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INTRODUCCION.

En cualquier empresa, sin importar a que industria pertenezca, existen
oportunidades de mejora, solo hay que tener presente que “cualquier” proceso, por
excelente que sea, puede ser mejorado, para ello es necesario tener el

conocimiento de las herramientas precisas.

CORPORACION INLACA, C.A. (Industrias Lara Carabobo Compafiia anénima);
por su interés de optimizar la capacidad de almacenaje asi como también mejorar
el proceso de descongelacion de las pulpas y concentrados que sirven como
materia prima para la elaboracién de sus productos, se ha planteado realizar un
estudio técnico minucioso en los métodos de trabajo, distribucién y proceso de
descongelacién de pulpas y concentrados, lo que beneficiara directamente a la
empresa, esto gracias al planteamiento de alternativas que se desarrollaran, para
contar con un mejor método de trabajo, distribucién del almacén y proceso de
descongelacibn con el cual se obtendran resultados adecuados a los
requerimientos de las lineas de produccion y por ende una mejor calidad mayor

productividad generando la satisfaccion de las necesidades de sus clientes.

La investigacion a desarrollar es un estudio de campo y busqueda de la
informacion en datos de los meses recientes en el cual fueron utilizadas diferentes
herramientas de la Ingenieria Industrial, como lo son: El disefio de un almacén
para un mejor aprovechamiento de las areas, Diagramas Causa-Efecto para
determinar la causa raiz de los problemas, Métodos de ponderacion por puntos
para la seleccion de alternativas, entre otros. Toda la informacion se encuentra
contenida en los siguientes cuatro capitulos en donde se detallan partiendo desde
las generalidades de la empresa, el planteamiento del problema, la situaciéon
actual, su analisis y el planteamiento de mejoras hasta llegar a la evaluacién

econdmicas de las mismas.
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[.1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA.

Nombre y ubicacion de la Empresa

La CORPORACION INLACA C.A, se encuentra ubicada en la ciudad de
Valencia Estado Carabobo en la Zona industrial Sur, Avenida Manuel Irribarren

Borges c / Transversal 1.

Caracteristicas de la Empresa.

El 5 de mayo de 1949, los ganaderos valencianos Ivan Dario
Maldonado, José Parés Espino, Victor Llanos Alvarado y César Sanchez
Arvelo, conjuntamente con la empresa International Basic Economic
Corporation (IBEC), cuyos propietarios eran la familia Rockefeller y la Golden
State, una empresa lactea norteamericana, fundaron una empresa bajo el

nombre Industrias Lacteas de Carabobo.

En el transcurso del mismo afio, la empresa inicia sus operaciones con
una produccién de unos cinco mil (5.000) litros de leche pasteurizada vendidos
totalmente en Valencia. En el afio 2000, la empresa proces6 mas de noventa y
cuatro millones (94.000.000) de litros de leche cruda captados en 7 receptorias
estratégicamente localizadas en las cuencas lecheras de Venezuela. A
continuacion se presenta una breve relacion de los hitos mas importantes en el

crecimiento de esta compafiia a la firma multinacional que conoce actualmente.

A finales de 2000, CORPORACION INLACA, C.A. contaba con una red
de distribucién compuesta por cuarenta y ocho (48) centros en todo el territorio
venezolano, los cuales son manejados a través de Contratos de Distribucion
Comercial por empresas independientes denominadas Mayoristas que, a su
vez, cuentan con mas de 800 distribuidores independientes que comercializan
los productos Carabobo, Carora, Vida y Yoplait en mas de 24.000

establecimientos comerciales en Venezuela.
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Hoy, CORPORACION INLACA, C.A es una empresa solida y exitosa
gracias a su fuerza motriz: "Su Gente", quienes a través de todos estos afios
han trabajado arduamente aportando no sélo sus conocimientos, sino su carifio
y fuerza, actuando en forma apropiada, pensando en positivo, obteniendo el
éxito y poniendo en evidencia que los logros superan las crisis y que la
integracion como seres humanos, con mistica profesional y trabajo en equipo

han vencido todos los obstaculos que han afrontado y que faltan por afrontar.

Hace aproximadamente dos afios, empezaba una negociacion historica.
Nestlé, la mas grande y confiable empresa de alimentos y nutricion del mundo
empezaba la aproximacion con Fonterra, una cooperativa de productores de
leche de Nueva Zelanda que, en poco tiempo de actividad, logré niveles de
excelencia que la pusieron en la posicion de cuarta productora y primera
exportadora mundial

El primero de enero de este aflo, DPA — Dairy Partners Americas
empezd operaciones en Argentina, Brasil y Venezuela con la mision de
convertirse en lider de América en leche y derivados. Enseguida de esta
primera fase, la empresa comenzara a expandirse en otros paises de las

Américas del Sur, Central y Norte.

En Brasil, donde esta ubicada la sede de la nueva empresa, cinco de las
unidades de produccion de Nestlé, la unidad de abastecimiento de leche, la
organizacion de ventas, mercadeo y la distribucion de productos refrigerados,
pasaron a formar parte de DPA, lo que significo la transferencia de 2 mil

colaboradores.

El acuerdo defini6 que DPA Manufacturing realiza el abastecimiento de
leche, produccion de materias primas lacteas y fabricacion de leche en polvo
(que va a ser vendida y distribuida por Nestlé). DPA Brasil Chilled & Liquid
asume el negocio completo — produccion, marketing, venta y distribucion — de

todos los refrigerados (yogures, postres, leche fermentada y petitsuisse),
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productos tratados en el proceso UHT (bebidas chocolatadas y crema de leche

en cajas), quesos Yy jugos.

En Argentina son casi 600 empleados y trabajadores involucrados en
toda actividad de la empresa, lo que incluye DPA Manufacturing Argentina con
las fabricas de Villa Nueva y Firmat — ellas se encargan de la recoleccion de
leche cruda, la produccién de leche en polvo y materias primas lacteas-, y DPA
Argentina con la fabrica de San Andrés, la organizacion comercial y de
distribucion. Esta parte de la compafiia se ocupa también de la gestion

completa de la linea de productos refrigerados.

En Venezuela, son dos fabricas con setecientas cuarenta y cuatro (744)
empleados y trabajadores. Las unidades de produccion de CORPORACION
INLACA, C.A. (formada anteriormente por Fonterra y accionistas locales) en
Valencia y Chivacoa fabrican leches pasteurizadas y UHT, la linea de
productos refrigerados, jugos y néctares de frutas pasteurizados y UHT.
Ademas de eso, la DPA Venezuela tiene dos centros de recepcion de leche
curda ubicados en Santa Barbara y Villa del Rosario.

Nestlé y Fonterra: Historias de Suceso

A los 137 afos de edad, Nestlé es la compafiia de alimentos mas grande
del mundo y lider mundial en nutricion con cerca de 500 fabricas, penetracion
en 85 paises y 250 mil colaboradores. Su facturacibn mundial es de
aproximadamente US$ 68 billones por afio. En 2001, invirti6 US$ 760 millones
en investigaciones, lo que le permite ser también una de las empresas que mas

innovan en todo el mundo.

Sus negocios abarcan la produccién de leche y productos lacteos, cafés,
aguas, chocolatadas, jugos, alimentos infantiles, galletas, chocolates,

productos culinarios, confites, helados, cereales, alimentos para mascotas y
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productos farmacéuticos, entre otros, totalizando 8500 productos

comercializados en todo el mundo.

Fonterra es una cooperativa de 13 mil productores de leche formada en
Nueva Zelanda en 2001. su produccion anual es de 13.9 billones de litros. La
cooperativa es también la mas grande exportadora que existe actualmente: 140
paises consumen sus productos procesados en 64 fabricas. Su facturaciéon
anual es de US$ 8.5 billones y, a cada afio, las inversiones en investigaciones
son cercanas a los US$ 50 millones. Ademéas de leche fresca, la empresa
produce y comercializa leche en polvo industrial, suero, ingredientes lacteos,

quesos, quesos untables, mantequilla y bebidas (néctares de frutas y tés)

Dairy Partners Americas

DPA Dairy Partners Americas significa socios en derivados de leche en
América. La seleccion del nombre siguié el mismo criterio usado en otras
alianzas formadas por Nestlé como, por ejemplo, Cereal Partners Worlwide y

Beverage Partners Worldwide, empresas mundiales de cereales y bebidas.

Visién

Hacer que la vida sea placentera, por medio de alimentos saludables.

Misidn

Para hacer que la vida sea mas placentera, por medio de alimentos

saludables, precisamos realizar tres cosas, dia a dia, minuto a minuto.
1. Ofrecer productos nutritivos y sabrosos — lacteos refrigerados, leche
liquida y jugos de fruta- que promuevan la salud y el bienestar, a

cualquier hora, en cualquier lugar.
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2. Producir y proveer productos derivados de la leche, generando
ventaja competitiva para DPA y sus socios.
3. Proporcionar valor para todas las partes interesadas del negocio:
Superando las expectativas de los clientes.
Creando valor agregado para los accionistas
Recompensando a los empleados.

Estableciendo una accién rentable con los proveedores.

Objetivo de la Empresa.

Desde los comienzos el objetivo ha sido ofrecer productos de optima
calidad, a través de modernos procesos y controles, de lo que realmente es un

orgullo.

1.- Estar a la vanguardia en el lanzamiento y/o actualizacion a fin de

mantener el liderazgo en el mercado de los productos que se fabrican.

2.- Diversificar los canales de distribucion, mercados y productos, a fin

de lograr el abastecimiento a nivel Nacional e Internacional.

3.- Alcanzar niveles 6ptimos de calidad, en todas sus actividades

mediante la aplicacién de esquemas de excelencia en l0os procesos y servicios.

4.- Brindar al personal la mejor formacion, mediante el entrenamiento
continuo.

Hoy en dia CORPORACION INLACA, C.A. posee una gran gama de
productos los cuales procesa y envasa en esta misma planta, descritos a
continuacion:

Leche Entera Pasteurizada
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Leche Descremada Pasteurizada
Bebida Achocolatada Pasteurizada
Bebida a base de Arroz “Chicha” Pasteurizada
Jugo de Naranja Pasteurizado 100 %
Naranjada Pasteurizada

Néctar de Manzana Pasteurizado
Néctar de Pera Pasteurizado

Néctar de Durazno Pasteurizado
Jugo de Parchita Pasteurizado
Néctar de Guanabana Pasteurizado
Fruti Punch Pasteurizado

Té con Limon Pasteurizado

Té con Durazno Pasteurizado
Yogurt Liquido Natural

Yogurt Liquido con Fresas

Yogurt Liquido con Duraznos

Yogurt Liquido con Ciruela

Yogurt Liquido con Guanabana
Yogurt Liquido con Frutas Tropicales
Yogurt Liquido con Cereal

Yogurt Firme con Fresas

Yogurt Firme con Durazno

Yogurt Firme con Ciruela

Gelatina de Sabores (Naranja, Cereza y Fresa)

Crema de Leche Pasteurizada
[.2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.
Son muchos los factores que intervienen en la productividad de una empresa,

como la falta de organizacion que trae como consecuencia un aumento en

sus costos influyendo directamente en el precio de sus productos. Algunos de
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los factores observados en los procesos del almacén de pulpas y
concentrados de  CORPORACION INLACA, C.A. se detallan a continuacion:

- Para el movimiento de las pulpas y concentrados congelados se cuenta con
dos montacargas que realizan la recepciéon, almacenamiento, orden de los
productos dentro de la cava de congelacion y despacho de los productos a las
lineas. La recepcion de materiales ocurre diariamente de lunes a viernes,
durante el dia la noche, llegan de 100 a 150 tambores/dia de concentrados, un
montacarguista se encarga de recibir ese material y almacenarlo dentro de la
cava de congelacion, esta recepcion de material se detiene si la linea llama al
almacén para que se despache material, entre los dos montacarguistas
entregan lo solicitado para que no se atrase la produccion esto trae como
consecuencia un incremento el tiempo de recepcion del material que puede

durar 4 horas promedio, esta situacion ocurre cada vez que llega material.

- Existen diversidad de concentrados y pulpas en el almacén, estos llegan
en tambores con capacidad de 250 kg/tambor. y se colocan 4 tambores por
paletas de medida 1,2 metros de ancho por 1,2 metros de largo; también se
almacenan los retrabajos que son el excedente de néctar de jugos que queda
en los tanques de produccion y también se almacenan en tambores de 250
kg/tambor. y en 4 tambores por paleta. Este retrabajo puede ser de jugo de
naranja, guanabana, parchita, fruit punch, manzana, te con limén o durazno,
naranja Light. Ninguno de los productos tienen una ubicacion fija dentro de la
cava de congelacion, esto hace que los recorridos realizados por el
montacargas sean de 10 metros a 60 metros dependiendo de donde esta
ubicado el material que se requiere. La distribucién de espacio que se le da a
los materiales no es la indicada y se coloca el mismo material en lugares

diferentes del almacén.

- Como existen diferencias considerables en las proporciones de un
material y otro esta mala ubicaciébn hace que no se respete el F.LF.O.

(primera entrada, primera salida) ya que con un material se puede tapar otro
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con fecha de vencimiento mas cercana y el montacarguista opta por llevar el
material que se encuentra de primero y al realizarse el inventario mensual se
detecta que existe material vencido y este se debe desechar, este oscila entre
un 0.5% y 1% mensual de material como 10.000 Kg. en promedio de producto
vencido o fermentado al mes. Por ejemplo el concentrado de naranja ocupa
aproximadamente el 50% del almacén, la parchita el durazno, guandbana
ocupan un 25% y los otros concentrados y pulpas y crema de leche ocupan

aproximadamente 20% Yy retrabajo ocupan el 5% restante.

- En el despacho de material es primordial que el concentrado o pulpa
esté descongelado, esta operacion se realiza sacando los materiales a la
intemperie para que se descongelen con el sol. La mayoria de los
concentrados y pulpas tardan un dia en descongelarse con excepcion del
durazno y la guanabana que tardan cuatro dias en descongelarse, esto hace
que la produccion este sujeta al tiempo en que se descongelan los productos.
Las 6rdenes de despacho se entregan un dia y medio dias antes y son

solicitados por produccion.

Ahora bien, si el clima no esta en las condiciones apropiadas (si esta nublado o
lloviendo), el producto puede que tarde Y2 dia mas para descongelarse, si es
guanabana o durazno se demorard un dia mas , esta situacién puede
ocasionar retrasos de produccién, ya que el material esta todavia congelado y
no se puede mezclar con los otros componentes, esta situacion se presenta en
la época de invierno en una vez cada seis meses aproximadamente y no se

pueden producir un bacth de 19.000 litros.

Ademas de esto la preparacion de jugos como el durazno que se descongela
en 4 dias se hace solo los dias lunes 95.000 litros, miércoles 57.000 litros vy
jueves 84.000 litros para satisfacer la demanda semanal, no hay flexibilidad si
se quiere realizar batches adicionales ya que se saca a descongelar solo la
cantidad de concentrado o pulpa para producir las cantidades antes

mencionadas, es decir la preparacion esta sujeta al tiempo de descongelacion
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del producto y no puede atender cambios inmediatos e imprevistos de la

demanda.

- En el proceso de despacho los montacarguistas no saben en que
momento deben sacar el producto es decir no conocen el tiempo 0 no tienen
ningin sistema de informacién que los alerte o los ponga prevenidos para
sacar el material. Cuando los llama por radio de las areas de produccion ellos
detienen cualquier trabajo que estén realizando para llevar el material esto
hace que dejen trabajos incompletos como organizacion del almaceén,
recepcion entre otras actividades. Esto ocurre cada vez que los llaman de las
lineas de produccién.

¢ Como se pueden mejorar estos aspectos de tal forma que CORPORACION
INLACA C.A. sea una empresa mas productiva y se pueda aprovechar mas su
capacidad de almacenamiento y eficiente entrega a las lineas productivas sin
interferir en otras operaciones?, para ello se deben responder las siguientes

interrogantes:

¢ Cudl es la situacion actual de la empresa?

¢,Cual es la situacion actual del almacén?

¢, COmo se encuentran el proceso de recepcion, almacenamiento, despacho
y distribucion de las pulpas y concentrados a las lineas productivas?

¢ Como se almacenan los productos, la distribucién es la mas idénea?
¢,Como se encuentran el proceso de descongelacion de pulpas y
concentrados?

¢,Cuales son los aspectos criticos del proceso de descongelacion?

¢ Qué propuestas pueden realizarse para mejorar los métodos de trabajo
actuales y el proceso de descongelacion de pulpas y concentrados?

¢, Como deben ser los métodos de trabajo?

¢, Cudl es la distribucion optima?

¢ Cudles son los beneficios de las mejoras propuestas?

10
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[.3. OBJETIVOS.

- 1.3.1. OBJETIVO GENERAL.

Desarrollar propuestas de mejora de los métodos de trabajo en el
almacén de pulpas y concentrados congelados en la Planta de
CORPORACION INLACA C.A.

- 1.3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS.

1. Diagnosticar y analizar las condiciones actuales del almacén de pulpas y
concentrados de la planta CORPORACION INLACA C.A., a fin poder

determinar sus condiciones y capacidad real.

2. Proponer un Plan de Accién para la distribucion el Almacén de pulpas y
concentrados la Planta de la CORPORACION INLACA C.A., de
Valencia Estado Carabobo

3. Plantear propuestas de mejoras enfocadas a la optimizacién de los
métodos de trabajo y el proceso de descongelacion de pulpas y

concentrados y sus entregas a las lineas productivas.
4. Evaluar econGmicamente las propuestas de mejora.
I.4. ALCANCE.
El estudio a realizar se desarrolla en el almacén de materias primas agricolas
especificamente en el almacén de pulpas y concentrados congelados que
sirven como de materia prima para la elaboracién de jugos y néctares de fruta.
Como primera parte, se estudiara el proceso recepcion, almacenamiento,

despacho de las pulpas y concentrados la distribucién del almacén, el proceso
de descongelacion de las pulpas y concentrados en su totalidad para luego

11
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identificar los puntos criticos y asi hacer énfasis en ellos para el momento de

plantear las mejoras.

El estudio sélo se desarrollara hasta el planteamiento propuestas de mejora, la
implantacion de las mismas quedara de parte de la empresa CORPORACION
INLACA C.A.

[.5. LIMITACIONES.

En cuanto a las limitaciones, una de ellas es la econémica, la empresa se rige
bajo un presupuesto anual para cada una de las areas y actualmente no se
cuentan con recursos para implementar mejoras que requieran de una gran
inversion; otra de las limitaciones es el tiempo para la ejecucion del trabajo

especial de grado, éste no debe ser mayor a 6 meses.

1.6. JUSTIFICACION.

Actualmente en Venezuela, las empresas se ven afectadas directamente
debido a la existencia de la crisis politica, social y econdmica por la que se esta
pasando, teniendo la necesidad de trabajar mediante la adaptacion a las
exigencias de un mercado desarrollado en una economia cambiante, en donde
el mejoramiento continuo de la calidad del producto y aumento de la
productividad en la empresa se convierten en uno de los factores de mayor
importancia, que les permite asegurar y aumentar su participaciéon en el

mercado por medio de la oferta de un producto altamente competitivo.

CORPORACION INLACA C.A., por su interés de optimizar la capacidad de
almacenamiento asi como también mejorar el proceso de descongelacién de
las pulpas y concentrados que sirven como materia prima para la elaboracion
de sus productos, se ha planteado realizar un estudio técnico y minucioso en

los métodos de trabajo, distribucion y proceso de descongelacion de pulpas y

12



e @ &
CAPITULO I. Generalidades. QLf

concentrados, lo que beneficiara directamente a la empresa, é€sto gracias al
planteamiento de alternativas que se haran, para contar con un mejor método
de trabajo, distribucion de almacén y un proceso de descongelacién con el cual
se obtenga un tiempo de produccibn mas competitivo y adecuado a los

requerimientos.

La inadecuada distribucion de los productos en el almacén de pulpas y
concentrados, métodos de trabajo no normalizados y excesivos tiempos de
descongelacion de la materia prima para la elaboracion de sus productos son
una de las razones de mayor preocupacion dentro de la empresa ya que €stos
no agregan valor al producto sino que aumentan el tiempo de produccion,
aumentando los costos y reduciendo la rentabilidad y competitividad de la
empresa, motivo por el cual este proyecto se apoyara en los conocimientos y
herramientas adquiridas durante la formacion dentro de la Escuela de
Ingenieria Industrial de la Facultad de Ingenieria de la Universidad de
Carabobo.

