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Resumen

En la investigacidn se realiz6 una amplia revision de la literatura actual, especialmente de
todo lo referente al almacenamiento de productos y de alimentos en particular, la
certificacion de almacenes a nivel internacional, los almacenes 4.0 y las resoluciones
cubanas de certificacion vigentes. Partiendo de ello, se elaboré un procedimiento que
permite el andlisis y mejora de almacenes con vistas a su certificacién. La complejidad de
las herramientas disefiadas aumenta a medida que se busca la excelencia. El
procedimiento se aplicé en el almacén de productos terminados de la Ronera Central
"Agustin Rodriguez Mena". Con el cumplimiento del plan de implementacién y la aplicacién
de las acciones correctoras, el almacén puede optar por su certificacion en el nivel dos. Con
ello, queda resuelto el problema cientifico planteado y cumplido el objetivo propuesto.
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Abstract

The research carried out an extensive review of the current literature, related to the products
storage, and particularly food products storage, the international certification of warehouses,
warehouses 4.0 and current cuban certification resolutions. Based on this, a procedure was
developed for the analysis and improvement of warehouses with a view to their certification.
The complexity of the designed tools increases as excellence is sought. The procedure was
applied in the finished products warehouse of the Central Rum Factory “Agustin Rodriguez
Mena". With their implementation plan and the application of the corrective actions, the
warehouse can be certificated at level two. With this, the scientific problem was solved and

the central proposed objective was complimet.
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INTRODUCCION

El mundo empresarial actual se torna cada vez mas complejo e impredecible para las
empresas a nivel global. Las cambiantes condiciones por la expansion mundial de la
pandemia del virus Covid-19 provocé el aumento de la competencia de ciertas
producciones. Este fendémeno agudiza la crisis econd6mica, financiera, energética,
alimentaria y ambiental en la que se encuentra el planeta. El acelerado desarrollo de la
ciencia y la técnica, unido a la globalizacibn del mercado, hacen que todas las
organizaciones y en especial las cubanas, se enfrenten a una carrera por encontrar
soluciones que les aseguren un posicionamiento en el mercado, les ayuden a optimizar sus
procesos y las hagan mas competitivas.

Autores como: Casanovas (2001), Hernandez (2011); Portal (2011), Cespén Castro (2014)
plantean que la cadena de suministro (CS) hoy, comprende desde el disefio y la
administracion de todas las actividades necesarias para la adquisicion de recursos y su
canalizacion para la transformacion hasta la distribucion o entrega final. Ello a su vez se
interrelaciona con los aspectos de calidad, lealtad de los clientes, presencia oportuna en el
mercado, impulso de las ventas, costos de operacidn, comercio exterior y disefio y redisefio
del producto o servicio mismo. El manejo apropiado de la informacion es util a los directivos
para la toma de decisiones de administracion efectiva y reducir el impacto ecolédgico de la
(CS), estos criterios los reafirman Estrada (2007) y Betancourt (2012).

La logistica de cualquier empresa es un aspecto que requiere una constante optimizacion
y gestién, con el objetivo de lograr un maximo aprovechamiento de las capacidades
disponibles, el mayor ahorro de recursos e inversion de capital posible, asi como mejorar el
servicio al cliente, aspectos que reflejan explicitamente en la actualidad una amplia mayoria
de autores tanto del contexto nacional como internacional, destacandose Cespdén Castro
(2014), Francisco-Marcelo & Stoll-Quevedo (2014) y Cervera-Paz, et al. (2018).

