0
7  Domingo 46 T 187 T 187 T 187 T 187 T 187 T 187 T 0
8 Lunes 46T 204 T 204 T 204 T 204 T 204 T 29T
9 Martes 46 T 226 T 226 T 226 T 226 T 24T
10 Miércoles 46T 243 T 243 T 243 T 2T
11 Jueves 46 T 265T 265 T 265 T 24T
12 Viernes 46 T 282T 282 T 282T 297
13  Sabado 46 T 328 T 328 T 0

Tabla 3.1: Analisis de capacidad de almacenamiento de cada una de las variantes. Fuente:

Elaboracion Propia.

En la Variante 1.1 sobre el almacenamiento directo en el piso utilizando el Palet 1000 mm x
1200 mm (Americano), se logra una capacidad maxima de 182 toneladas, lo que significa que
se puede producir por siete dias en iguales condiciones de produccion y distribucion, para el
llenado completo del almacén. La Variante 1.2 sobre el almacenamiento directo en el piso
pero con la utilizacion del Palet 800 mm x 1000 mm (Europalet), se obtiene una capacidad de
213 toneladas. Como consecuencia se podra producir por nueve dias manteniendo un flujo
constante de produccién hasta el llenado del almacén. En la Variante 1.3 utilizando el Palet
1000 mm x 1200 mm con Cerchas tiene una capacidad de 313 toneladas, siendo esta una de
las variantes que mas capacidad alcanza, trayendo consigo una produccion constante durante
trece dias para que se logre un abarrotamiento de los productos en el almacén. La Variante
2.1 sobre el almacenamiento en Estanterias Convencionales utilizando el Palet Americano se
define una capacidad de 193 toneladas, garantizando asi ocho dias para el llenado del

almacén. En la Variante 2.2 se determina una capacidad de272 toneladas, como resultado se
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podra producir durante doce dias para que el almacén se encuentre en 6ptimas condiciones
de almacenamiento. La Variante 2.3 aunque es la ultima pero no menos importante, tiene
capacidad para almacenar 319 toneladas. Esta es la variante que obtiene mayor flujo de
produccion, garantizando trece dias para que el Almacén realice sus funciones de forma

insuperable.
3.5.- Otras propuestas de mejora para la Cadena de Pastas Alimenticias.

Ademas de las Propuestas de almacenamiento que se dejaron modeladas anteriormente,
también se exponen otras variantes para mejorar la Cadena de Pastas Alimenticias y que

garanticen un flujo productivo constante.
» Eliminar Almacén de materias primas y utilizarlo para productos terminados.

Eliminar la entrada de materia prima por sacos y que solo sea almacenada en los silos(a
granel), alternativa que nos dara la posibilidad de eliminar las mermas que existen cuando se
vierten los sacos en la caja de carga y tomando el almacén de materias primas para
almacenar produccién terminada se logra una capacidad de almacenamiento por encima del
50%.

» Utilizar otros medios de manipulacibn que generen menos espacios para sus

movimientos.

Algunos de estos medios de manipulacidon que generen menor espacio para su movimiento

son:

Trilaterales

Retractiles

» Aumentar la altura de las Cargas.

La altura de las cargas se puede aumentar usando cintas que permitan soportar el peso y

que aunque se aumente la altura no tiendan a resbalar las bolsas.

» Utilizar otros Medios de Almacenamiento que aumenten la altura de Almacenaje.
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Los medios de almacenamiento que permitiran aumentar la altura son los contenedores que

seran capaces de soportar el peso de las pastas y aprovechar la altura del almacén.

» Utilizar otros medios de manipulacién que elimine espacios y disminuya el tiempo de

carga de los camiones

Para la entrega o despacho de la produccion terminada se analiza la posibilidad de colocar en
el Almacén de Productos Terminados un transportador que permita una mejor extraccion de
las cargas y traslado a la zona de formacién de pedidos, proporcionando un mejor acceso a la
carga de las mercancias en los medios de transporte. Con esta nueva propuesta se facilitara
el trabajo de Despacho, siendo esta una de las actividades mas importantes que se realizan
en el Almacén. La Figura 3.10 muestra el transportador para la entrega o Despacho de los

productos terminados.

Figura 3.10: Transportador para la entrega o Despacho de los productos terminados. Fuente: San
Roman Gay, I., Correa Garcia, O., Torres Gemeil, M., Alvares Puentes, H. R, &Hernandez Ruiz, L.
(2009).

» Aumentar capacidad de Transportacion.

Adquirir o subcontratar mayor cantidad de camiones para garantizar un flujo constante de
distribucién y asi evitar que el Almacén se llene por esta causa. Con esta variante se puede

mejorar en gran medida, ya que el cuello de botella se encuentra ahora en la transportacion.
3.6.- Conclusiones Parciales del capitulo Il
De los analisis realizados en este capitulo se han arribado a las conclusiones siguientes:

1) La aplicacion del Procedimiento Propuesto permite mejorar la actividad de
almacenamiento dentro del segmento de la cadena de suministro, eliminando el cuello

de botella que limita la capacidad productiva de la cadena.
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2) La Variante 2.3 que determina almacenar la Produccion Terminada sobre Estanterias
Compactas es la que brinda mayor capacidad de almacenamiento, logrando acumular
319 toneladas sin que se vea afectado el flujo del Almacén.

3) La implementacion de otras variantes de solucion para mejorar la Cadena de Pastas
Alimenticias lograran mayores indices de capacidad para almacenar la Produccion

Terminada.
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Conclusiones Generales
De los analisis y resultados obtenidos se puede concluir que:

1) La UEB Pastas Alimenticias Cienfuegos estd presentando incumplimientos en los
planes de produccion, evitando un logro de su misiébn y visibn, marcandose
negativamente en el mercado Nacional.

2) El Analisis de la coordinacion dentro del segmento de la Cadena, refleja la necesidad
de aumentar la capacidad de almacenamiento por encima de las 300 toneladas, para
lograr asi, un mayor nivel de competencia para la UEB “Pastas Alimenticias
Cienfuegos”.

3) Con la implementacion del Procedimiento Propuesto se determinan un conjunto de
variantes con el objetivo de aumentar capacidad de almacenamiento de la Produccién

Terminada en la UEB “Pastas Alimenticias Cienfuegos”.
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Recomendaciones

Luego de los resultados mostrados anteriormente se recomienda:

1-

Que los directivos hagan un profundo analisis de los resultados obtenidos en dicha
investigacion para determinar cuédles son las formas mas eficientes de aumentar
capacidad de almacenamiento en la fabrica.

En perspectiva ver como se reorganiza la transportacién porque el sistema de
transportacion no da abasto en el sistema de produccién y almacenamiento de la
fabrica.

No se pueden ver las propuestas de mejoras como vias de solucidon separadas, sino
también de forma combinada, no solo seria satisfactorio aumentar la capacidad de
almacenamiento, también la capacidad de distribucion para lograr eficiencia y

eficacia.
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Anexo 1: Fotos de la Fabrica en construccion.




Anexo 2: Fotos de la Fabrica




Anexo 3: Organigrama de la UEB Pastas Alimenticias Cienfuegos
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Anexo 4: Sistema de carga de los silos

SISTEMA DE CARGA DE LOS SILOS
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Anexo 5:Sistema de extraccion de materia prima de los silos.

ANEXO: SISTEMA DE EXTRACCION DE MATERIA PRIMA DE LOS SILOS
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Anexo 6: Diagrama OTIDA.
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