Estas mejoras de métodos de trabajo, procesos vy distribucion del almacén que
seran planteadas le permitiran a la empresa reducir sus costos optimizando el
almacenaje de productos congelados siendo este el almacén con mayor
cantidad de dinero en inventario con mas de 25 millardos de bolivares/afio,
disminuyendo desperdicios y asi ser mas competitiva en cuanto a precio,

calidad y servicio como asi lo requiere.

Este estudio es de gran importancia para la Universidad de Carabobo, ya que
se presentard un estudio que puede servir de guia para futuros proyectos que
se realicen en el area de distribucién de almacenes mejoras de procesos y
métodos de trabajo; también es importante para los autores debido a que es
una oportunidad de trabajar ya como ingenieros para realizar un proyecto de

mejora y sera una experiencia que puede ayudar en proyectos futuros.
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[.7. MARCO DE REFERENCIA.

[.7.1. ANTECEDENTES.

Mufioz y Rodriguez (2.005), proponen una metodologia de operacion que

permita el flujo eficiente de materiales utilizando la filosofia y herramientas

de la “Manufactura Ajustada”. Este documento se consulté como guia para
estudiar la manera en que realizaron la aplicacion de las filosofias “Kanban”
y “Justo a Tiempo”, tomando en cuenta las diferencias que se presentan al

aplicar éstas en distintos ambientes de trabajo.

Baute (2002) proponen mejoras en el area de almacenaje y despacho en
una empresa metalmecanica con el fin de disminuir los tiempos de
despacho, con la utilizacion de herramientas de Ingenieria Industrial. Se
consulté este documento empleandolo como guia para realizar el
planteamiento problema, comparando la forma en que se exponen puntos
criticos, entre un trabajo realizado en una empresa metalmecéanica y uno
realizado en una de lacteos y néctares de jugos, que pueden ser resueltos
mediante la aplicacion de las misma técnicas a pesar de presentarse en
industrias tan distintas como lo son la metalmecanica y la de lacteos y

jugos.

Requena y Vitale (1999) proponen mejoras al procedimiento de recepciéon
de materias primas en una empresa de alimentos concentrados. Fue
consultado para comparar la forma en que se pueden exponer los distintos
puntos a tratar en un trabajo concerniente a la recepcion en el almacén al
momento de realizar la descripcion de los productos, procesos y demas

puntos en los que sea necesario.
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Martinez y Karsy (1999) proponen mejoras en los métodos de trabajo en el
almacén de materiales en una industria de alimentos a los lineamientos de
la norma ISO-9000. Este documento se consulto como guia para estudiar la
manera en que se aplicaron las normas ISO en un almacén de alimentos
asi como también como se proponen, evalian y seleccionan mejoras a los
procedimientos de recepcion y almacenamiento tomando en cuenta la

diferencia que se presenta al aplicar estas en diferentes almacenes.

1.8. MARCO TEORICO.

[.8.1. TEORIA DE ALMACENES

Segun Chiavenato (1998), son aquellos lugares donde se guardan los
diferentes  tipos de mercancia. La formulacion de una politica de
inventario para un departamento de almacén depende de la informacién
respecto a tiempos de adelantes, disponibilidades de materiales, tendencias en

los precios y materiales de compras, es la fuente mejor de esta informacion

En ese sentido, esa funcion controla fisicamente y mantiene todos los
articulos inventariados, se deben establecer resguardo fisicos adecuados para
proteger los articulos de algin dafio de wuso innecesario debido a
procedimientos de rotacion de inventarios defectuosos de rotacion de
inventarios defectuosos y a robos. Los registros de deben mantener, lo cual

facilitan la localizacion inmediata de los articulos.

Funcién de los Almacenes:

1. Mantienen las materias primas a cubierto de incendios, robos vy
deterioros.

2. Permitir a las personas autorizadas el acceso a las materias
almacenadas.

3. Mantienen en constante informacion al departamento de compras, sobre

las existencias reales de materia prima.
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4. Lleva en forma minuciosa controles sobre las materias primas (entradas
y salidas)

5. Vigila que no se agoten los materiales (méximos — minimos).

La teoria de este importante autor estd muy relacionada con la presente
investigacion, porque en ambos se enfoca de una manera directa como deben
manejarse los almacenes dentro de una planta. En el caso de la
CORPORACION INLACA C.A., la cual es una empresa de alimentos las
funciones del almacén deben ser vigiladas con mayor rigurosidad ya que su

manipulacion requiere de cuidados y tratamiento especial.

Por lo tanto, bajo ese esquema de funcionalidad se fortalece aun mas la
necesidad de llevar a la practica el plan de accion propuesto para la
redistribucion del almacén, como la forma mas concreta de garantizar la

calidad de toda la materia prima utilizada en el proceso productivo.

1.8.2. DISENO DE UN ALMACEN.

- Procedimiento para el disefio de un almacén.

1. Se determina el inventario maximo a almacenar para cada producto.

2. Se analizan los distintos productos a almacenar y se clasifican por lotes,
agrupandolos de acuerdo al tipo de material.
3. Se selecciona el modelo de carga y las posibles combinaciones de

paletas de acuerdo a las dimensiones de los envases a paletizar.

4. Se evaluan los modelos de carga de manera que se pueda escoger
aquella combinacion de mayor densidad. Para ello se procede de la
siguiente manera:

a) Se determina el numero de cajas por capa, de acuerdo al modelo de

paleta.
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b)

d)

Para determinar el nUmero de capas por paletas, se utiliza el criterio
de tomar la paleta por su longitud mayor, para aprovechar al maximo
la capacidad real del montacargas. Si la paleta resulta con un centro
de gravedad distinto al nominal (24”), se calcula la capacidad real del
montacargas, usando el grafico de capacidad de carga, suministrado
por el fabricante. Si no se dispone de éste, se utiliza la férmula:

w = Cr(D+E), donde Cr es la capacidad real del equipo.

El nimero de capas se calcula de la siguiente manera:

Capacidad real del montacargas (1bs)

N de capas =
peso de la capa (Ibs)

Si el resultado no es un numero entero, se aproxima por defecto, ya
gue este es el peso limite para evitar el volcamiento.
Conocido el nimero de capas se calcula a altura de la paleta:

paleta = N° de capas x Altura del contenedor + 4"

Para calcular el niumero de paletas por ruma se procede de la
siguiente forma:

Altura maxima de elevacion del montacargas
Altura de la paleta

N° de Paletas/Ruma =

En este caso se aproxima por exceso, siempre y cuando la fraccion
sea el equivalente a 4” 0 mas, ya que la carga se toma por la base.
El nimero de paletas por ruma depende también de la estabilidad de
la carga. No es recomendable colocar mas de 4 paletas por ruma,
salvo que esté asegurada su estabilidad.

Conocido el numero de cajas/rumas y el area de la paleta (en caso
de sobre-medidas, se usard el area total de la paleta tomando en
cuenta esta sobre-medida), se calculara la densidad de carga en
cajas/m®. La combinacién que tenga mayor densidad sera la

seleccionada.
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10.

11.

12.

Se calculan los sub-lotes que conforman cada lote, en caso de que no
existan restricciones de area, se puede usar el criterio de usar sub-lotes

de 2 filas y n columnas.

Se calcula el numero de rumas para cada lote.

Conocido el numero de rumas por sub-lote y las rumas por lote, se

calcula el total de sub-lotes y sus divisiones. Para ello se debe tomar

una separacion entre paletas de aproximadamente 2” (5cm).

Conocido el numero de sub-lotes, se calcula el &rea de cada uno de
ellos y se calcula el area total ocupada por los mismos, siendo ésta el
area efectiva de almacenamiento.

Se calculan los pasillos principales y secundarios de acuerdo a la forma
de carga y descarga de estos sub-lotes.

Los pasillos secundarios se calculan de forma tal que puedan circular los
equipos en ambas direcciones, es decir 2 veces el ancho de los equipos,

mas las tolerancias.

Los sub-lotes y los pasillos se arreglan de tal manera que se logre la

mejor combinacion de ellos a fin de ahorrar espacio.

Realizado los arreglos de los lotes y los pasillos se suman las

respectivas longitudes para totalizar el largo y ancho del almacén.

La altura del almacén se calcula tomando en cuenta la ruma de mayor
altura y se le agregan 50 cm. adicionales de espacio libre, por razones

de seguridad e iluminacion.

Se pueden hacer otros arreglos y se comparan entre si, para seleccionar

la mejor alternativa.
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Luego de obtener el Disefio necesario para el Almacén es cuando se realiza la
planificaciéon de un buen arreglo de los recursos fisicos de la empresa, la cual

viene dada por una Distribucion en Planta.

1.8.3. DISTRIBUCION EN PLANTA.

Segun Goémez, (2001), la distribucion en planta es el proceso de ordenacion
fisica de los elementos industriales de modo que constituyan un sistema
productivo capaz de alcanzar los objetivos fijados de la forma mas adecuada y
eficiente posible. Esta ordenacién ya practicada o en proyecto, incluye tanto los
espacios necesarios para el movimiento del material, almacenamiento,
trabajadores indirectos y todas las otras actividades o servicios, como el equipo

de trabajo y el personal de taller.

- Objetivos de la Distribucion en Planta

En términos generales, una buena distribucion en planta es aquella que
proporciona la maxima satisfaccion a todas las partes involucradas,
empleados, gerentes y accionistas. Cada una de las partes con sus
intereses particulares. Teniendo esto presente una buena distribucion en
planta persigue los siguientes objetivos:

« Facilidad y simplificacion total del proceso de produccion.

e Minimizar el costo de manejo de materiales.

e Minimizar el tiempo total de produccion.

o Utilizacion mas eficiente del espacio disponible.

o Evitar unainversion de capital innecesaria.

o Lograr seguridad y satisfaccién para los trabajadores.

e Reduccion de los materiales en proceso.

o Estimular una eficiente integracion de la mano de obra.

o Mantener flexibilidad de la distribucion de las operaciones.

e Minimizar la variacion en los tipos de los equipos de manejo de

materiales.
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o Facilitar el mantenimiento de los equipos y la prestacion de los

servicios a la planta.

- Tipos de Distribucion en Planta.

Los tipos clasicos de Distribucion en Planta son:
« Distribucion por proceso o por departamentos.
Toma en cuenta las operaciones del mismo proceso o tipo de proceso

gue se llevan a cabo en la fabricacion de un producto, agrupando
magquinas y equipos por departamentos de acuerdo con el proceso o

funciones similares.

Los diferentes productos pasan a través de los departamentos, en

diferentes 6rdenes.

e Distribucion por producto.
Se basa en el producto o los productos a elaborar, se caracteriza por
la ubicacion de los equipos o areas de trabajo adyacentes y sujetas a
la secuencia de las operaciones necesarias para la elaboracion del

producto.

e Distribucién por posicion fija.
El material o el componente permaneces en un lugar fijo. Todas las
herramientas, maquinarias, hombre y otras piezas concurren a ella. El
producto se completa con el componente principal estacionado en una

misma posicion.

- Consideraciones en la Planificacion de la Distribucion en Planta.

Al conocer la naturaleza del problema se deben estudiar se deben estudiar

los elementos basicos que tienen influencia en la Distribucidén en Planta.
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Antes de realizar una Distribucibn en Planta es necesario determinar el

tamafio preciso que debe tener el almacén en el cual se desarrollan las

actividades de produccion. Es por ello que a continuacién se exponen los

puntos a tratar para efectuar el Disefio de un Almacén. (Gomez, 2001).

Elementos Basicos:

El producto o material (P), lo que debe fabricarse o producirse.

La cantidad o volumen (Q), la cantidad de producto que debe ser
fabricada.

El recorrido (R), el proceso y el orden de operaciones.

Los servicios anexos (S), servicios, actividades y funciones que son
necesarios en la zona considerada.

El tiempo (T), cuando se deben fabricar los productos.

De estos elementos el producto y la cantidad son previos a las demas

condiciones, directa o indirectamente, en todo el trabajo de Distribucion

en Planta.

Proceso Sistemético para la Planificaciéon de la Distribucion en Planta.

A objeto a realizar el mejor arreglo posible para la planta, un método de

sisteméatico de ataque al problema debe seguirse. El enfoque se denomina

Técnica “SLP”, Proceso Sisteméatico de Distribucién en Planta.

Este proceso consiste en recolectar y organizar informacion referente a:

© N o O B~ WD BE

Recorrido de los productos.

Relaciones entre las actividades.

Diagrama relacional de recorridos y/o actividades.
Necesidades de espacio.

Espacio disponible.

Diagrama relacional de espacios.

Factores influyentes.

Limitaciones practicas.
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9. Generacion de alternativas.

10. Evaluacion y seleccion de la alternativa.

Es decir, es necesario como informacion inicial lo siguiente:
e Dibujos y planos del producto.

» Lista de piezas o lista de partes.

o Lista de materiales.
o Diagrama de flujo.
o Diagrama de bloques.

« Diagrama de operaciones del proceso.

1.8.4. GESTION DE INVENTARIOS

Tradicionalmente se consideraba un inventario como una cantidad almacenada
de materiales que se utilizaba para facilitar la produccion o para satisfacer las
necesidades del consumidor. Y el propésito fundamental era descrito como el
de desacoplar las diferentes fases del area de operaciones. Por ejemplo, el
inventario de materias primas servia para desconectar a un fabricante de sus
vendedores; los inventarios de productos en proceso para desengranar las
varias etapas de la manufactura una de la otra y el inventario de producto

terminado para desacoplar a un fabricante de sus clientes.

Dentro de cada area tradicionalmente ha perseguido un objetivo concreto con
respecto a los inventarios, estos objetivos no siempre se han visto de forma
coordinada y por tanto pueden entrar en conflicto. Asi por ejemplo, finanzas
persigue un bajo nivel de inventarios para conservar el capital; mercadotecnia
busca mantener un alto nivel de inventarios para garantizar los niveles de vena
a los clientes y produccion prefiere altos niveles de inventario de forma tal de
poder cubrir las variaciones de la demanda o interrupciones en los procesos.

Como resulta evidente estos objetivos resultan en una contradiccion.
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En la actualidad los inventarios son vistos bajo un prisma diferente, tal como

cantidades de recursos que se despliega a lo largo del complejo sistema de

relaciones intra e interempresa (cadena logistica) para permitir su operacién

econdmica y fluida, a la vez para absorber el impacto de la variabilidad y la

incertidumbre asociadas a la operacion, garantizado la maxima satisfaccion del

cliente.

Cuando una empresa maneja sus procesos de manera deficiente se refleja en

la acumulacién de inventarios.

Razones para tener un inventario:

e Proteccién contra incertidumbre, tales como:

1.

o k& DN

6.

La demanda

Tiempo de consumo

Tiempo de entrega de los proveedores.
Mantenimiento deficiente.
Trabajadores poco diestros.

Cambios de programas.

e Para permitir produccion y compra bajo condiciones econémicas

ventajosas.

e Para cubrir la variabilidad en la demanda o la oferta.

e Para mantener el transito.

Las decisiones principales que deben buscarse en cuanto a los inventarios son:

e ;Que articulos deben incluirse en las existencias en almacén?

e ¢ Cuanto debe comprarse?

e ;Cuando se debe realizar una compra?

e ¢ Qué tipo de sistema de control de inventarios se debe utilizar?
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1.8.4.1. CLASIFICACION DE LOS INVENTARIOS

Los inventarios pueden clasificarse desde diferentes puntos de vista o
CRITERIOS, dichos criterios pueden verse en latabla 1.8.4.1.1 .

A patrtir de la clasificacién de inventarios pueden conformarse diferentes grupos

de inventarios que requeriran una estrategia y politicas diferentes en cuanto a

Su gestion.

Tabla 1.8.4.1.1 Criterios de la Clasificacién de inventarios

Criterio

Alternativas

Tipo de demanda

Dependiente

Independiente

Clasificacion de la

Estable Estacional Coyuntura Moda
demanda
Valor Alto Medio Bajo
Cantidad grande Media Poca
. . Con vida Sin limite de

Tiempo de vida perecedero o _

limitada vida

_ _ Articulos Articulos poco
Dimensiones ] ]
voluminosos voluminosos
Requerimientos de | Ambiente _ _ . o
» Bajo techo A la intemperie | climatizado

conservacion controlado
Importancia del Productos o

Insustituibles
proceso claves

Ofertas
Fuentes de Proveedores . Proveedores

o . generalizadas _

suministros anicos de riesgo

en el mercado
Ciclo de gestion Corto Medio Largo Inmediato
Comportamiento » Tendencia ala | Tendencia al

_ Estables Por estacion o
del precio disminucién aumento
Localizacion con En el _ En un punto En el propio
B En transito )

relacion al proveedor central consumidor
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consumidor

Propio
En

Tipo de propiedad | consignacion

Materia prima | Trabajo o

Posicion en el _ Producto
0 materiales producto en _

proceso o terminado
iniciales proceso

Velocidad de ) )

» Alta Media Baja
rotaciéon
Riesgo Alto Medio Bajo

1.8.5. EL GRAFICO ABC COMO TECNICA DE GESTION DE INVENTARIOS

Un aspecto importante para el analisis y la administraciéon de un inventario es
determinar qué articulos representan la mayor parte del valor del mismo
midiéndose su uso en dinero y si justifican su consecuente inmovilizacién

monetaria.

Estos articulos no son necesariamente ni los de mayor precio unitario, ni los
que se consumen en mayor proporcion, sino aquellos cuyas valorizaciones
(precio unitario x consumo o0 demanda) constituyen porcentajes elevados

dentro del valor del inventario total.

Generalmente sucede que, aproximadamente el 20% del total de los articulos,
representan un 80% del valor del inventario, mientras que el restante 80% del

total de los articulos inventariados, alcanza el 20% del valor del inventario total.

El grafico ABC (o regla del 80/20 o ley del menos significativo) es una
herramienta que permite visualizar esta relacion y determinar, en forma simple,
cudles articulos son de mayor valor, optimizando asi la administracién de los

recursos de inventario y permitiendo tomas de decisiones mas eficientes.
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Segun este método, se clasifican los articulos en clases, generalmente en tres

(A,B o C), permitiendo dar un orden de prioridades a los distintos productos:

- ARTICULOS A: Los mas importantes a los efectos del control.

- ARTICULOS B: Aquellos articulos de importancia secundaria.
- ARTICULOS C: Los de importancia reducida.

La designacion de las tres clases es arbitraria, pudiendo existir cualquier
namero de clases. También el porcentaje exacto de articulos de cada clase
varia de un inventario al siguiente. Los factores mas importantes son los dos
extremos: unos pocos articulos significativos y un gran numero de articulos de
relativa importancia. Esta relacion empirica formulada por Vilfredo Pareto, ha
demostrado ser una herramienta muy Util y sencilla de aplicar a la gestiéon
empresaria. Permite concentrar la atencion y los esfuerzos sobre las causas

mas importantes de lo que se quiere controlar y mejorar.

El método o grafico ABC puede ser aplicado a:

- Las ventas de la empresa y los clientes con los que se efectian las

mismas  (optimizacién de pedidos).

- El valor de los stocks y el nimero de items de los almacenes.

- Los costos y sus componentes.

Los beneficios de la empresa y los articulos que los producen (determinar
aquellos productos que, teniendo una alta penetracion en el mercado
(facturaciéon) disponen de baja rentabilidad; detectar por prioridades aquellos
productos que, teniendo una baja penetracién (comercializacion), disponen de
alta rentabilidad).
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Ejemplo de aplicacion
A continuacion se desarrollara un ejemplo que permitira visualizar como se

determinan las tres zonas (A-B-C) en un inventario constituido por 20 articulos:

Art. N° Cansuma anual | Costo unitario
iunidades) (£}

| 5000 1.50
2 1500 8.00
3 10000 10.50
4 G000 2.00
5 3500 0.50
] G000 13.60
7 5000 .75
] 4500 1.25
G 7000 2.00
110 3000 2.00
11 o000 10.00
12 2000 15.00
13 G500 28.00
14 9300 31.00
15 3080 14.00
16 3177 4.00
17 1500 1.2
18 1562 8.00
15 7000 3000
20 1246 15.00

TABLA N®1: Dates « obrener del fmventario

Resolucion
1. Se debe determinar la participacion monetaria de cada articulo en el
valor total del inventario. Para ello se debe construir una tabla de

acuerdo a lo siguiente:

Columna n° 1: Corresponde al n° de articulo.