Los autores Blanchard & Hoboken (2010) comentan que para operar satisfactoriamente una
red logistica, se hace imprescindible dotar a la misma de métodos o procedimientos, que
permitan mantener la conducta de los sistemas dentro de ciertos y determinados limites de
confianza. El éxito de la gestién logistica en la empresa consiste en la entrega al cliente
final del producto apropiado o servicio, en el lugar correcto y en el tiempo exacto, al precio
requerido y con el menor costo posible. Las diversas actividades que integran dichos
sistemas y muy esencialmente de aquellas con naturaleza econdmica, tienen una
repercusion muy significativa en la rentabilidad y factibilidad, por lo cual una observacion

periédica se torna como un aspecto necesario y cuidadoso a valorar.
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A partir del nuevo milenio se crearon diferentes normas, y resoluciones en Cuba que regulan
el procedimiento para certificar los sistemas de almacenamiento en el pais; asi como
guienes estaban autorizados para categorizar en todo el pais. Desde el 2007, con la
resolucion 153 del MINCIN (2007), se dio unos de los primeros pasos decisivos en la
direccion de crear un expediente logistico (EXPELOG) que permita evaluar los sistemas de
almacenamiento en las empresas; posteriormente se complementa con otras resoluciones
posteriores que consolida la implementacion del en Cuba. En el 2020 se actualiza el
procedimiento de acreditacion de los sistemas de almacenamiento y los requerimientos
para obtener las certificaciones en la Resolucion 47 del MINCIN (2020a). Ademas la
Resolucion 64 MINCIN (2020c) crea la Comision Nacional de Expertos en Logistica de
Almacenes, con el objetivo de que controle y certifique todo lo relacionado con la categoria
que obtienen los almacenes en el pais y el contenido de los cursos de superacion de
logistica de almacenes.

La Ronera Central “Agustin Rodriguez Mena” produce elevados volumenes de rones con
la premisa de satisfacer los requisitos de sus clientes, asegurando la calidad e inocuidad
de las producciones. Entre los planes de expansién se encuentra la insercién en nuevos
mercados de Europa; pero se encuentran puntos débiles, entre los cuales esta la no
certificacion de los almacenes de productos terminados por ninguna norma europea
internacional para alimentos y bebidas. Cuba no cuenta con agencias calificadas para
certificar con estas normas internacionales especificas de alimentos y bebidas; pero el
nuevo reglamento tiene como objetivo que los almacenes sean evaluados por estandares
eguiparables a las normas o sistemas mas usados en el mundo, para generar confianza en
el cliente y conservar la calidad final del producto almacenado.

Entre las herramientas metodol6gicas consultadas, se encontraron varias que aportan los
autores en la arena internacional y nacional. Del estudio de las mismas se encontré que
poseen aspectos relevantes como el Lean Logistics y los diferentes procedimientos
nacionales para el mejoramiento de la logistica de almacenes. En estos ultimos, siempre
es necesario hacer adecuaciones considerando los tipos de productos almacenados,
aspectos relativos al propio almacén, experiencias internacionales y aparicién de nuevas
normativas nacionales, ademas que ese procedimiento puede ser mejor estructurado. La
entrada en vigor en mayo del 2020 del nuevo reglamento, coloca a la ronera en una posicion
para la mejora, ya que fue certificada con el primer nivel técnico por dicho reglamento. La
alta direccion de la empresa y del grupo de Cuba Ron no estan satisfechos con el resultado