Columna n° 2: Los porcentajes de participacion de cada articulo en la cantidad
total de articulos. Para nuestro ejemplo, como tenemos un inventario
constituido por 20 articulos, cada articulo representa el 5% dentro del total
(100%/ 20 art.= 5%)
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Columna n° 3: Representa la valorizacion de cada articulo. Para obtenerla,
multiplicamos su precio unitario por su consumo. Al pie de la columna

obtenemos el valor de nuestro inventario de los 20 articulos.

Columna n° 4: Nos muestra el % que representa cada una de las

valorizaciones en el valor total del inventario.

(13 (2) (3 (4
Art. N° tt de particip. [Consumo ($) | % del consumo
de ¢/ art. Valorizacién  |total (§)

1 3 To00 0.6E

2 3 12000 1.0€

3 S 105000 3.27

4 3 12000 1.0€

5 S 1750 .15

€ 3 ST1ECQO 7.20

7 3 3750 0,33

8 3 2E23 Q.50

3 5 35000 3.03

10 3 EOOO 0.53

11 3 EQ000 3,30

12 3 30000 2.65

13 S 182000 1€.09

14 3 288300 25.47

15 3 42540 3.78

1€ 3 12708 1.12

17 S 1800 O.1E

18 3 15E3E 1.53

13 S 210000 159.55

20 3 18€30 1.65
Totales 100 1132253 100,00

TABLAN®2

Deteminacion de la participacion nmowne:aria de cada ariiculo en ei velor toial dei
IEVenRtario.

2. Ahora se deben reordenar las columnas 1 y 4, tomando las participaciones
de cada articulo en sentido decreciente, lo que dara origen a la tabla n° 3:
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3. Trazado de la gréfica y determinacién de zonas ABC:
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A partir de los datos de la tabla 3 y la grafica se puede observar que unos
pocos articulos son los de mayor valorizacion. Si solo se controlaran
estrictamente los tres primeros, se estaria controlando aproximadamente el

60% del valor del inventario.

Asignamos la zona A para estos articulos. Controlando también los art. 3, 6 y
11, se estaria controlando, en forma aproximada, el 82% del valor del
inventario. (Zona B).

Se ve claramente en la tabla 3 que el 15% del inventario justifica el 60% del
valor, mientras que el 30% del mismo justifica el 82% de dicho valor; a su vez,
el 70% del inventario justifica el 18% del valor. Si se tiene en cuenta los costos
de mantenimiento y de control de estos ultimos, se llega a la conclusién que no
es necesario controlarlos estrictamente, ya que son de poca valorizacion, y que

debe mantenerse el minimo stock posible de los mismos.

La asignacion de las zonas A, By C en la grafica 2 que estamos analizando se
realizd en funcion del alto % de valorizacion de los tres primeros articulos
(25,47%,18,55% y 16,08%, respectivamente), sin embargo, las zonas pueden
asignarse de forma diferente, por ejemplo, incluyendo en la zona A los seis
primeros articulos, que representan alrededor del 80% del valor del inventario,
en la zona B los siguientes tres articulos, y los restantes en la zona C. De esta
forma, controlando el 30% del inventario (zona A) se estaria controlando

aproximadamente el 80% del valor del mismo.
Observando las zonas A y B de la grafica que se da a continuacion, se puede

ver que el 45% del inventario justifica alrededor del 90% de su valor y que el

55% del inventario justifica, aproximadamente, el 10% del mismo valor.
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Si bien cada almacén tiene distintos tipos de curvas ABC, lo importante es

recordar que:

Para los articulos A, se debe usar un estricto sistema de control, con
revisiones continuas de los niveles de existencias y una marcada atencion para
la exactitud de los registros, al mismo tiempo que se deben evitar sobre-stocks.
Para los articulos B, llevar a cabo un control administrativo intermedio.

Para los articulos C, utilizar un control menos rigido y podria ser suficiente

una menor exactitud en los registros. Se podria utilizar un sistema de revision

periddica para tratar en conjunto las érdenes surtidas por un mismo proveedor.
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1.9. METODOLOGIA.

1.9.1. TIPO DE INVESTIGACION.

La investigacion a desarrollar es de varios tipos, primero la investigacion
aplicada ya que se utilizaran los conocimientos adquiridos en varias
materias cursadas en la carrera para la obtencion de informacién técnica del

almacén de pulpas y concentrados.

Luego la investigacion documental, ya que se utilizaran diversos textos,
informacion de internet asi como también de informacién de la base de
datos de CORPORACION INLACA, C.A., como soporte y justificacion del

analisis realizado asi como de las propuestas de mejora en el almaceén.

Y por ultimo la investigacion de campo, ya que se deben observar las
operaciones que se desarrollan en el almacén para analizar las mismas y
realizar entrevistas a los operadores del area para conocer mas a fondo los

problemas que alli ocurren.

- 1.10. TECNICAS DE RECOLECCION DE DATOS.

Las técnicas empleadas para la recoleccion de datos necesarios para la

realizacion del presente estudio se exponen a continuacion:

- Observacion.

- Inspeccion.

- Entrevistas.

- Revision Documental.

Para conocer detalladamente los procesos del almacén de pulpas y
concentrados en su totalidad, es necesario en primer lugar observar

minuciosamente todo los procesos y métodos que intervienen en el mismo.
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Es preciso desarrollar una inspeccion de la distribucion de planta para

identificar recorridos innecesarios.

Para aclarar dudas y obtener informacion méas veraz y contundente acerca

del proceso, se realizaron entrevistas a los operarios y al gerente de planta.

Luego de la realizacion de estas actividades, se estudiaran y clasificaran la
informacion obtenida de manera de identificar fallas y proponer mejoras.
Para desarrollar estas actividades seran empleadas técnicas de analisis de

datos y solucion de problemas las cuales se exponen en el siguiente punto.

1.11. TECNICAS DE ANALISIS DE DATOS Y SOLUCION DE PROBLEMAS.

Son muchas las técnicas que pueden ser empleadas para el andlisis de datos y
solucion de problemas, una de ellas es la denominada Diagrama Causa -

Efecto.

[.11.1 DIAGRAMA CAUSA - EFECTO.

El diagrama de causa y efecto, denominado también diagrama Ishikawa o
diagrama de pescado, dado que su estructura es similar a la del esqueleto
del pescado, fue disefiado por el Dr. Kaoru Ishikawa. Otra acepcion que
recibe este diagrama es el de las cuatro o seis M (4M 6 6M), segun sea la

cantidad de elementos siguientes que puede incluir*:

1. Materiales.
2. Mano de Obra.

! Tomado de http://www.eie.fceia.unr.edu.ar.
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Métodos.
Maquinas.
Medio Ambiente.

o g bk~ w

Mantenimiento.

El objetivo que persigue este diagrama es reflejar organizadamente las
posibles fuentes de errores o problemas, asi como también los buenos
efectos.

De tal modo que este diagrama facilita por medio de su representacion
grafica, visualizar en forma clara las causas probables, caracterizandose por
emplear el pensamiento divergente, enfocando el analisis desde distintas

Opticas.

Sus reglas son dos, fundamentalmente:

1. Causa probable: Se considera a todo aquello que genere un

determinado efecto.

2. Problema: Es aquel efecto que se constituye en un elemento

mensurable.

Existen dos procedimientos para realizar el diagrama:

a. Se identifican o sugieren las causas probables mediante la
aplicacion del torbellino de ideas, detallando desde las
aparentemente principales o mas relevantes a las menos

principales.

b. Se registran las causas identificadas ubicandolas sobre el

diagrama.
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Cabe sefalar que es factible combinar el diagrama de causa y efecto como

el diagrama de flujo, lo cual permite analizar la causa y el efecto en cada
instancia del proceso.

Para elaborar un diagrama causa - efecto, se debe:

a. Trazar una flecha gruesa y destacada de izquierda a derecha.

b. Indicar al finalizar la flecha, es decir a su derecha, el efecto.

c. ldentificar las causas principales representando esas causas con
sentido oblicuo en ambos lados de la flecha.

d. Las causas secundarias se representan mediante una flecha
paralela al efecto, de izquierda a derecha, hasta tocar la que
representa a la causa principal.

Para una mejor comprension se grafica un diagrama genérico, véase la
figural.11.1.1.

Figura 1.11.1.1 Diagrama Genérico Causa — Efecto.

CAUSA CAUSA
PRINCIPAL 3 PRINCIPAL 1
E
F
E
C
T
o)
CAUSA
SECUNDARIA /' causa
PRINCIPAL 2
CAUSA
MENOR

Fuente: http://www.eie.fceia.unr.edu.ar.
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Son muchas las técnicas que pueden ser empleadas para el analisis de datos
y solucion de problemas, una de ellas es la denominada Andlisis de la

Operacion.

1.11.2. Anédlisis de la Operacion.

Es un procedimiento empleado para investigar las actividades que agregan y
no agregan valor a una tarea, con la finalidad de tratar de eliminar o reducir al
minimo aquellas que no agregan valor y mejorar aquellas que lo agregan;

buscando la eliminacion de toda forma de desperdicio.

Cuando se analiza un proceso cualquiera, se debe tratar de eliminar los
elementos que no agregan valor. Si esto no es posible, se evalla la posibilidad
de combinarlos, cambiarlos de posicion o simplificarlos. Los elementos que
agregan valor son considerados posteriormente, ésto se debe a que
normalmente son los elementos que no agregan valor los que consumen la

mayor proporcion del tiempo total de trabajo.

[.11.2.1Criterios del Analisis de la Operacion.

Los criterios a evaluar mediante la aplicacion del Analisis de la Operacién son

los siguientes:

1. Propdsito de la operacion, afirma que una gran cantidad de
actividades integrantes al proceso podrian ser eliminadas si se
investigase con la profundidad deseable la finalidad o propésito

de las mismas.

2. Diseflo de las partes, presenta la necesidad de hacer una

continua revision de los disefios para comprobar su vigencia
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respecto a los cambios que puedan haberse producido una vez
pasado el tiempo en que se hizo el disefio original.

3. Tolerancias y especificaciones, las correctas para satisfacer las
necesidades del cliente, mediante la utilizacibn de técnicas

modernas de control de calidad.

4. Materiales, este criterio induce a revisar los materiales directos e
indirectos relacionados con el proceso bajo estudio.

5. Procesos de manufactura, sostiene la filosofia: “No existe la mejor

forma de realizar un trabajo. Siempre hay una manera mejor”.

6. Equipos, herramientas y tiempos de preparacion, el enfoque de
Calidad Total considera que debe tenerse como objetivo reducir a

cero el tiempo de Preparacion o Puesta a Punto.

7. Condiciones de trabajo, engloba las condiciones ambientales
ademas de otras como mantenimiento de orden, seguridad e

higiene.

8. Manejo de materiales, es parte esencial de cualquier actividad y
consume usualmente la mayor porcion de tiempo; pero sin
embargo solamente aflade costos al producto y debido a esto,
mientras mas pueda reducirse mas competitivo sera dicho

producto.

9. Distribucidon en Planta, evallua las ventajas y desventajas que
presenta la distribucion en planta que tenga la empresa.

10. Principios de economia de movimientos, expone, segun normas,
las actividades pueden ser realizadas con un menor esfuerzo y en

un menor tiempo; es decir, en forma mas eficiente.
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-Procedimiento de aplicacion del Analisis de la Operacion.

11.Recabar toda la informacion concerniente al trabajo, para
determinar cuanto tiempo debe emplearse para realizar el

estudio.

12.Recoger toda la informacion referente al proceso de manufactura.

13.Presentar toda la informacion para la realizacion del estudio, una

forma ventajosa para ello es el Diagrama de Proceso.

Posteriormente se procede a aplicar cada una de las actividades del

proceso, en lo posible, los diez Criterios del Analisis de la Operacion.

1.12. FASES DE LA INVESTIGACION.

1. Observacion y descripcion de la situacién actual del proceso de
produccion mediante la utilizacién de:
o Diagrama del proceso.

o Técnicas de cronometrado para la medicién del trabajo.

2. Analisis de la situacion actual mediante la implementacion de técnicas
como:
o Criterios de Andlisis de la Operacion.

o Diagrama de Pareto.

3. Planteamiento de propuestas de mejoras basadas en:
o Resultados obtenidos en la aplicacion de la técnicas utilizadas en el
andlisis de la situacion actual.

o Método de Ponderacion por Puntos.
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o Reduccion de recorridos y tiempos de operacion.

4. Evaluaciéon econdémica de las propuestas, basandose en conocimiento
de:
o Ingenieria Economica.

o Presupuestos.
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El conocer todos los aspectos referentes a productos, materiales, equipos,
herramientas, area de trabajo, proceso de recepcion, almacenaje de los
productos y despacho del almacén de pulpas y concentrados congelados es
fundamental al momento de identificar problemas y fallas que puedan
ocasionar pérdidas de tiempo y dinero. Es por ello que a continuacion se
exponen los puntos antes nombrados para posteriormente realizar el andlisis
critico del proceso existente dentro del almacén utilizando las herramientas y

métodos necesarios.

[I.1. Descripcion del producto.

- 1l.1.1. Tambores con Concentrado de Naranja

Producto obtenido a partir del jugo de fruta al cual se le evapora una cantidad
de agua de forma tal que la concentracion sera no menor de cinco veces los

solidos solubles de la fruta madura.

Estan empacado en tambores metélicos con doble bolsa de polietileno de baja
densidad con un contenido neto de 250 Kg., los cuales estan identificados de
forma clara con el nombre del mismo, nombre del fabricante, peso neto,
namero de lote, fecha de produccion, fecha de vencimiento y condiciones de
almacenamiento. Se debe transportar en camiones limpios tipo cava para

resguardo de temperatura, libre de material extrafio e insectos.

- 11.1.2. Tambores con Concentrado de Parchita

Concentrado obtenido por la separacion de la cdscara y semillas de parchita,
maduras y sanas, se obtiene por evaporacion a baja presién, sin adicién de
azucar. Pasteurizado y mantenido en congelacion a -18 °C.

Este viene envasado en tambores metalicos de 250 Kg. los cuales estan

identificados de forma clara con el nombre del mismo, nombre del fabricante,
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peso neto, niumero de lote, fecha de produccién, fecha de vencimiento y
condiciones de almacenamiento. El transporte se realiza en camiones tipo cava
para el resguardo de la temperatura, libre de material y olores extrafios, limpios

de insectos y/o roedores.

[1.1.3. Tambores con Concentrado de Toronja

Es el jugo obtenido de toronjas maduras, sanas y limpias de la variedad blanca
o rosada, sometido a un proceso de evaporacion para su posterior congelacion
para su preservacion. Estdn empacado en tambores metélicos con doble bolsa
de polietileno de baja densidad con un contenido neto de 250 Kg., los cuales
estan identificados de forma clara con el nombre del mismo, nombre del
fabricante, peso neto, numero de lote, fecha de produccion, fecha de
vencimiento y condiciones de almacenamiento. Se debe transportar en
camiones limpios tipo cava para resguardo de temperatura, libre de material

extrafo e insectos.

[1.1.4. Tambores con Concentrado de Pifia

Es un producto obtenido a partir del jugo de pifias maduras al cual se le ha
evaporado una cantidad de agua. Estan empacado en tambores metalicos con
doble bolsa de polietileno de baja densidad con un contenido neto de 250 Kg.,
los cuales estan identificados de forma clara con el nombre del mismo, nombre
del fabricante, peso neto, nimero de lote, fecha de produccion, fecha de
vencimiento y condiciones de almacenamiento. Se debe transportar en
camiones limpios tipo cava para resguardo de temperatura, libre de material

extrafo e insectos.
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[1.1.5. Tambores con Pulpa de Manzana 32 °Brix

Este producto es obtenido del procesamiento de la fruta fresca, despulpada
refinada, sometida a proceso de evaporacion y envasado asépticamente en
tambores metalicos con un contenido neto de 180 Kg. los cuales estan
identificados de forma clara con el nombre del mismo, nombre del fabricante,
peso neto, niumero de lote, fecha de produccién, fecha de vencimiento y
condiciones de almacenamiento. Se debe transportar en camiones limpios tipo

cava para resguardo de temperatura, libre de material extrafio e insectos.

[1.1.6. Tambores con Pulpa de Mango

Es un producto que se obtiene del procesamiento de la parte carnosa y
comestible de la fruta de mango. se envasa en tambores metalicos con un
contenido neto de 180 Kg. los cuales estan identificados de forma clara con el
nombre del mismo, nombre del fabricante, peso neto, nimero de lote, fecha de
produccion, fecha de vencimiento y condiciones de almacenamiento. Se debe
transportar en camiones limpios tipo cava para resguardo de temperatura, libre

de material extrafio e insectos, mantenido en congelacion a -18 °C.

[1.1.7. Tambores con Pulpa de Durazno

Es un producto que se obtiene a través del proceso de despulpado, refinacion y
pasteurizacion del durazno, no contiene aditivos, colores o sabores artificiales.
Este producto se envasa en tambores metalicos con un contenido neto de 180
Kg. los cuales estan identificados de forma clara con el nombre del mismo,
nombre del fabricante, peso neto, numero de lote, fecha de produccion, fecha

de vencimiento y condiciones de almacenamiento. Se debe transportar en
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camiones limpios tipo cava para resguardo de temperatura, libre de material

extrafo e insectos.

[1.1.8. Tambores con Pulpa de Guanabana

Esta se obtiene de procesar la porcidon carnosa y comestible de la fruta de
guanabana. Este producto se envasa en tambores metélicos con un contenido
neto de 180 Kg. los cuales estan identificados de forma clara con el nombre del
mismo, nombre del fabricante, peso neto, numero de lote, fecha de produccion,
fecha de vencimiento y condiciones de almacenamiento. Se debe transportar
en camiones limpios tipo cava para resguardo de temperatura, libre de material

extrafio e insectos, mantenido en congelacion a -18 °C.

[1.1.9. Tambores con Pulpa de pera 32 °Brix

Es un producto obtenido del procesamiento de la fruta fresca, despulpada,
refinada, sometida a proceso de evaporacion y envasado asépticamente en
tambores metalicos con un contenido neto de 180 Kg. los cuales estan
identificados de forma clara con el nombre del mismo, nombre del fabricante,
peso neto, niumero de lote, fecha de produccién, fecha de vencimiento y
condiciones de almacenamiento. Se debe transportar en camiones limpios tipo

cava para resguardo de temperatura, libre de material extrafio e insectos.

[1.1.10. Tambores con Durazno en trozos congelados

Es la fruta libre de pedunculo y hojas, fisiolégicamente maduro, limpio y libre de

insectos, olores y sabores extrafios. Viene empacado en cufietes plasticos con

doble bolsa plastica de polietilieno de contenido neto 15 Kg., libre de grapas,
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los cuales estan identificados de forma clara con el nombre del mismo, nombre
del fabricante, peso neto, numero de lote, fecha de produccion, fecha de
vencimiento y condiciones de almacenamiento. Se debe transportar en
camiones limpios tipo cava para resguardo de temperatura, libre de material

extrafio e insectos, mantenido en congelacion a -18 °C.

[1.L1.11. Tambores con Fruta Pifia en trozos congelados

Es la fruta limpia, madura, libre de corazén, troceada y congelada, exenta de
olores y sabores extrafios. Viene empacado en cufietes plasticos con doble
bolsa plastica de polietileno de contenido neto 12 Kg., libre de grapas, los
cuales estan identificados de forma clara con el nombre del mismo, nombre del
fabricante, peso neto, numero de lote, fecha de produccion, fecha de
vencimiento y condiciones de almacenamiento. Se debe transportar en
camiones limpios tipo cava para resguardo de temperatura, libre de material

extrafio e insectos, mantenido en congelacion a -18 °C.