alcanzado, debido a que el primer nivel técnico de certificacioén es la menor de las categorias
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otorgadas se desea alcanzar el segundo nivel con los criterios del nuevo EXPELOG
aprobado. Estas limitaciones y el hecho de que para el almacén objeto de estudio practico
no se encontré ningln precedente, permitiendo identificar la situacion problemaéatica
identificada, que fundamenta la investigacion en esta tesis de maestria.
Por lo anteriormente expuesto y dada la importancia que tiene para Cuba en las condiciones
actuales, priorizar las exportaciones y mantener el prestigio de la calidad de los rones a
nivel global, se plantea como problema cientifico de la investigacion: la forma en que se
gestiona actualmente el almacén de productos terminados de la Ronera Central “Agustin
Rodriguez Mena”, no permite un mejoramiento continuo de su logistica de almacenes y con
ello, el alcance de niveles superiores de certificacion.
Para dar solucién al problema cientifico planteado, se plantea como hipétesis de la
investigacion, la siguiente: si se elabora y aplica un procedimiento estructurado para la
logistica de almacenes, que considere las buenas préacticas internacionales, la legislacién
cubana actual, experiencias nacionales en este campo y las particularidades del almacén
de productos terminados de la Ronera Central “Agustin Rodriguez Mena”, sera posible su
mejoramiento continuo y el alcance de niveles superiores de certificacion.
De acuerdo a lo planteado anteriormente se define como objetivo general: mejorar la
logistica del almacén de productos terminados de la Ronera Central “Agustin Rodriguez
Mena”. Para lograr este objetivo, se establecen los objetivos especificos siguientes:
1. Realizar una profunda revision bibliografica, que permita disponer de todas las bases
tedricas y aplicaciones fundamentales vinculadas al tema de la investigacion.
2. Disefiar un procedimiento para la mejora continua de la logistica de almacenamiento de
las diferentes presentaciones del Ron Cubay.
3. Aplicar el procedimiento propuesto al almacén de productos terminados de la Ronera
Central “Agustin Rodriguez Mena”.
Esta tesis de maestria sostiene su novedad, principalmente en el aporte de un
procedimiento para evaluar y mejorar la logistica del almacén de productos terminados de
la Ronera Central “Agustin Rodriguez Mena”, que considera las buenas practicas
internacionales, la legislacion cubana vigente, experiencias nacionales en este propoésito y
las particularidades de almacenamiento de las diferentes presentaciones del Ron Cubay.
El valor préactico del trabajo reside en la factibilidad y pertinencia demostrada mediante la
aplicacion del procedimiento disefiado para la entidad objeto de estudio practico;

permitiendo la mejora de las condiciones de almacenamiento de los productos terminados.
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El valor social, estd dado por la contribucion del procedimiento al incremento de las
exportaciones del Ron Cubay, con el consecuente beneficio para todo el pais. Ademas,
permite a la direccibn de la empresa y a los almaceneros conocer en qué lugar se
encuentran las dificultades principales, como erradicarlas, sus responsables y en general
una mejora del servicio al cliente. El autor considera que una vez aplicadas las mejoras
contenidas en la tesis, el objeto de estudio practico podra aspirar a niveles superiores de
certificacion.

En el trabajo se utilizan varios métodos de investigacion, tanto del nivel teérico como del
empirico: dentro del primero se encuentran el andlisis y la sintesis, la induccion deduccién
y el enfoque en sistema. Sobresalen también los de caracter empirico como son:
entrevistas, trabajo con expertos, listas de chequeo, mediciones y la observacion directa.
La tesis esta estructurada en tres capitulos. En el capitulo I, se analiza el marco tedérico
referencial que va desde el estudio desde la logistica y las CS hasta la certificacion en los
almacenes. En el capitulo I, se analiza y expone un procedimiento para la mejora del
almacenamiento de productos terminados, teniendo en cuenta la CS del Ron Cubay. En el
capitulo Il se aplica el procedimiento disefiado. Con el andlisis realizado se llega a las
conclusiones que destacan los resultados obtenidos en la investigacion segun los objetivos
propuestos, por su parte en las recomendaciones se proponen aspectos que pudiera
darseles continuidad en su estudio, a partir del criterio del autor. Seguidamente aparece la
bibliografia consultada, y por dltimo los anexos que permiten fundamentar, analizar y
esclarecer lo expresado en el cuerpo de la tesis para la mejor comprensiéon del documento

presentado como tesis de maestria.
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Capitulo I: Marco Tedrico Referencial de la Investigacion

CAPITULO I. MARCO TEORICO-REFERENCIAL DE LA INVESTIGACION
1.1. Introduccion

El marco tedrico referencial constituye un paso inicial necesario para realizar una
investigacion. Consiste en la busqueda y estudio de toda la bibliografia que se relaciona
directamente con el tema de investigacion (Gliustau, et al., 2018). En funcién de lo anterior
se plantea como objetivo principal de este capitulo: fundamentar la necesidad del tema en
estudio, mediante la investigacion y andlisis de la literatura especializada internacional y
nacional, la revision del estado del arte y de la practica sobre el tema de la gestién de
almacenes en las cadenas de suministro (CS) en general y en particular las de bebidas. El
cuerpo de este capitulo agrupa y sustenta las bases teérico-practicas de toda la tesis de

maestria, en la figura 1.1 se presenta el hilo conductor seguido para su elaboracion.