[1.1.12. Cuiietes con Fresa Congelada

Es la fruta entera libre de pedunculo y hojas, congelada, limpia, libre de
insectos, podredumbre, olores y sabores extrafios. Viene empacado en cuiietes
plasticos con doble bolsa plastica de polietileno de contenido neto 15 Kg., libre
de grapas, los cuales estan identificados de forma clara con el nombre del
mismo, nombre del fabricante, peso neto, nimero de lote, fecha de produccién,
fecha de vencimiento y condiciones de almacenamiento. Se debe transportar
en camiones limpios tipo cava para resguardo de temperatura, libre de material

extrafio e insectos, mantenido en congelacion a -18 °C.
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[1.1.13. Cajas de Ciruela Deshuesada

Es el producto obtenido a partir de las ciruelas limpias, basicamente sanas,
enteras que responden a las caracteristicas de la Prunas Domestica L., luego
de extraer la semilla y deshidratar la fruta. Viene empacado en cajas de un
contenido neto de 10 Kg., los cuales estan identificados de forma clara con el
nombre del mismo, nombre del fabricante, peso neto, nimero de lote, fecha de
produccion, fecha de vencimiento y condiciones de almacenamiento. Es
transportado en camiones limpios, libres colores extrafios, insectos y/o
roedores. Se almacena en un lugar fresco a una temperatura por debajo de los
25 °C.

11.1.14 Tambores con Crema de Leche de uso Industrial

Es un producto relativamente ricos en grasas de la leche por procedimientos
tecnolégicamente adecuados y que adoptan la forma de una emulsion de grasa
en leche desnatada. Esta empacado en tambores metélicos que poseen una
bolsa de polietileno de baja densidad, cada bolsa contiene 200 kilos netos, los
cuales estan identificados de forma clara con el nombre del mismo, nombre del
fabricante, peso neto, numero de lote, fecha de produccion, fecha de
vencimiento y condiciones de almacenamiento. Se debe mantener a una
temperatura de refrigeracion menor o igual a 6 °C y una temperatura de

congelacion menor o igual a -18 °C.

En la tabla Il se muestran los andlisis realizados a los diversos productos
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Tabla Il. andlisis realizados a los productos

TIPO DE ANALISIS

TIPO DE
PRODUCTO
ENVASE
FISICO-QUIMICOS | CONTAMINANTES MICROBIOLOGICOS
¢ Sdlidos solubles e Contaminantes ¢ Acidurus segun norma
segln norma segln norma covenin 3123.
covenin 924 codex.
Concentrado | Tambores e Acidez segln ¢ Residuos de
de Naranja norma covenin plaguicida segun
1151. normas codex.
¢ PH segln norma
covenin 1315.
e Sélidos solubles e Contaminantes e Acidurus segin norma
segun norma segun norma covenin 3123.
covenin 924. codex. ¢ Esporas mesofilas segun
Concentrado e Acidez segln norma covenin 2948.
: Tambores . . .
de Parchita norma covenin ¢ Moho paecilonymes segin
1151. norma 2427.
PH segun norma
covenin 1315.
¢ Solidos solubles e Contaminantes ¢ Acidurus segun norma
segln norma segln norma covenin 3123.
covenin 924. codex.
Concentrado * Acidez segin
| Tambores .
de Toronja norma covenin
1151.
PH segun norma
covenin 1315.
e Solidos solubles ¢ Residuos de e Acidurus segin norma
segun norma plaguicida segun covenin 3123.
covenin 924, normas codex.
¢ Acidez segln ¢ Metales pesados
Concentrado | oo | norma covenin (As,Pb) segun
de Pifa

1151.
e PH segln norma

covenin 1315.

nomas codex.
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e Sélidos solubles

segln norma

e Contaminantes

segln norma

¢ Acidurus segun norma

covenin 3123.

covenin 924. codex.
Pulpa de e Acidez segln ¢ Patulina segun ¢ Esporas mesofilas segun
Manzana Tambores norma covenin norma Codex. norma covenin 2948.
32°Brix 1151. « Residuos de
¢ PH segun norma plaguicida segun
covenin 1315. normas codex.
e Solidos solubles e Contaminantes e Acidurus segin norma
segln norma segln norma covenin 3123.
covenin 924. codex.
Pulpa de e Acidez segln e Residuos de
Mango Tambores norma covenin plaguicida segun
1151. normas codex.
e PH segln norma
covenin 1315.
e Solidos solubles ¢ Residuos de e Acidurus segin norma
segun norma plaguicida segun covenin 3123.
covenin 924. normas codex.
Pulpa de ¢ Acidez segln e Contaminantes
Durazno Tambores norma covenin (Pb,Cd) segun
1151. norma codex.
e PH segln norma
covenin 1315.
e Solidos solubles e Contaminantes e Acidurus segin norma
segln norma segln norma covenin 3123.
covenin 924. codex.
Pulpa de e Acidez segln e Residuos de
Guanébana Tambores norma covenin plaguicida segun
1151. normas codex
¢ PH segln norma
covenin 1315.
e Solidos solubles e Patulina segln e Acidurus segin norma
segun norma norma Codex. covenin 3123.
Pulpa de Tambores covenin 924. e Residuos de

pera 32°Brix

¢ Acidez segln

norma covenin

plaguicida segun

normas codex.

¢ Esporas mesofilas segun

norma covenin 2948.
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1151.
e PH segln norma

covenin 1315.

Durazno en

e Solidos solubles

segun norma

¢ Residuos de

plaguicida segun

trozos Tambores . .
congelados covenin 924, normas codex. No aplican
e Sélidos solubles ¢ Residuos de
Pifia en segun norma plaguicida segun
trozos Tambores . .
congelados covenin 924. normas codex. No aplican
¢ Sélidos solubles ¢ Residuos de
segln norma laguicida segun
Fresa Cufetes 9 _ Piad ? No aplican
Congelada covenin 924. normas codex
e Solidos solubles ¢ Residuos de
segun norma plaguicida segun
Ciruela Cajas covenin 924, normas codex.
Deshuesada Metales pesados No aplican
(As,Pb) segun
nomas codex.
e Acidez (ml de
NaOH 0,1/100ml)
Crema de segln norm
Leche de Tambores 9 No aplican No aplican
uso covenin 1151.
Industrial

¢ Grasa segun

norma covenin 931.

Fuente: Corporaciéon INLACA,C.A.
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[I.2. Descripcién de Materiales y Equipos.

[1.2.1 Descripcion de Materiales

1. Paletas

Plataforma disefiada para manejar materiales embalados, colocados
convenientemente sobre ella, haciendo el arreglo por agrupacion de las
unidades de producto, de tal forma que se comporte como una carga unitaria
para su manejo y almacenamiento. La paleta por si sola no constituye un
método de manejo, pero es un elemento indispensable como auxiliar de los
montacargas de horquillas. En CORPORACION INLACA, C.A. puede
observarse el manejo de un solo tipo de paleta de madera como se expone en
la tabla 2.1.

Tabla 2.1. Tipos de Paletas utilizadas.

Iltem hicdiees No. de Caras | Forma de Manejo
Largo | Ancho
1 [1,20m.|1,20 m. 1 2 vias

Fuente: CORPORACION INLACA, C.A.

Paletas de madera de saman de medida (1,2 X 1,2 ) mt., la parte superior esta
compuesta de 9 tablas de medidas (1,2 x 0,1 x 0,025) mt., en la parte inferior
tiene 3 tablas de la misma medida y 3 tablones dos ubicados a los extremos y

uno en el centro de medidas (1,2 x 0,1 x 0,05) mt.

2. Bolsas Plasticas
Bolsas transparentes de 80 cm de ancho, fuelle de 30+30, ancho total de 140

cm. de largo 130 cm. y de 120 micras de espesor.
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3. Tambores metélicos

Tambores metalicos abiertos (OH) con capacidad para 55 galones, calibre
20/20 con revestimiento interno, pintado de color azul y decorado con el
nombre del producto y especificaciones requeridas por la planta de INLACA

valencia.

4. Cufietes de pléastico

Cuniietes plasticos de color blanco con tapa azul con capacidad de 19 Kg.
envase y tapa son de polietiieno de alta densidad. Resina especialmente
disefiada por el moldeo por inyeccibn de envases, combina excelente

resistencia al impacto al agrietamiento por esfuerzo.

[1.2.2 Descripcion de Equipos.

1. Montacargas

Montacargas marca YALE modelo GLP 25VX con capacidad de 2500 Kg., de 3
etapas con elevacion libre con ruedas superelasticas, combustion a gas,
transmision automatica, equipado con los siguientes dispositivos de seguridad:
extintor de incendios, faro y alarma de retroceso, retrovisor, luz estroboscopica

y asiento ergondémico (especificaciones ver apéndice A).

2. Radio
Radiotransmisor de 16 canales de operacion, 4 vatios de potencia, sistema de
sefalizacion PTT en la banda VHF scan, bateria de litio, boton de emergencia,

botones programables color negro (especificaciones ver apéndice B).
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3. Balanza
Plataforma electronica color plateada de capacidad maxima 2000 Kg. Y

capacidad minima 10 Kg. (especificaciones ver apéndice C).

4. Compresores
Compresores., tipo tornillo con refrigerante de amoniaco de 3.500 RPM

(especificaciones ver apéndice D).

5. Computadora
Computadora con procesador intel, disco duro de 20 gb., puertos usb, raton y

teclado color negro y pantalla plana de 17” (especificaciones ver apéndice E).

6. Rack para Mermeladas
Estanterias de hierro para el almacenamiento de mermeladas en paletas,

dispuestas comodamente para ser accesadas mediante la utilizacibn de un

montacargas. Las medidas del rack,

Tabla 2.2. Estanterias para Producto Terminado.

tem Medidas Niveles del Cantidad de
Largo | Ancho |Altura Rack Estantes
1 (10m.[1,40m.| 5m. 4 4

Fuente: CORPORACION INLACA, C.A.
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[1.3. Descripcion del Almacén.

El almacén de pulpas y concentrados esta formado por 2 galpones, el primer
galpén o también llamada cava 1 abarca 670 m2 vy tiene medidas de 23,37
metros de ancho, 28,66 metros de largo y 6 metros de ancho. El segundo
galpén o cava 2 abarca 750 m? vy tiene 24,99 metros de ancho por 29,98
metros de largo y 6 metros de alto, ambos tienen un recubrimiento de paneles
de fibra de vidrio con poliuretano que sirven como aislante y asi se mantiene la
temperatura deseada dentro de la cava. Las dos cavas estan unidas por un
pasillo de 3 metros de ancho. La capacidad de almacenaje es de 7.900
tambores agrupados en 4 tambores por paleta y 4 paletas por ruma. En la parte
delantera de las cava 1 se encuentra la antecava que es un depdsito mas
pequefio dividido en 2 partes la parte mas pequefia mide 3 metros de ancho
por 4 metros de largo por 3 metros de alto y la otra parte es de medidas 5
metros de ancho por 4 metros de largo por 3 metros de alto ahi se almacenan
productos que requieren una menor temperatura de congelacion o también se
almacenan los retrabados que son los excedentes de jugos y néctares de fruta.
En la figura 11.3.1 se observa una vista de planta de las 2 cavas del almacén de
pulpas y concentrados congelados. El almacén se encuentra 150 metros
aproximadamente de formulacién que es el cliente principal es decir donde se

suministran las pulpas y concentrados contenidos en este.
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Figura 11.3.1 vista de planta del almacén de pulpas y concentrado
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Fuente: Corporacién INLACA,C.A.

I1.4. Descripcion de las Operaciones del Proceso.

El almacén de pulpas y concentrados de CORPORACION INLACA, C.A.
consta de varios procesos en las etapas de recepcion, almacenaje y despacho
de los productos.

El proceso de recepcidn existen 10 etapas expuestas en el grafico 4.1
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Grafico 4.1 Etapas del proceso de recepcion de pulpa y concentrado.

1-Llegada del proveedor

A 4

2-Autorizacion de entrada

A 4

3-Verificacion de existencia de orden

de compra del material

4-Autorizacion de descarga

Existe
orden

A 4

compra

5- Toma de muestra para el
analisis del producto

v

6-Analisis de la pulpa o
concentrado

Especificacion
correcta

7-Descarga

A 4

Salida del vehiculo de planta

Salida del vehiculo de
planta

8-Verificacion de descarga

A 4

9-Almacenaje

A 4

10-Envio de nota de entrega al analista

Fuente: Elaboracién Propia.
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1. Llegada del Proveedor

La vigilancia debe notificar a los almacenes respectivos en este caso al
supervisor de turno la llegada del proveedor, segun sea el material a descargar

en la planta (almacén de pulpas y concentrados, plasticos e insumos varios).

El horario de recepcién de los productos esta comprendido de 7 a.m. a 4 p.m.,
entre el horario comprendido de 12 m. y 1 p.m., si el proveedor ingresa a la
planta puede descargar a partir de la 1 p.m. para el sellado de los documentos
correspondientes. Si se encuentra en vigilancia se encuentra entre dicho
parametro de tiempo debe esperar hasta la 1 p.m., para su ingreso. Salvo los

casos contemplados como contingencia.

2. Autorizacion de Entrada

Después de verificar en la vigilancia que es un proveedor de CORPORACION
INLACA C.A., se autoriza el ingreso del proveedor a su respectiva zona de
descarga al almaceén respectivo.

3. Verificacién de existencia de Orden de Compra del Material

En este punto se verifica, si existe orden de compra del material que se va a
descargar y si la fecha del dia corresponde al reflejado para su entrega,
adicionalmente debe realizarse la verificacion en la factura u orden de entrega
el numero de lote y la fecha de vencimiento del material. En dado caso que no
exista orden de compra o que la fecha de recepcion del material no sea el dia
en que esta llegando el proveedor debera salir de la planta sin descargar el

material.
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4. Autorizacion de Descarga

En esta etapa el supervisor o el analista del almacén después de haber
revisado y verificado la existencia de requerimiento del material a través de
orden compra y que esta llegando en la fecha solicitada y cumple con las
normas de documentacién correspondientes autoriza la descarga del material

del camidn tipo cava por los montacarguistas. del almacén

5. Toma de Muestra para el Andlisis del producto

La gerencia de calidad llega al area de descarga de la pulpa o concentrado
para la toma de una muestra del lote que se esta recibiendo para su analisis
posterior. Esta actividad se realiza tomando una cantidad de producto escogido
de uno o varios tambores o cuiietes al azar dependiendo del producto que este
llegando.

6. Analisis de la Pulpa o Concentrado

Para el despacho de frutas se requiere la verificacion de la gerencia de calidad
con respecto a las especificaciones contempladas en planta segun sea el tipo
de fruta estas especificaciones son creadas por la gerencia de investigacion y
desarrollo, a estas pulpas y concentrados se les realiza analisis fisico-quimicos,
microbiolégicos y de contaminantes bajo las normas COVENIN y CODEX
respectivas para cada producto en especifico y dependiendo del tipo de
analisis. Si el producto cumple con todas las especificaciones exigidos por la
planta se dispone a la descarga del material en caso contrario el proveedor

debera salir de la planta sin descargar.
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7. Descarga

Este proceso puede durar aproximadamente 1 hora si no existe ninguna
interrupcién del proceso de descarga por llamado de las lineas de formulacién
u otros usuarios dentro de la planta. En caso de que exista interrupcion el

proceso puede durar 3 horas aproximadamente.

8. Verificacidon de la Descarga

Esta actividad esta bajo la supervision del montacarguista que realiza la
operacion de descarga del material que tiene la responsabilidad de verificar
que se cumplan con las normas de seguridad y los procedimientos
establecidos. Tiene la responsabilidad de colocar los materiales en paletas que
estén en buenas condiciones que el material no este atravesado o estorbando
en ninguna via de acceso al almacén y que la descarga de la fruta sea bajo los

parametros establecidos por la empresa.

9. Almacenaje

Este proceso es introducir todo el material descargado del camién dentro de la
cava de congelacion ubicandolo en su respectivo lugar designado en la
distribucion de planta y segun los criterios de almacenaje de productos que la
empresa tenga establecidos. Este proceso igual que la descarga se puede
realizar de 15 a 30 minutos pero si existe alguna interrupcion por llamado de
las lineas de produccion se incrementa el tiempo de que estaba destinado para
introducir el material dentro de la cava este incremento puede ser de 30
minutos adicionales.

La distribucién de los productos en el almacén de pulpas y concentrados se
muestra en el lay-out del grafico 5.2 donde se observa la ubicacién de cada

uno de los productos que ahi se almacenan.
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10. Envio de Nota de Entrega al Analista

Finalmente se lleva la orden o nota de entrega al analista de almacén para que
cargue dentro del sistema el producto que se ha recibido y sea parte no solo
del inventario fisicamente sino también tedricamente es decir este dentro del
sistema para el control de inventarios.

El proceso de despacho existen 5 etapas expuestas en el grafico 4.3

Grafico 4.3 etapas del proceso de despacho

1-Recepcion de Ordenes de Transferencia

A 4

2-Descongelacién

3-Despacho

A 4

4-Entrega

A 4

5-Retiro de envases

Fuente: Elaboracién Propia.
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1-Recepcion de Ordenes de Transferencias

En esta actividad el analista del almacén recibe la documentacién por parte del
departamento de produccién donde se especifica la cantidad en Kilogramos de
cada item que va a despachar, posteriormente el supervisor del almacén
chequea que exista las cantidades solicitadas, estas ordenes de produccion se
reciben 12 horas antes de que comience la preparacion de jugos en el area de

formulacién y no citricos.

2-Descongelacion

En esta etapa del proceso se sacan las paletas con 4 tambores del mismo
producto cada paleta; siviene en cuiietes saca la paleta con 48 curiietes del
mismo producto cada paleta, de lo solicitado por parte de produccion al
almaceén de pulpas y concentrados. Se colocan a la intemperie para que se

vayan descongelando gradualmente hasta que tengan la temperatura optima.

4. Despacho

El supervisor de produccion llama por radio a los montacarguistas de materia
prima para que lleven el producto solicitado al area de formulacion, esta
comunicacion se realiza 15 minutos antes aproximadamente del comienzo de
la preparacion del bacth para que el operador del montacargas tenga tiempo
de llegar al area de preparacion del jugo dependiendo del tamafio del bacth
lleva uno o dos paletas maximo por viaje el tiempo que dura entregando el

producto es de 15 a minutos/viaje aproximadamente.

5. Entrega
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Para la entrega en el area de formulaciéon y No citricos el operador ingresa al
area y entrega al encargado de la preparacion el lote correspondiente a la

solicitud efectuada por el supervisor y se retira.

6. Retiro de Envases

Al culminar la preparacion de los bacthes el montacarguista procede la
despejar el area de Formulacién o No citricos los envases y paletas llevadas al
el area esa operacion puede durar aproximadamente 10 minutos y puede

trasladar 2 paletas con tambores por viaje por razones de seguridad.
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I1.5. Andlisis de las Operaciones del Proceso y Distribucion del Almacén

En toda empresa siempre existen oportunidades de mejora como lo es el caso
de CORPORACION INLACA C.A., En la actualidad y tras un periodo de
observacién en la empresa, es notable que ésta presenta varios problemas los
cuales afectan la gestion del almacén y el debido aprovechamiento del espacio
dentro del almacén de pulpas y concentrados congelados asi como también en
la correcta ubicaciéon de los productos no solo en el almacenaje de los mismo
sino también en la ubicacion para su descongelacion, existe un
desplazamiento excesivo dentro del almacén al momento de buscar productos

para el despacho a las lineas y para sacar a descongelar.

Los tiempos de descongelacion de los productos son variables y los
operadores del almacén sacan lotes de materiales de forma estimada ( sacan
20 paletas de un mismo producto) con antelacibn para que estén a la
temperatura adecuada el dia que se despachan al area de formulacion.
Ademas de los problemas antes mencionados no se aprovecha la capacidad
real del almacén en promedio solo se utiliza el 60% del almacén por problemas
de temperatura dentro de la cava, el producto se debe llevar almacenes
externos y se debe pagar un alquiler para guardar el producto en la
temperatura adecuada de -18 °C, también se desecha importantes cantidades
de producto a causa del remanejo del mismo; todos los problemas antes

mencionados incrementan los costos del almacén de pulpa y concentrados.

Para el andlisis se van a utilizar diagramas causa-efecto para la obtencion de

la verdadera raiz de los problemas existentes.

En el siguiente diagrama Causa-Efecto se pueden observar los problemas
principales que mas afectan la gestion del almacén de pulpas y concentrados,

ver grafico 5.
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Gréfico 5. Diagrama Causa-Efecto de la deficiente en la gestion del almacén

) Incorrecta
Largos recorridos Remanejo de  pistribucion en el
materiales almacén
 Deficiente gestion
del almacén
Métodos no Pérdidas del los
estandarizados Productos Almacenados

Fuente: Elaboracion Propia.
[1.5.1.Incorrecta Distribucién del Almacén

Las pulpas y concentrados almacenados no tiene ubicacién fija, los
montacarguistas reciben diariamente lotes de producto, al introducirlos en el
almacén lo colocan el cualquier lugar solo tomando en cuenta que este cerca
de un lote del mismo producto y el Unico criterio con que se rigen es el F.I.LF.O.
( lo primero que entra es lo primero que sale), para la rotacion de los
productos asépticos como la manzana y la pera los colocan en el almacén
adyacente o en el area de citricos, ya que estos no requieren congelacién
porque son sellados al vacio; existen oportunidades de mejora en el almacén, y
al hacer el cierre de inventario que se hace mensualmente se puede torna

dificil el conteo del material que esta dentro de la cava.

La distribucion de los productos en el almacén de pulpas y concentrados se
muestra en el lay-out de figura 5.1.1 donde se observa la ubicacion de cada

uno de los productos que ahi se almacenan
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Figura 5.1.1. Distribucion en planta (Lay-Out) del Almacén de pulpas y
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Fuente: Elaboracion Propia.
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[Cdesecho
[_IEspacio disponible
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El Area de Almacén abarca un espacio 670 m2 en la cava 1y 750 m2 en la
cava 2, se desaprovecha espacio colocando productos deteriorados, que no se
llevan oportunamente para su destruccion o retiro de la planta y se
desaprovecha aproximadamente de 40 m?2 de espacio. La cava 1 tiene dos
pasillos principales con un ancho de 4,5 m. Aproximadamente y el pasillo
secundario un ancho de 4 m., estos representan un area de 291 m?., el cual
forma parte del almacén pero en realidad no es necesario ya que se utilizan
parar el desplazamientos de los montacargas; éstos pasillos son mas amplios
de lo necesario ya que por calculos de pasillo segun el montacargas que se

posee se tiene que:

Un pasillo principal debe poseer 3,8 m. de ancho y un pasillo secundario 2,5 m.
de ancho. Esto representa un area de 220,2 m?., esta area forma parte del
almacén pero en realidad no es utilizada para almacenaje.

En la cava 2 se tiene un solo pasillo principal que tiene un ancho de 5,8 m. y el
pasillo secundario con un ancho de 2,7 m., representando 161,1 m?., también
son mas amplios de lo necesario si se conoce que el pasillo principal debe
tener 3,8 m. y el secundario 2,5 m. esto representa un area de 108 m®. Los
equipos de refrigeracion tienen una base que ocupan un espacio de 30 m2 en

cada cava.

[1.5.2.Perdidas de los Productos Almacenados.

En el grafico 5.2.1 Se representan las causas de este problema.

Grafico 5.2.1. Diagrama Causa-Efecto de Perdida de producto

Tiempos de descongelacion excesivos

Tiempos excesivos y
variables
<+——  Perdidas del

los Productos
Almacenados

Método inadecuado
_—

Falta de mantenimiento a los
compresores N
7

Problemas de temperatura en el almacén

Fuente: Elaboracion Propia.
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En la tabla el grafico 5.2.3 Se representan el porcentaje que equivale ese

desperdicio en el almacén y sus costos asociados en los ultimos meses.

Grafico 5.2.3. Porcentaje de desperdicio en el almacén y costo.

Descripcion FEBRERO ABRIL MAYO JUNIO
Material dentro del Almacén (Kg.) 734,173 924,806 1,123,791 1,131,633
% de desperdicio 0.87% 1.42% 0.54% 0.57%
Costo Total en Bs. 5,343,111.14 | 17,331,155.70 | 17,737,260.89 | 18,355,731.00

Fuente: Corporacion INLACA, C.A.

En la tabla se observa las consecuencias econdmicas del material que se

deteriora en el almacén por las siguientes causas:
[1.5.2.1 Tiempos excesivos de descongelacién

Existen diferentes tiempos de descongelacién dependiendo el producto y
existen algunos que no requieren descongelacion, los tiempos de
descongelacién se muestran en la tabla 5.2.1 muestra los tiempos estimados
de descongelacion de los diversos productos. Los montacarguistas por
informacion suministrada por planificacion de la produccion conocen en que
dias se va producir cada item de néctar de jugo, la cantidad en litros y cuantos
bacth se van a producir aproximadamente en cada dia de la semana, por
experiencia previa estiman cuantas paletas deben sacar de cada producto dias
antes de que les llegue las ordenes de transferencias para que estén
descongelados, esta operacion solo se realiza con los productos de mayor

tiempo de descongelacion.
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Tabla 5.2.1.1. Tiempos de descongelacion

Tiempo de
Descripcion Material Descongelacién
(Dias)

Concentrado Toronja* No requiere
Pulpa de Guanabana 4
Pulpa de Durazno 4
Concentrado Naranja* No requiere
Concentrado Pifia 1
Concentrado Parchita 4
Fresa Congelada 1
Pulpas en Trozos 1
Frutas en Trozos 1
Ciruela Deshuesada* No requiere
Pulpa de Mango 4
Manzanay Pera** No requiere

Fuente: Corporacion INLACA, C.A.

Esta estimacion que realizan los operadores trae como consecuencia que no
se utilicen todos los tambores que se sacaron a descongelar que pueden ser 3
0 4 tambores si es durazno o guandbana y 1 o 2 paletas en el caso de
productos almacenados en cufietes como la fresa, esos se deben colocar en
la antecava para que se mantengan a una temperatura de conservacion pero
sin congelarse para ser utilizado posteriormente, pero el problema se genera
cuando el material se congela y se descongela varias veces comienza a perder
sus propiedades y finalmente se dafla por someterlo varias veces a
congelacion y descongelacion; el departamento de investigacién y desarrollo
recomienda que los productos se congelen y se descongelen 2 veces maximo
en el grafico 5.2.2 se observa la cantidad de material desechado en Kilos de los

ultimos meses del afio 2007.

En la tabla se observa los productos que mas se dafian y deben ser
desechados a consecuencia de un proceso de descongelacion variable para

los diferentes productos

*estos productos no se congelan a -18°C temperatura del almacén, asi que no requieren descongelarse. 66
**astos productos son asépticos y se almacenan fuera de la cava de congelacion.
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Grafico 5.2.1.2. Material desechado en Kilos

Descripcion del Material FEBRERO ABRIL MAYO JUNIO
Mota de Guanbana 300
Fresa Congelada 1,090 329 5,212
Durazno en Trozos Cong. 548 435
Pifia en Trozos 0,8-1,2 mm 2,666
Concentrado de Parchita 15 Brix 2,160
Pulpa de Durazno 12,5 Brix 11,520 2,160
Pulpa de Fresa en trozos 578
Durazno en Trozos 89
Pifia en Trozos 9

Costo Total Bs. | 5,343,111.14 | 17,331,155.70 | 17,737,260.89 | 18,355,731.00
Fuente: Corporacion INLACA, C.A.

Las pulpas de frutas y concentrados se colocan en la parte exterior del
almaceén. El producto a descongelar la mayoria de las veces se colocan en el
galpén adyacente al almacén al lado de la pera y la manzana, para que no
obstaculice la recepcién de productos asi como también el transito de vehiculos
en esa area. Se pueden colocar aproximadamente 20 rumas de 3 paletas/ruma
a descongelar en esa area, si no hay espacio en ese sector el material se
coloca frente a la caseta de envasado de citricos de tal manera que no
obstaculice el trabajo en esa area. Por otra parte, cuando existe temporada de
inverno el tiempo de descongelacion se puede incrementar ya que la
temperatura del ambiente es menor a lo normal aunque esta situacion solo se
ha registrado una vez en 6 meses, se deja de producir uno o varios bacth de
19.000 lts./bacth.

[1.5.2.2 Problemas de temperatura en el almacén

de del

especificaciones de los producto que estan dentro del mismo,

Unas las funciones principales almacén es mantener las
para poder
realizar esta funcién eficientemente las cavas de congelacion debe estar a una
temperatura de -18 °C, es decir la atmdsfera del almacén es controlada y asi se
asegura la duracion del producto y el mantenimiento de las caracteristicas
fisicoquimicas y microbiologicas de las pulpas y concentrados que alli se

almacenan.
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En la actualidad esta funcién no se esta cumpliendo; desde meses anteriores
se ha observado el incremento en la temperatura dentro del almacén, en los
meses de junio y julio que comienza la zafra de durazno es cuando aumenta el
volumen de este producto dentro del almacén, pero con el aumento significativo
de la temperatura dentro del almacén de tal manera que ha llegado a 0 °C en
ciertas ocasiones, la gerencia se ha visto en la necesidad de retirar este
producto y llevarlo a una almacenadora externa para evitar que se deteriore por
perdida de las propiedades y especificaciones, de igual forma para los
productos como la fresa la guanabana que requieren estas a la temperatura de

-18 °C para mantener sus especificaciones.

Esta situacion ocurre por falta de mantenimiento a los equipos de refrigeracion
que alimentan el almacén, también los equipos de refrigeracion tienen mas de
20 afos y estan obsoletos, la falta de atencion a estos aspectos ha traido como
consecuencia la utilizacién de almacenes externos habiendo capacidad dentro
de la cava para guardar estos productos en la tabla 11.5.2.2.1 se muestra la

cantidad de paletas almacenadas y el costo por mes por almacenaje.

Tabla 11.5.2.2.1 Paletas almacenadas fuera de la planta

Descripcion del material Mayo Junio Julio Agosto
Paletas 20 37 348 430
Total costo Bs. 1,468,000.00 | 2,715,800.00 | 25,543,200.00 | 31,562,000.00

Fuente: CEALCO, C.A.

En estos costos no esta incluido el manejo del material dentro de la

almacenadora externa, sino solamente el costo de congelacion del producto

[11.5.3. Métodos no estandarizados.

Ningun método de trabajo del almacén estd documentado, solo se lleva una
hoja de produccién donde se describen los requerimientos de materia prima de
parte de produccion con la cantidad de kilos de pulpa y concentrado para el lote
de néctar de jugo a preparar. Esta hoja de produccion sirve como guia para el

montacarguista que realiza la preparacion del material para su posterior
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despacho y para el analista de almacén que cargara en el sistema el material
que sale del almacén a formulacion y no citricos. Al no haber un método
estandarizado cualquier operador puede realizar el trabajo como lo considere
correcto, variando asi el tiempo de operacién segun el operador que la realice,
ademas, se torna dificil realizar estudios de tiempos para detectar fallas u
oportunidades de mejora en un proceso Sin que éste tenga un método

estandarizado de operacion.

[11.5.4. Largos Recorridos

Los montacarguistas al realizar la preparacién de una carga debe efectuar
largos recorridos, asi como también para guardar o buscar las pulpas y
concentrados. Para la recepcion y despacho del concentrado de naranja
pueden recorrer dentro del almacén de 10 m. a 60 m. para la preparacion del
durazno recorre de 16 m. a 25 m. para la guanabana de 12 m. a 20 m. y para la
fresa y parchita de 40 m. a 60 m. y para los otros productos restantes 6 m. a
20 m.

Estas actividades se realizan en distintos momentos del dia en promedio se
despachan de 80 a 100 tambores/dia y se reciben aproximadamente la misma
cantidad, estos recorridos ocurren debido a la falta de una distribucion
adecuada para tener los productos organizados y la falta identificacion
correcta para su facil ubicacion. Ademas, para el despacho a las areas de
formulacion y no citricos “Area de Preparacion de néctares de jugo y
mermeladas” se efectian recorridos entre 70 m. y 100 m. aproximadamente
por viaje cada viaje se llevan 2 paletas de pulpa o concentrado este recorrido

dura aproximadamente 15 minutos.

En la figura 5.4.1, puede observarse el recorrido promedio realizado para
guardar o preparar una carga, en ella se encuentran representados los
recorridos mas extensos, caracteristicos de una falta de organizacién e

incorrecta distribucion.
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Figura 5.4.1. Recorrido realizado para guardar o preparar una carga
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Sin escala. Fuente: Elaboracion Propia.

[11.5.5. Remanejo de materiales

Mediante la observacion se encontraron varias situaciones impropias en el
almacén de pulpas y concentrados congelados, los operadores de
montacargas sacan a descongelar, una cantidad de tambores estimada por
experiencia previa. Ellos saben cuanto es lo que se consume un bach de
néctar de jugo y asi sacan el lote de material de aproximadamente 20 paletas

al area de descongelacion las paletas.

Cuando llega el dia del despacho a formulacibn ya con la orden de
transferencia a la mano donde se detalla la cantidad de kilos que se deben
suministrar  por bach, los montacarguistas comienzan el despacho y
regularmente con productos como el durazno les sobra una paleta equivalente
a 720 kilogramos de productos descongelado que no se utiliza ese dia de

produccion.
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Seguidamente los montacarguistas deben guardar otra vez el producto para
mantenerlo a baja temperatura y evitar que se dafie; ya que al descongelarse
si no se usan ese dia, deben guardarse otra vez para evitar su deterioro; esa
situacién ocurre igual con la guandbana, pifia, parchita y fresa en estos casos

pueden sobrar una cantidad relativa a la mencionada en el parrafo anterior.

Como resultado de ese remanejo de los producto en algunos casos se
deteriora; en la grafica 5.4.1 se observa el porcentaje de productos que mas
se deterioran dentro del almacén de pulpas y concentrados congelados. Se
muestra que los mas criticos son los que tienen mayor tiempo de
descongelacién con excepcion de algunos y son los que se remanejan con
mayor frecuencia, ademas de esto si por alguna causa los operadores de
montacargas dejaran laborar en esa empresa los que reemplacen a estos no
tendran ningun tipo de guia que los oriente solo el conocimiento del supervisor;
en conclusion a la hora de sacar productos se podria ocasionar un incremento
en el manejo de los materiales trayendo como consecuencia el deterioro de

esos productos.

Grafico 5.4.1. Porcentaje de productos que se deteriora en el almacén

Descripcion Material FEBRERO ABRIL MAYO JUNIO
Durazno en Trozos Cong. 17% 7%
Pifia en Trozos 0,8-1,2 mm 83%

Fresa Congelada 9% 6% 88%
Pulpa de Durazno 12,5 Brix 91% 41%

Pulpa de Fresa en trozos 11%

Durazno en Trozos 2%

Mota de Guanbana 5%
Pifia en Trozos 0.17%

Fuente: Corporacion INLACA, C.A.
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regalanPara mejorar los problemas mas criticos se realizaran una serie de
propuestas de mejoras al almacén de pulpas y concentrados congelados que de
una u otra manera mejoran 0 solucionan los problemas encontrados en este
almacén. En la tabla 3.1 se muestran estas propuestas de mejora y se indica cual
problema aborda.

Tabla 3.1. Propuestas vs. Problemas.

Problemas

Propuestas

Largos
Recorridos

Remanejo
de
materiales

Métodos no
Estandarizados

Perdidas
de
Productos

Incorrecta
Distribucion
del Almacén

Redistribucién del v v
Almacén

Mejora del Sistema v v
de Descongelacién

Reemplazo de piezas
y Mantenimiento
preventivo del v
Sistema de
Refrigeracién

Implementacién de
un programade v
Orden y Limpieza

Documentacion de v
los procesos

Fuente: Elaboracion Propia

Al visualizar las criticas realizadas en el almacén de pulpas y concentrados
congelados de la empresa, puede notarse la necesidad de aportar propuestas que
puedan mejorar las situaciones que se presentan. Muchas de estas criticas fueron
dirigidas hacia la falta de una distribucion del almacén debidamente disefiada que
no cumple totalmente con uno de sus objetivos, minimizar recorridos dentro del
mismo. Otra especificamente a la pérdida de los productos que ahi se almacén
incumpliendo una funcién fundamental de un almacén que es la custodia y
mantenimiento de las especificaciones de sus productos, asi como también a los
métodos de trabajo utilizados en las operaciones que se realizan y a la falta de

documentacién de los mismos.
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l1I.1. DISTRIBUCION DEL ALMACEN

En Corporacion INLACA C.A.,

tiempo de cosecha, entregas parciales de otras frutas e importaciones de pulpa y

el almacenaje se rige por la zafra es decir el

concentrados. Por ejemplo en la naranja la zafra comienza en enero y termina en
junio, la del durazno de mayo a septiembre. Con la fresa se reciben entregas
permanentes durante todo el afio, el resto de las frutas se reciben durante el afio
importadas, es por ello que el inventario maximo viene dado por la cantidad
méaxima observada en los registros del sistema que se utiliza en la planta y se
muestra en la tabla 3.1 donde se representa la cantidad pulpas, concentrados y

retrabajo dentro del almacén por mes. en la tabla 11l.1.1, se observan los

inventarios de pulpa y concentrados.

Tabla Ill.1.1 Inventario de pulpa y concentrado en el almacén.

Enero Febrero Abril Mayo Junio Julio
Descripcion Material Cantidad | Cantidad | Cantidad | Cantidad | Cantidad | Cantidad
Kg. Kg. Kg. Kg. Kg. Kg.
Concentrado de Toronja 3.762 1.640 3.093 4,959 2.899
Mota de Guanbana 45.325| 44.051 43.919 61.490 36.457 49
Concentrado de Pifia 2.588 3.644 2.399 556 4.408
Fresa Congelada 15.536 | 33.290 28.053 15.991 12.008 6.608
Pulpa de Durazno 12 brix 0 7.200 7.200 6.840 3.600
Ciruela Deshuesada 1.840 1.800 3.280 3.280 4.820
Concentrado Naranja Venfruca 128.642 | 63.930 | 275.582
Durazno en Trozos Congelado 544 704 112 96 363
Pulpa de Durazno 32 Brix 94 96 96 96 96
Pifia en Trozos 0,8-1,2 mm 8.439| 15.903 12.382 11.237 2.506 1.070
Concentrado de Parchita 50 Brix 250 33 33 33 33 33
Concentrado de Naranja 65 Brix 540 149.689 | 495.101 | 517.163 | 572.813
Concentrado Naranja (Nirgua) 93.784 77.551
Crema de Leche 5.086 4,900 16.303 2.250 7.430
Concentrado de Parchita 15 Brix | 244.698 | 205.523 | 170.864 | 154.338 | 133.907 | 113.199
Pulpa de Durazno 12,5 Brix 61.935| 109.774 | 57.712 | 183.413 | 110.997 72.141
Concentrado de Naranja 65 67.059 404 1.154 105.154 | 178.154 | 217.154
Pulpa de Guanabana 18 Brix 39.639| 52.152 39.833 25.008 39.608 13.852
Pulpa de Mango 1.142 1.142 1.142 1.142 1.142
Pulpa de Dzno semi/refinada 26.467
Pulpa de Ciruela Trozos 7.524 3.282 2.241 1.320 2.273
Pulpa de Fresa en trozos 205 820 574 1.772
Durazno en Trozos 371 196 196 6 672

Fuente: Corporacion INLACA C.A.
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Enero Febrero Abril Mayo Junio Julio

Descripcion Material Cantidad | Cantidad | Cantidad | Cantidad | Cantidad | Cantidad

Lt. Lt. Lt. Lt. Lt. Lt.