Logistica y gestion de la cadena Normativas internacionales de
de suministro. certificacion de almacenes
Logistica de almacenes Normativas cubanas de

certificacion de almacenes

il

Generalidades sobre la Herramientas metodolégicas para
tecnologia de almacenamiento. perfeccionar lalogistica de
almacenes

il U
< T >

[ Marco tedrico-referencial ]

Figura 1.1 Hilo conductor del andlisis bibliografico. Fuente: Elaboracion propia
1.2 Gestion de la cadena de suministro y logistica
En este epigrafe se analizan los fundamentos esenciales de la cadena de suministro (CS)

y la logistica como conceptos que dan inicio a la investigacion que se realiza.
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1.2.1 Fundamentos de la Gestion de la cadena de suministro
Las primeras menciones de algunos de los eslabones fundamentales de lo que en el futuro
serian parte integrante de la CS se remontan a 1958 y, segun Forrester (1958), la tarea
fundamental es obtener un flujo adecuado de informacién, materiales, mano de obra, dinero
y bienes de capital a fin de lograr beneficios para la organizacion en general. Ademas,
identifica la dinamica de respuesta en las administraciones para hacer frente a los cambios
en la demanda.
A nivel global, los ciclos de vida de los productos se redujeron y se intensifico la
competencia desde 1990; los fabricantes han interactuado con los proveedores a fin de
mejorar la calidad de los productos y disminuir los tiempos de entrega. Todo esto con el
objetivo de hacer entrega de un producto o servicio en el lugar y momento adecuados vy al
menor costo. En consecuencia, tanto fabricantes como distribuidores mayoristas y
minoristas integran sus funciones logisticas para mejorar sus ventajas competitivas (Lee &
Seungjin, 2014). Asi, la CS es un conjunto de actividades asociadas al flujo de
transformaciéon de bienes, desde el origen de la materia prima hasta el usuario final e
incluye, adicionalmente, los flujos de informacion y dinero (Maruri-Avidal & Torres-Rivera,
2019).
Es necesario mencionar que el Management Council of Supply Chain (2014) define logistica
como “la parte del proceso de la GCS que planifica, implementa y controla el flujo y
almacenamiento de bienes, servicios e informacion relacionada del punto de origen al punto
de consumo, con el proposito de satisfacer los requerimientos del cliente”.
La GCS abarca entre otras, actividades vinculadas con varias funciones empresariales,
todas las actividades de gestion logistica como son la planificacion y gestion de todas las
involucradas en la adquisicién y conversion. Adicionalmente, incluye la coordinacion y la
colaboracién con los socios del canal, quienes pueden ser; proveedores, intermediarios,
proveedores de servicios de terceros y clientes en areas como la innovacion, el personal,
las finanzas y otras. En esencia, la GCS integra la oferta y la gestion de la demanda dentro
y fuera de las empresas (Management Council of Supply Chain, 2014).
El objetivo del conjunto de la CS es que no se produzcan problemas por faltas de
sincronizacioén o de informacion en el traspaso sucesivo de tareas de unos agentes a otros,
ya se trate de agentes de una misma empresa o de distintas entidades. Se busca la
racionalizacion final del conjunto, independientemente de quién realiza la funcién. Reducir