Retrabajo Néctar Guanabana 170

Retrabajo Néctar Durazno 780 4,975 30 460 280 120

Retrabajo Néctar Pera 915 5.110 330 180

Retrabajo Néctar Naranja 60% 1.650 12.160 690 975 10

Retrabajo Néctar Naranja 100% 1.859 2.080 910 310

Retrabajo Néctar Guanabana 990 315

Retrabajo Coctel de Frutas 400 2,500 180

Retrabajo Parchita 2.630 1.590

Retrabajo Fruit Punch 620

Retrabajo Naranja Litgth 140 340

Retrabajo Te con limén 150 620 65

Retrabajo Néctar Dzno. Ligth 3.340

Retrabajo Néctar Manzana 2.749 4.685 140 350 190 220

Retrabajo Calif. Cal 60% 8.870 740

Retrabajo Néctar Toronja Ligth 200 90

Fuente: Corporacién INLACA C.A.
Tabla lll.1.2. Inventarios Maximos

Imax
Descripcién Material Toneladas

Concentrado de Toronja 4,96
Mota de Guanabana 61,49
Pulpa de Guanabana 18 Brix 52,15
Fresa Congelada 33,29
Pulpa de Durazno 12 brix 7,20
Durazno en Trozos Congelado 0,70
Pulpa de Durazno 12,5 Brix 183,41
Pulpa de Durazno semi/refinada 26,47
Pulpa de Durazno 32 Brix 0,10
Concentrado de Naranja Venfruca 275,58
Concentrado de Naranja 65 Brix 572,81
Concentrado Naranja (Nirgua) 93,78
Crema de Leche 16,30
Concentrado de Parchita 15 Brix 244,70
Concentrado de Parchita 50 Brix 0,25
Concentrado de Naranja 65 217,15
Pulpa de Mango 1,14
Concentrado de Pifa 4,41
Pifia en Trozos 0,8-1,2 mm 15,90
Ciruela Deshuesada 4,82
Pulpa de Ciruela Trozos 7,52
Pulpa de Fresa en trozos 1,77
Durazno en Trozos 0,67

Fuente: Elaboracion Propia

74




_ i o e
CAPITULO IIl. Propuestas de Mejoras. QL{'

Descripcién Material Lz
Litros
Retrabajo 29.720

Fuente: Elaboracion Propia

Para el disefio de este Almacén no se requiere la seleccion ni del modelo de carga
ni de un tipo de paleta, ya que los materiales se almacenan en una paleta

estandar ya disefiada por la empresa.

Para realizar el calculo del nimero de paletas por ruma, es necesario conocer la
altura maxima de elevacién del montacargas y si la primera paleta tiene la
capacidad soportar la carga. Segun las especificaciones técnicas del montacargas
marca YALE de la empresa, expuestas en el apéndice A, el cual es el que posee
mayor tamafio y mayor altura de elevacion, ésta es igual a 390,6 cm.
Conocida esta altura, se sustituye en la siguiente ecuacién para obtener el nimero

de paletas.

Hmax. de elevacién del Montacargas
H

No. de Paletas/Ruma =

paleta

Al aplicar esta ecuacion a cada presentacion de materia prima (tambores y
cufietes) se obtienen los valores deseados que se exponen en la tabla 3.3.

Los calculos para ello pueden apreciarse en el apéndice .Segun informacion
suministrada por el departamento de calidad la primera paleta la que sirve de base
en la ruma tiene capacidad de soportar 5 toneladas de carga.

Tabla I11.1.3 Numero de Paletas por Ruma por tipo de Materia Prima.

_ _ No. de
Materia Prima Paletas/Ruma
Tambores S
Cunetes 3

Fuente: Elaboracion Propia.
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Para el nimero de tambores y cufietes por ruma se obtienen los resultados

presentados en la tabla I11.1.4.

Tabla lll.1.4 NUumero de Lotes en un area de 1,20 m. x 1,20 m.

No. de
Materia Prima Lotes/Area de
1,20 m. x 1,20 m.
Tambores 20
Cunetes 144

Fuente: Elaboracion Propia.

Para determinar el nimero de rumas necesarias de paletas con tambores y
cufietes para el disefio del almacén, es necesario conocer el nimero de toneladas
que conforman cada tipo de ruma. Aplicando las siguientes formulas se obtienen

dichos valores.

No. de Toneladas/Ruma = No. de Toneladas/PaletaxNo. de Paletas/Ruma

% de Producto x|,
No. de Toneladas/Ruma

No. de Rumas/Producto =

Esta ecuacion es aplicada para obtener los valores deseados que se presentan en
la tabla 111.1.5 y I1l.1.6. Los calculos para ello pueden apreciarse en el apéndice
H.
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Tabla Ill.1.5. Numero de Toneladas por Ruma y Rumas por Producto.

Imax No. de No. de

Descripcién Material Toneladas | Toneladas/Ruma | Rumas/Producto
Concentrado de Toronja 4,96 5 1
Mota de Guanbana 61,49 3,6 17
Pulpa de Guanabana 18 Brix 52,15 3,6 14
Fresa Congelada 33,29 2,16 15
Pulpa de Durazno 12 Brix 7,20 3 2
Durazno en Trozos Congelado 0,70 1,728 1
Pulpa de Durazno 12,5 Brix 183,41 3,6 51
Pulpa de Durazno semi/refinada 26,47 3,6 7
Pulpa de Durazno 32 Brix 0,10 3,6 1
Concentrado de Naranja Venfruca 275,58 5 55
Concentrado de Naranja 65 Brix 572,81 5 115
Concentrado Naranja (Nirgua) 93,78 5 19
Concentrado de Naranja 65 217,15 5 43
Concentrado de Parchita 15 Brix 244,70 5 49
Concentrado de Parchita 50 Brix 0,25 5 1
Crema de Leche 16,30 4 4
Pulpa de Mango 1,14 5 1
Concentrado de Pifia 4,41 5 1
Pifia en Trozos 0,8-1,2 mm 15,90 2 9
Ciruela Deshuesada 4,82 2,16 2
Pulpa de Ciruela Trozos 7,52 2,16 3
Pulpa de Fresa en trozos 1,77 2,16 1
Durazno en Trozos 0,67 2,16 1

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 111.1.6. Numero de Litros por Ruma y Rumas por Producto.

. ’ Imax No. de No. de
D r n Material
escripeio ateria Litros Litros/Ruma Rumas/Producto
Retrabajo 29.720 4000 8

Fuente: Elaboracion Propia

Antes de ver la disposicion del almacén es necesario determinar el ancho de los

pasillos principales y secundarios que éste tendra.

l11.2. CALCULO DE LOS PASILLOS.

- Pasillo Principal: éste es calculado segun las caracteristicas del montacargas
usado, YALE. Para ello es necesario la utilizacién de los apéndices
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Del apéndice | se obtiene que el radio de giro (RG) del montacargas es de 4,8
cm. y el ancho del montacargas es 106,8cm. Se procede a realizar el calculo
de B para asi realizar la comparacion necesaria para la seleccion de la formula

correspondiente segun el apéndice.

ancho

B=RG+ _5cm, 4 2.7 cm.

=62,85cm.

2B=2x62.5cm.=125,7 cm.

W =120 cm., ancho de la carga.

Como W< 2B entonces pero 2x (R1-B)=2x(195,5-116,4)cm. =158,2 cm.

Se tiene que el ancho del pasillo viene dado por:

A=R,+D+L+C

Donde:

o Rj: representa el radio exterior de cruce del montacargas con las ruedas
totalmente cruzadas.

o D: ladistancia de la cara de la carga al centro de giro.

o L: ellargo de la carga.

o C: distancia libre de seguridad, como minimo 6 pulgadas, equivalente a
15 cm.

Segun el apéndice G, se tiene que:

o R;=214,9cm.

o D=47,10 cm.

Y conociendo que:
o L=120cm.
o C=15cm.

Se obtiene el valor de A:
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A =214,90 cm + 47,10 cm.+120 cm. +15cm. =

- Pasillo Secundario: éste se calcula de tal forma que puedan circular los
equipos en ambas direcciones, es decir, dos veces el ancho de los equipos

mas la tolerancia.

A =2x Ancho del Montacargas + 15 cm.

A =2x1157cm. +15cm.=|230,7 cm.

[11.3.Criterios de Clasificacion de inventarios

Teniendo el nUmero de rumas necesarias para almacenar el inventario maximo de
pulpa, concentrado, retrabajo; y el ancho correspondiente a los pasillos se
realizara la distribucion del almacén; para esto se desarrollara la metodologia de
clasificaciéon de inventarios ABC para facilitar la ubicacién de los productos asi
como también mejorar el conteo del inventario que se efectia mensualmente en el

almacén.

También se clasificaran los inventarios dentro del almacén de pulpas y
concentrados con los siguientes criterios ver tabla 111.3

I11.3 Tabla de Criterios de Clasificacion de inventarios

Criterio Clasificacion
Valor Alto
Cantidad grande
Tiempo de vida Con vida limitada
Requerimientos de conservacion Ambiente controlado
Fuentes de suministros Proveedores Unicos
Comportamiento del precio Por estacion
Posicién en el proceso Materia prima o materiales iniciales
Velocidad de rotacion Media
Tipo de Rotacién F.I.LF.O. y Fecha de vencimiento mas cercana

Fuente: Elaboracién Propia
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La clasificacion con lo metodologia de inventarios ABC se realizara tomado en
cuenta el costo de los productos dentro del almacén. En la tabla 111.3.1 se observa
el costo por Bs./Kg. de pulpa y concentrado y el costo promedio Bs/Lt. de

retrabajo.

Tabla 111.3.1 costo por Bs./Kg. de pulpa y concentrado y el costo promedio Bs/Lt.

de retrabajo

ArRIcc:)qu Descripcion Material Bs./Kg.
1 Concentrado de Toronja 5.569,86
2 Mota de Guanabana 2.654,54
3 Pulpa de Guanabana 18 Brix 3.617,07
4 Fresa Congelada 3.118,65
5 Pulpa de Durazno 12 brix 1.209,36
6 Durazno en Trozos Congelado 2.999,92
7 Pulpa de Durazno 12,5 Brix 1.209,36
8 Pulpa de Durazno semi/refinada 2.451,92
9 Pulpa de Durazno 32 Brix 2.451,92
10 Concentrado de Naranja Venfruca 4.893,92
11 Concentrado de Naranja 65 Brix 5.123,97
12 Concentrado Nirgua 5.123,97
13 Concentrado de Naranja 65 4.729,99
14 Crema de Leche 4.406,79
15 Concentrado de Parchita 15 Brix 5.232,72
16 Pulpa de Mango 3.617,07
17 Concentrado de Pifia 3.900,00
18 Pifia en Trozos 0,8-1,2 mm 1.387,53
19 Ciruela Deshuesada 3.117,03
20 Pulpa de Ciruela Trozos 3.117,03
21 Pulpa de Fresa en trozos 4.323,38
22 Durazno en Trozos 2.816,07
23 Retrabajo 401,95

Fuente: Lois Drayfus, Citrovita; Empresas Carozzi, Venfruca, Corporacién INLACA C.A.

Ahora se determina la participacién monetaria de cada articulo en el valor total del
inventario En la tabla 111.3.2 se observa el valor monetario de los productos en

funcién del inventario.
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Tabla I11.3.2. Valor monetario de los productos en funcion del inventario.

Arlt\'lzlljlo Descripcién Material Bs./Kg. T%?]r:asl;cﬂcs)
1 Concentrado de Toronja 5.569,86 4,96
2 Mota de Guanbana 2.654,54 61,49
3 Pulpa de Guanabana 18 Brix 3.617,07 52,15
4 Fresa Congelada 3.118,65 33,29
5 Pulpa de Durazno 12 brix 1.209,36 7,2
6 Durazno en Trozos Congelado 2.999,92 0,7
7 Pulpa de Durazno 12,5 Brix 1.209,36 183,41
8 Pulpa de Durazno semi/refinada 2.451,92 26,47
9 Pulpa de Durazno 32 Brix 2.451,92 0,1
10 Concentrado de Naranja

Venfruca 4.893,92 275,58
11 Concentrado de Naranja 65 Brix 5.123,97 572,81
12 Concentrado Naranja (Nirgua) 5.123,97 93,78
13 Concentrado de Naranja 65 4.729,99| 217,15
14 Crema de Leche 4.406,79 16,3
15 Concentrado de Parchita 15 Brix 5.232,72 2447
16 Pulpa de Mango 3.617,07 1,14
17 Concentrado de Pifia 3.900,00 4,41
18 Pifia en Trozos 0,8-1,2 mm 1.387,53 15,9
19 Ciruela Deshuesada 3.117,03 4,82
20 Pulpa de Ciruela Trozos 3.117,03 7,52
21 Pulpa de Fresa en trozos 4.323,38 1,77
22 Durazno en Trozos 2.816,07 0,67
23 Retrabajo (litros) 401,95| 29,720

Fuente: Lois Drayfus, Citrovita; Empresas Carozzi, Venfruca, Corporacién INLACA C.A.

Ahora se calcula el porcentaje de participacion monetaria de cada articulo en

funcién del inventario total véase en la tabla 111.3.3.
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Tabla 111.3.3. Porcentaje de participacion monetaria de cada articulo

Aelo | Descripoonwaria | Parickecin | Gonaumo os % el Coneymo
1 Concentrado de Toronja 4% 27.626.505,60 0,3%
2 Mota de Guanbana 1% 163.227.664,60 2,0%
3 Pulpa de Guanabana 18 Brix 4% 188.630.200,50 2,3%
4 Fresa Congelada 4% 103.819.858,50 1,3%
5 Pulpa de Durazno 12 brix 4% 8.707.392,00 0,1%
6 Durazno en Trozos Congelado 4% 2.099.944,00 0,03%
7 Pulpa de Durazno 12,5 Brix 4% 221.808.717,60 2,8%
8 Pulpa de Durazno semi/refinada 4% 64.902.322,40 0,8%
9 Pulpa de Durazno 32 Brix 4% 245.192,00 0,03%
10 Concentrado de Naranja Venfruca 4% 1.348.666.473,60 16,8%
11 Concentrado de Naranja 65 Brix 4% 2.935.061.255,70 36,6%
12 Concentrado Naranja (Nirgua) 4% 480.525.906,60 6,0%
13 Concentrado de Naranja 65 4% 1.027.117.328,50 12,8%
14 Crema de Leche 1% 71.830.677,00 0,9%
15 Concentrado de Parchita 15 Brix 4% 1.280.446.584,00 15,9%
16 Pulpa de Mango 4% 4.123.459,80 0,1%
17 Concentrado de Pifia 1% 17.199.000,00 0,2%
18 Pifia en Trozos 0,8-1,2 mm 4% 22.061.727,00 0,3%
19 Ciruela Deshuesada 1% 15.024.084,60 0,2%
20 Pulpa de Ciruela Trozos 1% 23.440.065,60 0,3%
21 Pulpa de Fresa en trozos 4% 7.652.382,60 0,1%
22 Durazno en Trozos 4% 1.886.766,90 0,02%
23 Retrabajo 4% 11.945.954,00 0,1%

Fuente: Elaboracion propia

Seguidamente se ordenan las columnas de No. De articulo conjuntamente con su

valor de porcentaje de consumo de forma decreciente, tomando las
participaciones de cada articulo también de forma decreciente dando como
resultado la tabla 111.3.4 donde se refleja la participacion de los articulos en funcién
del porcentaje de valorizacion para finalmente clasificarlos por tipo de articulo A,B

o C.
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Tabla [I1.3.4. Participacion de los articulos en funciébn del Porcentaje de

valorizacion
0, 0,
Articulo _%_de ., Descripcion Material % o partifig:cién vanrifacic')n Clase
No. participacion Valorizacién acumulada | acumulada
11 4% Concentrado de Naranja 65 Brix 36,56% 4% 36,56%
15 4% Concentrado de Naranja Venfruca 16,80% 9% 53,36%
10 4% Concentrado de Parchita 15 Brix 15,95% 13% 69,31% A
13 4% Concentrado de Naranja 65 12,79% 17% 82,10%
12 4% Concentrado Naranaja (Nirgua) 5,99% 22% 88,09%
7 4% Pulpa de Durazno 12,5 Brix 2,76% 26% 90,85%
4% Pulpa de Guanabana 18 Brix 2,35% 30% 93,20% B
2 1% Mota de Guanabana 2,03% 35% 95,23%
4% Fresa Congelada 1,29% 39% 96,53%
14 1% Crema de Leche 0,89% 43% 97,42%
4% Pulpa de Durazno semi/refinada 0,81% 48% 98,23%
1 4% Concentrado de Toronja 0,34% 52% 98,58%
18 4% Pifia en Trozos 0,8-1,2 mm 0,27% 57% 98,85%
20 4% Pulpa de Ciruela Trozos 0,29% 61% 99,14%
19 4% Ciruela Deshuesada 0,19% 65% 99,33%
17 4% Concentrado de Pifia 0,21% 70% 99,54% C
5 4% Pulpa de Durazno 12 brix 0,11% 74% 99,65%
21 4% Pulpa de Fresa en trozos 0,10% 78% 99,75%
23 4% Retrabajo 0,15% 83% 99,90%
16 1% Pulpa de Mango 0,05% 87% 99,95%
6 4% Durazno en Trozos Congelado 0,03% 91% 99,97%
22 4% Durazno en Trozos 0,02% 96% 100,00%
9 4% Pulpa de Durazno 32 Brix 0,003% 100% 100,00%

Fuente: Elaboracion propia

Finalmente se grafican los valores para la determinacion de las zonas A, B, C

véase en la grafica I11.3.5.

Grafica I11.3.5.Grafico ABC
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GRAFICO ABC DE INVENTARIOS EN FUNCION
DELCOSTO
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Fuente: Elaboracion propia

En base a la gréfica y a la informacion suministrada en la tabla 111.3.10 se observa
que el 22% de las pulpas y concentrados conformados por la naranja en sus
diferentes tipos y la parchita son los llamados tipo A, si solo se controlan
estrictamente esos 5 productos se estaria controlado el 88% del valor del

inventario estos se deben organizar correctamente dentro del almacén.

Ahora si también se controlan los siguientes productos conformados por la
guanabana, la pulpa de durazno 12,5 brix y la fresa congelada sumarian el 39%
de los productos dentro del almacén y se estaria controlando el 97% del valor del

inventario dentro del almacén.
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La asignacién de las zonas A, By C e.n la grafica que estamos analizando se
realizd en funcién del alto porcentaje de valorizacion de los cinco primeros
articulos (36,56%,16,80% y 15,95%,12,79% y 5,59% respectivamente), sin
embargo, las zonas pueden asignarse de forma diferente, por ejemplo, incluyendo
en la zona A los primeros cuatro productos, que representan alrededor del 82,10%
del valor del inventario, en la zona B los siguientes dos productos y el resto en la
zona C. de tal forma que controlando solo el 17% del inventario se estaria
controlado el aproximadamente el 82% del valor del mismo y si se controlara el
27% del inventario se estaria controlando aproximadamente el 90% del valor del

almacén.

Teniendo el nUmero de rumas necesarias para almacenar el inventario maximo de
materia prima y el ancho correspondiente a los pasillos y la informacion
correspondiente de cuales son las pulpas y concentrados que se deben tener
mayor control se realiza la distribucion del almacén. Para estas en concordancia
con el plan maestro de la empresa se evaluaran 2 alternativas de distribucion del

almacén véase en la figura 111.3.6 y 111.3.7.
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Figura 111.3.6 Distribucion del almacén alternativa 1
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Como se tienen dos alternativas es determinante la aplicacién de un método que
arroje la alternativa mas conveniente a implementar. Por medio de la ponderacion
por puntos se llegara al resultado deseado. Para ello es necesario evaluar las
caracteristicas que presentan cada una de las alternativas con respecto a los
criterios establecidos. A continuacion se presentan estos criterios:

- Costo de Implementacion: la alternativa seleccionada debe ser lo mas
econOmica posible ya que la empresa no tiene considerado implementar
mejoras que requieran de una gran inversion en el area de los almacenes.

Ponderacién: 10 puntos.

- Mejora de recorridos dentro del almacén: la alternativa seleccionada debe

disminuir los recorridos dentro del almacén. Ponderacion 9 puntos.

- Mayor Aprovechamiento del Espacio: la alternativa seleccionada debe
aportar el mayor aprovechamiento de las areas del almacén, para asi utilizar
las &reas que sean necesarias y mantener una organizaciéon adecuada en todo

el lugar. Ponderacion: 8 puntos.

- Organizacion del almacén: la alternativa seleccionada debe asegurar que los
productos estén organizados en funcion a los criterios de clasificacion de
inventario para facilitar el conteo de los productos en los cierres de inventario.

Ponderacion: 7 puntos.

- Tiempo de Implantacién: la alternativa seleccionada debe ser realizada de la
manera mas facil y rapida, es decir, que la empresa no se vea en la obligacion
utilizar mucho tiempo para realizar la implantacion de la misma. Ponderacion: 5

puntos.

Las caracteristicas se exponen por alternativa a continuacion:
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- Alternativa No. 1:

La capacidad del Almacén actualmente es de 7,900 tambores con esta
alternativa aumenta a 9,000 tambores que equivale un 25.31 % mas ya
gue se aprovechan al maximo el area del almacén. También se incrementa
la capacidad de almacenamiento de cufietes a 3,312 a 5,180 unidades que

equivale un 56% mas de aprovechamiento.

e Se elimina el rack de mermeladas ya que este producto debe
almacenarse fuera del almacén ya que son envasados al vacio asi como
el concentrado de manzana y pera y se ubican en la zona lateral del

almacén.

e Cuenta con dos pasillos principales y uno secundario cada cava,
disefiados segun las caracteristicas que posee el montacargas de la

empresa.

e Se requiere un ampliacién del pasillo que comunica la cava 1 con la
cava 2 de 3 metros de alto por 3 metros de ancho, trabajo que se puede
realizar facilmente sin traer ninguna complicacion en las funciones que

se desempefien en el almacén.

- Alternativa No. 2:

La capacidad del Almacén actualmente es de 7,900 tambores con esta
alternativa aumenta a 10,800 tambores que equivale un 36.70 % mas ya
gue se aprovechan al maximo el area del almacén. También se incrementa
la capacidad de almacenamiento de cufietes a 3312 a 3600 unidades que

equivale un 23% mas de aprovechamiento del almacén.
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. Se elimina el rack de mermeladas ya que este producto debe almacenarse
fuera del almacén ya que son envasadas al vacio asi como el concentrado

de manzana y peray se ubican en la zona lateral del almacén.

o Se requiere derribar la pared que divide la cava 1 con la cava 2, para
realizar estos se debe vaciar el almacén, generando costos no solo por de
la realizacion de la obra sino también por almacenaje externo de los
productos asi como transporte diario de los mismo para evitar paradas de
produccion. si en cualquier momento alguno de los 2 bloques de
compresores llegara a fallar el otro tendria de mantener frio todo el recinto
forzandolo a trabajar por encima de la capacidad para la que fueron

disefiados.

e Cuenta con tres pasillos principales uno de estos un 10% mas ancho de
lo necesario y un pasillo secundario, diseflados segun las caracteristicas

gue posee el montacargas de la empresa.

La tabla 111.3.8 Muestra la asignacion de puntos en la evaluacion de los criterios
para cada una de las dos alternativas. La ponderacion es realizada del 1 al 10,

siendo 1 lo menos conveniente y 10 lo mas conveniente.

90



_ i o e
CAPITULO IIl. Propuestas de Mejoras. QL{'

Tabla 111.3.8. Ponderacién por Puntos para Alternativas de Disefio de Almacén de

Producto Terminado.

. Alternativas
Criterios Valor
1 2
Costo de ) 10 90 900 70 700
Implementacion
Mejora de recorrld,os 9 90 810 80 720
dentro del almacén
Mayor Aprovechamiento 8 90 720 100 800
del Espacio
Organizacion del 7 90 630 100 700
almacen
Tiempo de Implantacion 5 80 400 70 350
TOTAL 3460 3270

La alternativa seleccionada es la No. 1 Su seleccion se debe a ser la alternativa
mas econdmica, se trata de una redistribucion con las restricciones de espacio

existentes y no de la reconstruccion total del almacén.

1.4 MEJORAS DE LAS OPERACIONES.

111.4.1 SISTEMA DE DESCONGELACION

Su funcién fundamental es la de acelerar el proceso de descongelacion de las
pulpas y concentrados que se despachan al area de formulacion de jugos y
néctares, manteniendo las especificaciones de cada uno de los productos que se
descongelan, este proceso evita la descomposicibn generada por tiempos de
descongelacién excesivos y sin control en la intemperie, este proceso asegura la
preparacion y entrega de la cantidad exacta del producto que se requiere en el

area de formulacion.
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ALTERNATIVA No. 1. Tunel de Descongelacion.

Como se muestra en la figura 4.1.1, este es un recinto construido con material
aislante, a este tunel llega una tuberia con vapor de agua que pasan por unos
condensadores en forma de serpentin; unidos a estos condensadores se
encuentran los ventiladores su funcion es suministrar aire caliente hacia los
tambores o cufietes de pulpa y concentrado. Con este sistema se crea una
transferencia de calor por conveccién a los tambores y cufietes congelados, estos
productos estan colocados sobre las paletas y se van moviendo sobre una banda
o rodillos transportadores garantizando un proceso sea continuo durante el paso
por el tinel de descongelacién. La entrada y salida del recinto estara cubierta con
una cortina de plastico iguales a las que se utilizan en los frigorificos vy
congeladores, los montacargas colocaran y retiraran directamente las paletas de

la banda o rodillo transportador.

La velocidad de esta banda o rodillo transportador se adaptara dependiendo del
tiempo de descongelacion que se requiera. Se recomienda que el tiempo de
descongelacién sea mayor al tempo de congelacion de los productos para evitar la
modificacion o alteracidon de las especificaciones de las pulpas o concentrados.

La temperatura que se desea obtener es 0°C en estado liquido del agua contenida
dentro de las pulpas concentrados asi se asegura que estos se puedan manipular

en el area de formulacion.
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Figura 4.1.1.Tunel de Descongelacion.
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.
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Fuente: Elaboracidn propia.
Sin escala.

El disefio se rige bajo las siguientes especificaciones:

e Tres Condensadores de vapor modelo AM5S-3863+050L con capacidad de
15500 BTU/Hr/°F , equipado con 5 ventiladores de 1/2 Hp cada uno.
Especificaciones técnicas ver apéndice F.

e Tuberias de acero galvanizado.

e Cava de descongelacion con paredes de bloques de cemento, frizadas y
pintadas con pintura epéxica en la parte exterior de la cava; 2 paredes de 10
m. de largo por 5 m. de alto y 2 paredes de 6 m. de ancho por 5 m. de alto,

piso de cemento de 6 cm de espesor con recubrimiento de pintura epoxica. En
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la parte interior tiene un asilamiento formado por paneles de acero
galvanizado internamente y aluminio stucco externamente, inyectados con
poliuretano ecolégico de 80 mm de espesor y sistema de alumbrado interno en

la cava.

e Termoregistrador de temperatura (data logger) NTC. Especificaciones ver

apéndice G.

¢ Rodillos transportadores activados de cadena con transmision tangencial.

ALTERNATIVA No. 2. Cava de Descongelacion.

Como se muestra en la figura 4.1.2, es un recinto construido con material aislante,
donde se colocaran lotes de pulpas y concentrados congelados en rumas con un
maximo de 3 paletas por ruma y 5 filas de 5 rumas cada una, en la parte superior
se encuentra instalado un sistema conformado por un condensador por donde
pasa vapor de agua esta se concentra generando calor, una serie de ventiladores
soplan ese aire caliente pasa por unos ductos para incrementar la temperatura del
recinto generando el intercambio de calor por conveccion con las pulpas y

concentrados, aumentando la temperatura de estos.

Como la temperatura que se desea obtener es 0°C en estado liquido del agua
contenida dentro de las pulpas y concentrados para asegurar que estos se
puedan manipular en el area de formulacion, cada vez que se vaya incrementando
la temperatura unos indicadores dentro de la cava que chequearan la temperatura
del recinto, esto se realiza con la finalidad de regular la entrada de aire caliente
con una valvula indicadora reguladora en la tuberia de vapor, cada vez que la
temperatura aumente la entrada de vapor sera con menor caudal hasta que se

alcance el equilibrio de temperatura deseado.
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Ademas de esto el aire congelado que generan las pulpas y concentrados y el aire
que entro al recinto y se enfrid sera extraido por una serie de extractores e iran por

unos ductos otra vez al sistema volviendo con la temperatura requerida.

Figura 4.1.2.Cava de Descongelacion.

Ventiladores Condensador de vapor Valvula reguladora de Vapor
Ductos \ j - Vapor de agua
\ ~ Sistema de
.Y <4—— Ductos
147 Aislante

Tambores con
<4— paletas

e
\ &

1

Extractores

Indicadores
de temperatura

i Entrada
/ Salida
H —
_—

Fuente: Elaboracién propia.
Sin escala.

El disefio se rige bajo las siguientes especificaciones:

e Dos Condensadores de vapor modelo AM5S-4084-150H-4 F/L, con capacidad

de 20650 BTU/Hr/°F , equipado con 5 ventiladores de 1 Hp con descarga baja
de 45 ° cada uno.

Especificaciones técnicas ver apéndice F.
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e Tuberias de acero galvanizado.

e Cava de descongelacion con paredes de bloques de cemento, frizadas y
pintadas con pintura epéxica en la parte exterior; 2 paredes de 10 m. de largo
por 5 m. de alto y 2 paredes de 6 m. de ancho por 5 m. de alto, piso de
cemento de 6 cm. de espesor con recubrimiento de pintura epodxica. En la
parte interior tiene un asilamiento formado por paneles de acero galvanizado
internamente y aluminio stucco externamente, inyectados con poliuretano

ecoldgico de 80 mm de espesor y sistema de alumbrado interno de la cava.

e Puerta eléctrica de acero de medidas 2,5 m. de ancho por 3 m. de ancho, en
la parte interior tiene un asilamiento formado por paneles de acero
galvanizado internamente y aluminio stucco externamente, inyectados con

poliuretano ecolégico de 80 mm de espesor.

e Termoregistrador de temperatura (data logger) NTC. Especificaciones ver

apéndice G.

e 3 Extractores tubulares de TAT de 800 mm. de diametro.

e Sistema de ductos de Union transversal tipo TDF (transversal duct flange):
perimetro del conducto mayor o igual a 40"(100cm) lado menor del conducto
mayor o igual a 6" (15 cm) calibre de lamina maximo 1.20 mm , con aislante
RF 3000 termoacustico flexible de fibra de vidrio fabricado en rollos y con

recubrimiento de aluminio, bond aluminio, polietileno con o sin recubrimiento.

Las especificaciones para cada alternativa fueron suministradas por empresas
contratistas certificadas por Corporacion INLACA, C.A., en el area de refrigeracion,
construccion y disefio de instalaciones industriales ubicadas en valencia como lo

son Grupo AG, Tecnoequip C.A., Tecnotrack, C.A., y Grupo Celtic C.A.
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Como se tienen dos alternativas es determinante la aplicacién de un método que
arroje la alternativa mas conveniente a implementar. Por medio de la ponderacion
por puntos se llegara al resultado deseado. Para ello es necesario evaluar las
caracteristicas que presentan cada una de las alternativas con respecto a los

criterios establecidos. A continuacion se presentan estos criterios:

- Costo de Implementacién: la alternativa seleccionada debe ser lo mas
econdmica posible ya que la empresa no tiene considerado implementar
mejoras que requieran de una gran inversién en el area de los almacenes.

Ponderacion: 10 puntos.

- Tiempo de Implantacién: la alternativa seleccionada no debe ser complicada
de implantar asi como también su construccion no debe ser larga, es decir, que
la empresa no se vea en la obligacion utilizar mucho tiempo para realizar la

implantacion de la misma. Ponderacion: 5 puntos.

- Mejoraen la Operacion de Descongelacion: la alternativa seleccionada debe
aportar el menor tiempo de descongelacién de las pulpas y concentrados y a
su vez se deben conservar las especificaciones de los productos. Ponderacion:
8 puntos.

Las caracteristicas se exponen por alternativa a continuacion:
La tabla 111.4.1.3 Muestra la asignacion de puntos en la evaluacion de los criterios

para cada una de las dos alternativas. La ponderacion es realizada del 1 al 10,

siendo 1 lo menos conveniente y 10 lo mas conveniente.

97



_ i o e
CAPITULO IIl. Propuestas de Mejoras. QL{'

Tabla 111.4.1.3 Ponderacion por Puntos para Alternativas de Disefio del Sistema de

Descongelacion

. Alternativas
Criterios Valor
1 2
CoElo ile 10 | 60 | 600 | 70 | 700
Implementacion
Tiempo de Implantacion 5 50 250 80 800
Mejora en la Opergc’:lon 8 90 720 100 300
de Descongelacion
TOTAL 1570 2300

La alternativa seleccionada es la No. 2 Su seleccién se debe a ser la alternativa
mAas econdmica, ya que proporciona una mejora en los tiempos de
descongelacién, se puede realizar la operacion con lotes de productos y el disefio
y construccion no tiene mayores complicaciones y el tiempo de ejecucion de una
obra de esa magnitud no seria excesivo y se podria realizar en un tiempo

razonable.

111.4.2. DOCUMENTACION DE LOS PROCESOS.

Para estandarizar los procesos es necesario documentarlos, identificando el area
de trabajo donde se desarrollan, los materiales y herramientas a utilizar, y las
actividades a efectuar en cada uno de ellos. Se ha disefiado un formato que
contiene toda ésta informacidn; cualquier operario puede realizar cualquier
operacion ya que en este formato se expone toda la informacién necesaria para
desarrollar el proceso que se esté describiendo. En la figura 111.4.2.1 se puede

observar dicho formato.
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Las Hojas de Proceso para cada uno dellos procesos se exponen en el siguiente
orden:
Figura 4.2.2. Hoja de Proceso de Recepcion de pulpas y concentrados.
Figura 4.2.3. Hoja de Proceso de almacenaje de pulpas y concentrados.
Figura 4.2.4. Hoja de Proceso de Despacho de pulpas y concentrados
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Figura lll.4.2.1. Formato de la Hoja de Proceso.

ALMACEN DE PULPAS Y CONCENTRADOS

HOJA DE PROCESO AREA DE TRABAJO:

OPERACION:

MATERIALES:

HERRAMIENTAS:

ACTIVIDADES:
Elaborado por: Fecha de Elaboracion:
Revisado por: Fecha de Revision:
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Figura Ill.4.2.2. Hoja de proceso de Recepcion de Pulpas y Concentrados.

ALMACEN DE PULPAS Y CONCENTRADOS

HOJA DE PROCESO AREA DE TRABAJO:

OPERACION: U;‘&W || -
i I -

Recepcidn de Pulpas y Concentrados.

MATERIALES: G T [Wvghd ™

Paletas, tambores metalicos, cufietes LIPId

Plasticos, plastico de embalaje. =

HERRAMIENTAS Y EQUIPOS:

- Montacargas. Camion

- Baéscula digital: 2000 Kg.

- Computadora. —
< :

ACTIVIDADES: "

R—

1. Recibir documento de entrega:

¢ Sies nota de entrega verificar que exista orden de compra del proveedor.
e Sies transferencia del almacén externo verificar autorizacion del supervisor.
e Si es suministro interno: verificar nota de entrega de producto al almacén.
2. Entregar certificado de calidad del producto al supervisor y esperar aprobaciéon para descarga
(en caso de ser transferencia de almacén externo o interno omitir este paso).
3. Buscar la cantidad de paletas requeridas para la descarga en el galpén de almacenaje de
paletas, ubicado al lado del almacén de materia prima e insumos.
4. Colocar las paletas del lado derecho del camidn y colocar una paleta a la altura de la puerta
trasera del camién para que los caleteros descarguen los tambores o cufietes.
5. Colocar la paleta con los tambores o cufietes del lado izquierdo del camién y hacer rumas de
maximo 3 paletas.
6. Repetir pasos 4 y 5 hasta que se culmine la descarga del camion.
7. Contabilizar la cantidad de tambores o cufetes recibidos y verificar si concuerda con el
documento de entrega. Entregar documento de entrega al analista para cargar en el inventario.
8. Pesar la mermelada o pulpa y concentrado ( en caso de ser suministro interno) en la bascula
anotar peso neto con el marcador en la cartulina y pegar en la carga y envolver con plastico de

embalaje.

Elaborado por: Miguel Romero, José Romero Fecha de Elaboracién: 16-09-07

Revisado por: Fecha de Revisién:
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Figura 111.4.2.3- Hoja de proceso de almacenaje de Pulpas y Concentrados.

ALMACEN DE PULPAS Y CONCENTRADOS

HOJA DE PROCESO AREA DE TRABAJO:

Il = 1@

OPERACION:

Almacenaje de Pulpas y Concentrados.

MATERIALES:

Paletas, tambores

metalicos, cufietes plasticos.

HERRAMIENTAS Y EQUIPOS:

- Montacargas.

- Compresores de amoniaco.

ACTIVIDADES:

1. Chequear el tipo de pulpa o concentrado que se va a almacenar refrigerado.

2. Ubicar la zona donde se va a colocar la pulpa o concentrado.

3.Introducir el material en el almacén. Movimientos de un maximo de 2 paletas por viaje por
condiciones de seguridad y capacidad de carga del montacargas

4. Las pulpas o concentrados se deben almacenar por el pasillo principal numero dos“2”, sea la
cava uno o la cava dos, con esto se asegura el cumplimiento del F.I.LF.O. y el despacho de
producto con la fecha de vencimiento mas cercana (si y solo si el pasillo donde se almacena la
pulpa o concentrado esta vacio se pueden guardar los productos por el pasillo uno“1” para
disminuir el recorrido).

5. Almacenar los tambores méximo cinco paletas/ruma y los cufietes maximo tres paletas/ruma.

6. Repetir pasos 4 y 5 hasta que se culmine el almacenaje del producto.

7. Contabilizar la cantidad de tambores o cufietes almacenados y notificar al supervisor.

8. La mermelada, las pulpas de manzana y pera se almacenaran en el galpon que esta ubicado al
lado de las cavas de congelacion: en su defecto donde defina el departamento de planificacion y

almacenes esto sera notificado al montacarguista oportunamente.

Elaborado por: Miguel Romero, José Romero Fecha de Elaboracién: 16-09-07

Revisado por: Fecha de Revisién:
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Figura 111.4.2.3- Hoja de proceso de Despacho de Pulpas y Concentrados.

ALMACEN DE PULPAS Y CONCENTRADOS

HOJA DE PROCESO AREA DE TRABAJO:

pr—————— R

'] i —l &
. - -II

OPERACION:

Despacho de Pulpas y Concentrados.

MATERIALES:

Paletas, tambores metalicos,

cufietes plasticos.

HERRAMIENTAS Y EQUIPQOS:
- Montacargas.
- Radio.

ACTIVIDADES:

1. Recibir la orden de transferencia de materiales.

2. Ubicar la zona donde se va a sacar la pulpa o concentrado.

3.Retirar el material del almacén. Se podrd cargar un maximo de dos paletas por viaje por
condiciones de seguridad.

4. Las pulpas o concentrados se deben retirar por el pasillo principal numero uno“1”, sea la cava 1
o0 la cava 2 con esto se asegura el cumplimiento del F.I.LF.O. y el despacho de producto con a fecha
de vencimiento mas cercana.

5. Colocar el material en la cava de descongelacién;( Los productos que se no se descongelan se
despacharan directamente a las areas productivas).

6. Retirar el material de la cava de descongelacién y despachar a formulaciéon cuando se requiera.
7. Anotar en la hoja de transferencia cantidad de tambores despachados y numero de lote.

8. Repetir pasos 3, 4, 5, 6, 7 hasta que se culmine el despacho del producto.

9. Contabilizar la cantidad de tambores o cufietes despachados y notificar al supervisor.

10. Retirar los tambores vacios del area de formulacién y llevar al area de lavado de tambores.

Elaborado por: Miguel Romero, José Romero Fecha de Elaboracién: 16-09-07

Revisado por: Fecha de Revisién:
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11.4.3. REEMPLAZO DE PIEZAS Y MANTENIMIENTO PREVENTIVO DEL
SISTEMA DE REFRIGERACION.

Se recomienda el reemplazo de piezas de los compresores del sistema de
refrigeracion ya que estos tienen mas de 20 afios, se deben repotenciar con
tecnologia de punta, la funcién fundamental de estos compresores es mantener la
temperatura a -18 °C dentro de las dos cavas ya que esa es la temperatura
recomendada para la congelacion y mantenimiento de las especificaciones de las
pulpas y concentrados, logrado una disminucién en el alquiler de almacenes
externos y por ende la reduccidon de los costo por este motivo. Se incrementa el

inventario promedio dentro ya que se aprovecharia mejor el espacio del almacén.
Los compresores se rigen bajo las siguientes especificaciones:

Bloque de Compresor de tornillo con refrigerante de amoniaco a 3550 R.P.M.

Las especificaciones adicionales y foto del equipo, ver apéndice D.

Ademas se requiere el mantenimiento del mismo para evitar fallas del sistema,
disminucion de la temperatura optima del almaceén y deterioro de los equipos. Para
esto la gerencia técnica de la empresa debe solicitar a la empresa que suministro
los equipos para que les suministre la informacién de cada cuanto tiempo se
deben realizar el mantenimiento de los equipos asi como también el procedimiento

que se debe llevar a cabo.