tiempos y costos, aumentando la flexibilidad y la calidad, asegurando el posicionamiento
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del producto o servicio en el mercado de forma eficiente (Maruri-Avidal & Torres-Rivera,
2019).
En ese orden de ideas, segun autores como Campos-Naranjo (2019), Assmann & Behrendt
(2019), Juhasz & Tamas (2019), Kostrzewski, et al. (2019),Kraisintu & Zhang (2011), Correa
Espinal Alexander, et al. (2010), Escalante-Hernandez (2013), entre otros, plantean la
existencia de cuatro usos principales del término “GCS” estos son:
1. La cadena interna que integra las funciones empresariales implicadas en el flujo de
materiales e informacion, desde la entrada hasta la salida del negocio.
La gestidn de relaciones a dos bandas, con proveedores inmediatos.
3. La gestibn de una cadena de negocios que incluye a un proveedor, a los
proveedores de un proveedor, a un cliente y a un cliente de un cliente, etc.
4. La gestion de una red de empresas interconectadas que participan en el suministro
final de los paquetes de productos y servicios requeridos por los clientes finales.
Mirando hacia el futuro, no es posible limitar el enfoque empresarial a una simple evolucion
del negocio y la tecnologia, sino que se debe adaptar a una revolucién en la forma de ver
las cosas. En el campo de la GCS, las empresas no solo deben hacer las cosas mejor, sino
también de forma distinta para seguir compitiendo en mercados cada dia mas complicados
y exigentes. Las empresas tienen que conectar su CS mas alla de sus actuales limites
operativos si desean mantenerse competitivas en una nueva era digital, que supera la
anterior basada en las tecnologias e internet. Ello incluye una funcién logistica cada vez
mas autonoma (vehiculos sin conductor, drones o robots) y el acercamiento de la
produccién al cliente con la impresién 3D (Viu Roig, 2018).
En América Latina la atencién al cliente no ha tenido grandes cambios visibles con respecto
a otras areas del mundo como Europa donde se esta hablando hoy en dia del concepto de
logistica de ciudad, como parte de la GCS. Estos estudios parten de la necesidad de
atender a los clientes con mayor rapidez y confiabilidad y las necesidades de proyectar la
ciudad como un ente logistico que necesita regular el trasporte de mercancias y las materias
primas necesarias para el funcionamiento de la ciudad. Los autores Juhdsz & Tamas
(2019), Assmann & Behrendt (2019) describen que el desarrollo de la logistica de ciudad
es el desafio clave para las areas logisticas urbanas: especialmente en la economia, la
flexibilidad, el tiempo de entrega, los costos logisticos, ahorro de energia y reduccion de las

emisiones de gases nocivos.
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1.2.2 Fundamentos de la logistica
Al analizar la historia de la humanidad se puede ver que el desarrollo de la logistica ha
pasado por varias etapas, las cuales tuvieron una duracién acorde con las tecnologias de
la época. Su hacimiento se puede definir con una duracion de siglos puesto que las primeras
manifestaciones de un funcionamiento logistico y los desafios y beneficio que estos
conllevan se observan en antiguas civilizaciones como la egipcia, la mesopotamica y los
antiguos imperios chinos. No es hasta la Primera Revolucion Industrial que hay un salto en
la produccién y tener una buena logistica reducia los costos de este aumento de la
produccién. El siguiente gran paso fue el fin de la Primera Guerra Mundial que permitié una
mejora considerable en los medios de transporte y las rutas de suministro y de entrega de
mercancias.
Los primeros conceptos y estudios cientificos de la logistica no aparecen hasta el fin de la
Segunda Guerra Mundial, cuando se incorporan logros de la logistica militar a la produccion
postguerra e introducen los conocimientos logisticos-militares y la automatizacién de la
produccion. La literatura actual, registra mas de 35 terminologias para referirse a la
logistica: complejos con un concepto integrador, sistémico y racionalizador,
fundamentalmente orientado a la satisfaccion del cliente final de la cadena, con los costos
minimos, la calidad, el tiempo requerido, la cantidad y lugar especificada; o simples para
dar una idea general de los objetivos y funciones que persigue. Los investigadores los
utilizan indistintamente de acuerdo a las circunstancias y objetivos que se propongan lograr.
Algunos de estos conceptos descritos por los autores son:
Acevedo-Suarez (2010) Define la logistica como la accién del colectivo laboral dirigida a
garantizar las actividades de disefio y direcciébn de los flujos material, informativo y
financiero, desde sus fuentes de origen hasta sus destinos finales, que deben ejecutarse
de forma racional y coordinada con el objetivo de proveer al cliente los productos y servicios
en la cantidad, calidad, plazos y lugar demandados con elevada competitividad y
garantizando la preservacion del medio ambiente.
Otras definiciones son las que ofrece Cespon-Castro (2013), que refiere que es el proceso
de gestionar los flujos material, financiero e informativo de materias primas, inventario en
proceso, productos acabados, servicios y residuales desde el suministrador hasta el cliente,
transitando por las etapas de gestién de los aprovisionamientos, produccion, distribucion y
de los residuales. Mientras investigadores como Cunha-Pinheiro (2011), la detalla como el
movimiento de los bienes correctos en la cantidad adecuada hacia el lugar correcto en el