Si la empresa no tiene la capacidad de realizar este mantenimiento se debe poner
en contacto con la empresa que suministrd los equipos para que les realice el

servicio adecuado a los mismos.
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11.4.4. IMPLEMENTACION DE UN PROGRAMA DE ORDEN Y LIMPIEZA.

Para mantener el orden y la limpieza en todas las areas del almacén se

recomienda seguir los pasos siguientes:

- Contratar personal de limpieza del almacén. Este debe ser limpiado con hidro
jet al menos una vez a la semana para limpiar cualquier resto de material,
grasa o aceite dejado por los camiones o0 montacargas, en caso de haber

derrames, éstos deben ser limpiados al momento de ocurrir.

- Concientizar a los operadores y demas trabajadores en mantener sus areas de

trabajo limpias y ordenadas.

- Pintar las delimitaciones de las distintas areas, para la colocacion del material
que se esta recibiendo, para la ubicacién y colocacién de los tambores para
desechos, para los tambores vacios, para el material rechazado y un pasillo
peatonal de tal forma que las personas que visiten la empresa y los empleados
sepan por donde pueden caminar cuando se dirijan a este almacén, definir el
lugar de estacionamiento de los montacargas para que no los estacionen en

cualquier lugar, esto ademas proporciona orden y limpieza al almacén.
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Los beneficios que se logran en este estudio se pueden considerar tangibles
ya que se requiere el disefio y construccion de una cava de descongelacion y
otros intangibles desde el punto de vista econdmico, debido a que se basan en
disminucién de recorridos, redistribucion de los productos dentro de la cava de
congelacion para su mejor organizacion y mejora en el control de los

inventarios asi como la estandarizacion de métodos de trabajo

Es importante sefialar que el costo de inversion que tendria la empresa, en
caso de implementar las mejoras propuestas, representan un beneficio no solo
tangible, sino también intangible, siendo éste dltimo el mas importante de
todos, ya que con ello se estan obteniendo las bases que permitiran encontrar
las fallas u oportunidades de mejora para lograr establecer el mejoramiento
continuo de los procesos involucrados dentro del almacén de pulpas y
concentrados congelados, lo cual es uno de los objetivos de CORPORACION
INLACA, C.A. como organizacion.

A continuacion, presentaremos los costos de cada mejora junto con los

beneficios que cada una trae a la empresa.

IV.1. EVALUACION DEL ALMACEN.

IV.1.1. COSTOS DE REDISTRIBUCION DEL ALMACEN DE PULPAS Y
CONCENTRADOS CONGELADOS.

Para redistribuir el almacén de pulpas y concentrados congelados solo es
necesario un equipo de trabajo para efectuar la organizacién de ésta en
rumas, ya que para ello no se requiere de la construccion de estanterias
debido al tipo de materiales que se manejan. Este equipo de trabajo debe
estar conformado por un supervisor, que dirija la distribucion del almacén,
y un montacarguista, para que realice la misma, por lo que no se incurre
en otros costos que no sean los de las horas laborales de las personas

gue intervienen en él.
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Se recomienda realizar la actividad a finales de afio ya que la empresa
disminuye sus inventarios drasticamente a fin de tener menor valor de
material dentro de sus almacenes por esta razon el trabajo a realizar se

tornaria mas sencillo de ejecutar.

En el Unico costo que se incurriria, seria el de la ampliacion del pasillo
secundario demoliendo una parte de la pared divisoria entre las dos cavas
para que este pasillo quede abierto completamente los costos de esta
operacion se detallan a continuacién (precio, suministrado por Grupo

Celtic C.A.) como se muestra en la tabla 4.1.

Tabla 4.1. Precio de ampliacion del pasillo

Item Descripcion Cant. | P/Unitario P/Total

Demolicién de pared de 3 m.
de alto X 3 m. de ancho con
1 |paneles de aislamiento 1 (3.171.500,003.171.500,00
poliuretano ecologico de 80

mm de espesor

Remodelacion de pared
lateral 3 m. de alto x 3 m.
2 1 1.250.000,00 | 1.250.000,00
De ancho y bote de

escombros

TOTAL | 4.421.500,00

IV.1.2. BENEFICIOS REDISTRIBUCION DEL ALMACEN DE PULPAS Y
CONCENTRADOS CONGELADOS.

e Se aumenta a 9,000 tambores que equivale un 25.31 % mas ya que se
aprovechan al maximo el area del almacén. También se incrementa la
capacidad de almacenamiento de cufietes a 3,312 a 5,180 unidades que

equivale un 56% mas de aprovechamiento.
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e Facilita el manejo de materiales en la recepciéon de materia prima y

despachos de pulpas y concentrados.

e Mejor aprovechamiento del espacio y facilita el control de inventarios de

los productos que alli se almacenan.

V.2. EVALUACION DEL SISTEMA DE REFRIGERACION DE LA CAVA DE
PULPAS Y CONCENTRADOS CONGELADOS.

IV.2.1. COSTOS.

Para calcular el costo del sistema de refrigeracion primero es preciso
conocer las especificaciones y carga térmica que se requiere para enfriar
los productos contenidos dentro de la cava de congelacion, esta
informacion la maneja la gerencia técnica de Corporaciéon INLACA, C.A,,
asi como también las especificaciones técnicas de estos compresores.
Los precios de éstas son estimados segun las caracteristicas del equipo.
El mantenimiento preventivo puede ser realizado por la misma gerencia
técnica que es la encargada del mantenimiento de los equipos con el
personal calificado para esta tarea asi que el costo seran las horas
laborales de las personas que intervienen en él. (precio, suministrado por
representantes en Venezuela de L.A.P.C. Group, C.A.) como se muestra

en latabla 4.2.
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Tabla 4.2. Precio de los compresores

ftem Descripcion Cant. | P/Unitario P/Total
Suministro de bloque de
Compresor de tornillo con

1 |refrigerante de amoniaco a| 2 45.000.000,00|90.000.000,00

3550 R.P.M.

TOTAL |90.000.000,00

IV.2.2. BENEFICIOS.

Disminucion del pago alquiler por almacenes externos, ya que la cava
tendria la temperatura requerida para mantener los productos que se
almacenan actualmente fuera de las instalaciones de Corporacién
INLACA, C.A..

Se eliminaria el desperdicio de productos por falta de la refrigeracién

adecuada.

Se eliminaria el costo de transporte a causa del traslado de productos a
los almacenes externos asi como también el costo de llevarlos de vuelta

a la planta.

V.3. EVALUACION DE LA CAVA DE DESCONGELACION DE LAS PULPAS
Y CONCENTRADOS CONGELADOS.

IV.3.1. COSTOS.

Para calcular el costo del sistema de refrigeracion primero es preciso
conocer carga térmica que se requiere para descongelar los productos
contenidos dentro de la cava de congelacion, para conocer esta se solicito

asesoria de contratistas certificados por Corporacion INLACA, C.A. en el
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ramo de la construccion, refrigeracion e instalacion de equipos de asi
obtuvieron las especificaciones de los equipos, material de construccién
asi como los precios de éstos y la instalacion fueron estimados segun las
caracteristicas de cada uno. (precio, suministrado por TecnoEquip,C.A.,
TecnoTrack; C.A., Grupo Celtic, C.A., Grupo AG,) como se muestra en la
tabla 4.3.

Tabla 4.3. Precio de la Cava de Descongelacién

ftem Descripcion Cant. P/Unitario P/Total

Suministro e instalacién paredes de
bloques de cemento, frizadas vy
pintadas con pintura epodxica en la
parte exterior, pared de 10 m. de
largo por 5 m. de alto de alto,. En la
parte interior tiene un asilamiento
1 |formado por paneles de acero 2 34.988.500,00 | 69.977.000,00
galvanizado internamente y
aluminio  stucco externamente,
inyectados con poliuretano
ecologico de 80 mm de espesor y
sistema de alumbrado interno de la

cava.

Suministro e instalacién paredes de
bloques de cemento, frizadas y
pintadas con pintura epoxica en la
parte exterior, pared de 8 m. de
2 |largo por 5 m. de alto de alto,. En la 2 29.990.800,00 | 59.981.600,00
parte interior tiene un asilamiento
formado por paneles de acero
galvanizado internamente y

aluminio stucco externamente,
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inyectados con poliuretano
ecolégico de 80 mm de espesor y
sistema de alumbrado interno de la

cava.

Suministro e instalacion de piso de
cemento de 6 cm. de espesor
acabado pulido con aislamiento de
8 cm. de espesor y malla truxon de
15 cm. X 15 cm. con recubrimiento

de pintura epoxica

25.704.000,00

25.704.000,00

Suministro e instalacion de

estructura metalica para
condensadores de vapor de 6m. X

2m.

3.700.000,00

3.700.000,00

Suministro e instalacion de tuberias
para sistema eléctrico breakers,
cables, etc.

10.073.052,63

10.073.052,00

Suministro e instalacion
Termoregistrador de temperatura

(data logger) NTC.

300.000,00

900.000,00

Suministro e instalacion de 3
Extractores tubulares de TAT de

800 mm. de didmetro

2.652.000,00

7.956.000,00

Suministro e instalacion de puerta
eléctrica de acero de medidas 2,5
m. de ancho por 3 m. de ancho, en
la parte interior tiene un asilamiento
formado por paneles de acero
galvanizado internamente y
aluminio  stucco externamente,
inyectados con poliuretano

ecolégico de 80 mm de espesor.

8.100.000,00

8.100.000,00
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Suministro e instalacion Dos
Condensadores de vapor marca
Baltimore modelo AM5S-4084-
150H-4 F/L, con capacidad de
20650 BTU/Hr/°F , equipado con 5
ventiladores de 1 Hp con descarga

baja de 45 ° cada uno.

38.000.000,00

76.000.000,00

Suministro e instalacion de tuberias

para desagues

2.578.000,00

2.578.000,00

Suministro e instalacion de Sistema
de ductos de Unidn transversal tipo
TDF (transversal duct flange):
perimetro del conducto de (100cm)
lado menor del conducto igual a (50
cm) calibre de lamina 1.20 mm , con
aislante  RF 3000 termoacustico
flexible de fibra de vidrio fabricado
en rollos y con recubrimiento de
aluminio, Bond aluminio, polietileno

con o sin recubrimiento.

15.500.000,00

15.500.000,00

Suministro e instalacion de tuberias
de acero galvanizado a la entrada
de los condensadores de vapor con
valvula reguladora indicadora de

vapor

34.425.000,00

34.425.000,00

TOTAL

300.944.652,00
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IV.3.2. BENEFICIOS.

e Se podran colocar lotes de pulpas y concentrados congelados en rumas
con un maximo de 4 paletas por ruma y 5 columnas de 5 rumas cada
una. se podran descongelar simultineamente un estimado de 45
toneladas de pulpa y concentrado en un tiempo de 12 horas, esto quiere
decir que se reduce el tiempo de descongelacion en un 75%,
manteniendo las especificaciones de los productos y eliminando la
posibilidad de colocar material en exceso ya que el almacén tendra a
mano la orden de transferencia de materiales y conocera

anticipadamente cuanto material se requiere descongelar.

e Se elimina totalmente el remanejo de materiales a causa del retiro

estimado de productos que se lleva a descongelacion actualmente.

e EIl almacén tiene la posibilidad de adaptarse a cualquier cambio en la
produccion ya sea a causa de eliminacidon de uno o varios bacth o
inclusién del mismo ya que tendra la versatilidad de responder
oportunamente el mismo dia a estos cambios ya que el producto se

sacaria descongelar 12 horas antes de su envio a formulacion.

e Se elimina el desperdicio a causa de fermentacion de los productos ya

gue no habria material en exceso en el area de descongelacion

IV.4. IMPACTO DE LAS PROPUESTAS.

Con la implementacion de las propuestas de mejora planteadas se logran

distintos objetivos en comun:

e Se elimina totalmente el remanejo de materiales a causa del retiro

estimado de productos que se lleva a descongelacion actualmente.
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e Se aumenta un 25.31 % mas ya que se aprovechan al maximo el area

del almacén. También se incrementa la capacidad de almacenamiento

de cufietes un 56% mas de aprovechamiento.

e Se elimina el desperdicio a causa de fermentacion de los productos ya

gue no habria material en exceso en el area de descongelacion por

tener las érdenes de produccion con suficiente tiempo de antelacion y

asi retirar del almacén la cantidad exacta a descongelar.

e Se disminuye el pago alquiler por almacenes externos, ya que la cava

tendria la temperatura requerida para mantener los productos que se

almacenan actualmente fuera de las instalaciones de Corporacién

INLACA, C.A..

La tabla 4.4.1 muestra los costos por desperdicio de producto y la 4.4.2

muestra el costo por pago de almacén externo.

Grafico 4.4.1 Porcentaje de desperdicio en el almacén y costo.

Descripcion FEBRERO ABRIL MAYO JUNIO
Material dentro del Almacén (Kg.) 734.173 924.806 1.123.791 1.131.633
% de desperdicio 0,87% 1,42% 0,54% 0,57%
Costo Total en Bs. 5,343,111.14 | 17,331,155.70 | 17,737,260.89 | 18,355,731.00

Fuente: Corporacion INLACA, C.A.

Se calcula un promedio ponderado mensual de costo por desperdicio en el

almacén:
Costo total = 58.767.218,23 Bs.

Febrero = 5.343.111,14 X 100 = 9,09%

58.767.218,23

Abril =17.331.155,70 X 100 = 29,49%

58.767.218,23
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Mayo =17.737.260,89 X 100 = 30,18%
58.767.218,23

Junio = 18.355.731,00 X 100 = 31,23%
58.767.218,23

Costo Promedio Ponderado mensual

5.343.111,14*(0,09)+17.331.155,70*(0,294)+17.737.260,89*(0,301)+18.355.731,00%(0,312)
58.767.218,23

Costo promedio mensual = [16.683.785,70| Bs.

Tabla 4.4.2. Paletas almacenadas fuera de la planta

Descripcion del material Mayo Junio Julio Agosto
Paletas 20 37 348 430
Total costo Bs. 1.468.000,00 | 2.715.800,00 | 25.543.200,00 | 31.562.000,00

Fuente: CEALCO, C.A.

Costo total = 61.289.000,00 Bs.

Mayo = 1.468.000,00 X 100 = 2,39%
61.289.000,00

Junio = 2.715.800,00 X 100 = 4,43 %
61.289.000,00

Julio = 25.543.200,00 X 100 = 41,67%
61.289.000,00

Agosto = 31.562.000,00 X 100 = 51,67%
61.289.000,00
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Costo Promedio Ponderado mensual

1.468.000,00*(0,02)+2.715.800,00*(0,044)+25.543.200,00*(0,416)+31.562.000,00*(0,516)
61.289.000.00

Costo promedio mensual = [27.054.536,80| Bs.

Todas las propuestas generan beneficios a lo largo de los procesos del
almacén de pulpas y concentrados congelados, a pesar de ésto sélo se toma
en cuenta el impacto de las mejoras sobre los desecho de pulpa y concentrado
generado en el almacén asi como el mantenimiento de las especificaciones de
los mismos dentro de la cava y su manipulacibn para descongelacion y
despacho ya que éstas operaciones son las mas critica que afecta la duracién
del proceso es decir, son las operaciones generadoras de desperdicios. A su
vez, todas estas propuestas contribuyen a un ahorro en los costos del almacén

de pulpas y concentrados congelados de Corporacién INLACA, C.A..

La inversion total requerida para implementar todas las propuestas de mejoras

se muestra la tabla 4.6, con el desglose por cada una de ellas.

Tabla 4.6. Inversion Total para las mejoras propuestas.

item Propuesta L LioEle
' b (Bs.)
REDISTRIBUCION DEL ALMACEN DE
1 1 4.421.500,00

PULPAS Y CONCENTRADOS CONGELADOS

CAVA DE DESCONGELACION DE LAS
2 1 300.944.652,00
PULPAS Y CONCENTRADOS CONGELADOS

SISTEMA DE REFRIGERACION DE LA CAVA
3 DE PULPAS Y CONCENTRADOS 1 90.000.000,00
CONGELADOS

TOTAL | 395.366.152,00

Fuente: Elaboracion Propia.
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IV.5. RECUPERACION DE LA INVERSION.

Mediante la siguiente ecuacion se determina el tiempo en el cual puede

recuperarse de la inversion para la implementacion de las propuestas:

_Inversion
™ Ahorro

Donde:

- Rinv: Tiempo de recuperacion de la inversion.

- Inversidn: Inversion Total para la implementacion de las propuestas.

- Ahorro: Es la cantidad monetaria excedente de las personas e

instituciones sobre sus gastos.

Rinv = 395.366.152,00 Bs. = 9,11 meses
43.383.321,7 Bs/mes

Tedricamente, si se implementan las mejoras, la inversion se recupera en
disminucién de costos por concepto de ahorro en 9 meses aproximadamente,
pero hay que tener en cuenta que estas valores son promedio ademas no se
esta incluyendo el costo de manipulacion de los producto dentro de las
almacenadoras externas, transporte, ni otros costos asociados con los
desperdicios como lo son costo de transporte para el retiro de los desperdicios
lo que se debe pagar para la destruccién de esos desechos liquidos, costos de
oportunidad entre otros.
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CONCLUSIONES.

El estudio realizado estuvo dirigido hacia el mejoramiento de los métodos de
trabajo del almacén de pulpas y concentrados congelados de Corporacion
INLACA,C.A.. Para el logro del objetivo se realizé un analisis de la situacion actual
con la ayuda de diagramas Causa-Efecto y se propusieron mejoras para resolver
los problemas encontrados. A continuacion se presentan las conclusiones

obtenidas en dicho trabajo:

Al analizar el almacén de pulpas y concentrados se determind que la capacidad
actual es de 7.900 tambores y 3.312 cufietes de pulpas y concentrados, no existe
una organizaciéon de los productos dentro del almacén, ya que estos no tienen
una ubicacion fija. La nueva distribucion propuesta da como resultado un aumento
de la capacidad a 9.000 tambores y 5.180 cufietes aumentando un 25% y 56 %
mas la capacidad de almacenaje dando como resultado un mejor
aprovechamiento del espacio disponible. Se utilizo la metodologia de clasificacién
ABC de los inventarios determinandose que el 22% de los productos estan
conformados por el concentrado de naranja en sus diferentes clasificaciones y el
concentrado de parchita, siendo estos el 88% del valor del inventario, lo que
establece que estos productos organizados correctamente dentro del almacén

garantizan en un alto porcentaje un eficiente manejo y control del inventario.

Al realizar el analisis de las operaciones del almacén de pulpas y concentrados se
encontraron diversos problemas, tales como la fermentacién de los productos y
por consiguiente su deterioro, asi como también un remanejo de materiales por
sacar del almacén material en exceso todo esto ocasionado por los largos tiempos
de descongelacion existentes. También se identifico una falta de documentacién
de los procesos de recepcion, almacenamiento y despacho originando descontrol
en dichas operaciones; también se encontré que existe un gasto en almacenes
externos innecesario a causa de un sistema de congelacion obsoleto. Las

propuestas de mejoras se enfocaron a la optimizaciéon de estas operaciones, a el
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proceso de descongelacion de pulpas y concentrados y a sus entregas a las lineas
productivas. Con el disefio e implementacién de una cava de descongelacion, se
controlan los tiempos de descongelacion, eliminando el desperdicio y remanejo de
los productos, ya que no habria material en exceso ya que se tendrian las 6rdenes
de transferencia de materiales con antelacion y asi se tomaria del almacén la
cantidad exacta de pulpa y concentrado a descongelar para su posterior
despacho. La propuesta de reemplazo y mantenimiento preventivo del sistema de
refrigeracion reduce los costos de alquiler de almacenes externos, ya que la cava
tendria la temperatura requerida para mantener los productos que se almacenan
actualmente fuera de las instalaciones de Corporacion INLACA, C.A., con la
documentacion de los procesos cualquier trabajador podra realizar las
operaciones correctamente con solo leer la hoja de proceso de dicha operacion.
Finalmente plantearon algunas recomendaciones de orden y limpieza que

serviran de base para la implementacién de metodologias como “5s” en un futuro.
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