momento apropiado. Ademas, Jamart (2015), la define como el proceso de administrar
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estratégicamente el flujo y almacenamiento eficiente de las materias primas, de las
existencias en proceso y de los bienes terminados del punto de origen al de consumo.

Por otra parte Lao-Le6n (2018) y Matamoros-Hernandez (2011) consideran la logistica
como una disciplina que tiene como misién disefiar, perfeccionar y gestionar un sistema,
capaz de integrar y cohesionar todos los procesos internos y externos de una organizacion,
mediante la provision y gestidn de los flujos de energia, materia e informacién, para hacerla
viable y mas competitiva, y en Ultimas satisfacer las necesidades del consumidor final.
Oltra-Badenes (2015) define que: la logistica es aquella parte de la GCS, que planifica,
implementa y controla el flujo directo e inverso y el almacenaje efectivo y eficiente de bienes
y servicios, con toda la informacién relacionada desde el punto de vista de origen al punto
de vista de consumo, para poder cumplir con los requerimientos de los clientes.Escalante-
Hernandez (2013) destaca que es la planificacién, distribucion, organizacion y control de
todas las diligencias que se realizan para el almacenaje, compra y movimiento de
mercancia con el objetivo de integrar todas las necesidades entre cliente y proveedor.
Como se puede notar, existen muchas coincidencias en las definiciones existentes que se
pueden resumir en que la logistica es, segun Ashok-Kumar (2015) un sistema que
comprende los procesos de aprovisionamiento, produccion, distribucién, comercializacion y
su cadena inversa, que se desarrollan entre proveedores y clientes, implicando la gestién
eficaz y eficiente de los flujos materiales, financieros, informativos y de residuos, teniendo
como premisa la satisfaccion del cliente.

En la actualidad el mundo se esta introduciendo en la cuarta revolucion industrial, la cual
es nombrada por varios autores como revolucién digital o Industria 4.0, donde se prioriza el
papel de la digitalizacién y la interconectividad informatica dentro de las Industrias. El
término "Industria 4.0" se utiliz6 por primera vez en un proyecto de estrategia de alta
tecnologia del gobierno aleman. Se basa en la nomenclatura del software y se utiliza como
sinbnimo de la cuarta revolucién industrial. Los conceptos basicos de Industria 4.0
garantizan la disponibilidad de informacion relevante en tiempo real mediante la conexién
en red de todos los elementos que intervienen en la creacion de valor, la capacidad de
deducir procesos 6ptimos de valor agregado de la informacion y los datos en cualquier
momento y la realizacion de una informacion del proceso integrado del valor agregado
(Glistau & Coello Machado, 2018).

Segun los autores Hardai, et al. (2019), Agardi, et al. (2019), y Pavlenko, et al. (2019), el
uso de cyber-physical systems (CPS) describe mejor la Industria 4.0. Esto significa la

integracion de la computacion, la creacién de redes y los sistemas fisicos reales, que
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proporcionan la base para nuevos modelos de negocios y soluciones de negocios. En el
ambito de las CS, se emplea el término Logistica 4.0. Los autores anteriores la definen
como la gestion del flujo de personas, y materiales entre un origen y el punto de consumo
para cumplir con los requisitos del cliente, utilizando las bondades de la informatica y la
automatizacién. Las tecnologias relevantes de Logistica 4.0 son: la identificacién, la
comunicacion movil, la localizacion, el intercambio electrénico de datos, los métodos de
analisis de datos y el procesamiento de andlisis de datos (Glistau & Coello Machado, 2019).
Ello incluye el transporte, los almacenes y la gestion de materias primas y producciones
terminadas.
Algunas universidades de prestigio en todo el mundo, asi como institutos técnicos de
investigacion, se han percatado de este potencial y ya estan realizando investigaciones
para desarrollar los pilares de los aspectos que envuelven a la denominada logistica del
futuro. Entre ellas cabe destacar al Georgia Institute of Technology de Estados Unidos, la
Kuhne Logistics University de Alemania, la Chalmers University of Tecnology de Suecia o
la Universidad Técnica de Graz en Austria (actual organizadora de la cuarta edicion del
Congreso Internacional de Physical Internet - 4th IPIC 2017) (Cervera-Paz, et al., 2018).
Aungue los temas de Industria 4.0 y en particular Logistica 4.0, se encuentran aun alejados
de la mayor parte de las empresas cubanas y del almacén tomado como objeto de estudio
practico, hay elementos que pueden ser considerados en la presente tesis de maestria,
siendo estos:
- Digitalizacién de todos los documentos empleados en el almacén y conexiéon en red a la

Direccién Logistica de la empresa.
- Capacitacion del personal para que sea capaz de trabajar con medios informaticos.
Lo anterior incluye la posible utilizacion en la empresa de sistemas Planeacion de los
Requerimientos de la Empresa, ERP y la conexién de los almacenes a esta nueva filosofia
de gestion.

1.3 Logistica de almacenes

Dentro de la CS juega un papel importante los almacenes como uno de los eslabones
fundamentales para la actividad logistica. Existe una gran variedad de conceptos que tratan
de definir el almacén. Algunos de estos son descritos a continuacion. Los almacenes para
el negocio del e-comercio son edificios grandes dénde una variedad de productos de los
proveedores diferentes se guarda en los estantes (Kumar & Kumar, 2018).
Los almacenes son infraestructuras que proveen un adecuado ambiente para guardar

temporalmente bienes y materiales que requieran proteccion de los elementos. Deben ser
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disefiados para acomodar los arribos de los materiales a ser almacenados; el equipo de
manejo de materiales; las areas de recepcion y despacho y sus parqueos asociados; y las
necesidades requeridas por el personal (Valencia-Granados, 2019). Segun la NC/CTN62
(2014) el almacén de alimentos es edificio, instalacion o lugar destinado a conservar
productos alimenticios garantizando la calidad e inocuidad y su integridad fisica durante la
estadia prevista.

Sin embargo, todos ellos coinciden en que el almacén es: un lugar o espacio fisico con la
funcién de mantener los productos de los distintos clientes internos o externos, al tiempo
que puede ajustar la produccion a los niveles de la demanda y facilita el servicio al cliente.
Su gestién es tarea de la logistica de almacenes, algunos conceptos que la definen se
muestran a continuacion.

Segun el autor Iglesias-Lopez (2012) la gestidn logistica de los almacenes es un punto en
gue confluyen intereses de diferentes departamentos de la empresa, los cuales necesitan
de un adecuado funcionamiento del mismo para poder cumplir con sus objetivos. Entre las
areas que presentan un mayor interés en el funcionamiento del almacén se destacan:

e Marketing/ Comercial: su objetivo es disponer de puntos de almacenaje lo mas cercanos
al cliente, con la cantidad suficiente de stock de producto terminado, para con ello
conseguir el mejor nivel de servicio al cliente tanto en tiempo como en cantidad.

¢ Financiero: su obijetivo es disponer del menor nimero de puntos de almacenaje, con los
stocks mas bajos posibles para conseguir una reduccién de costos y con ello la mejor
rentabilidad empresarial

¢ Produccién: al igual que Marketing persigue disponer del stock suficiente de materia
prima y del espacio suficiente en almacenes que permita que no exista en ningun
momento problemas en el funcionamiento del proceso productivo.

Los autores Iglesias-Lopez (2012), Francisco-Marcelo & Stoll-Quevedo (2014), y Calzado-
Girdn (2020) definen los siguientes objetivos principales de la logistica de almacenes:
Objetivos relacionados con el costo:

e Aprovechar el espacio. El almacén debe disponer en todo momento de la superficie
ajustada a las necesidades del inventario y a los procesos de manipulacion que en el
mismo se desarrollan.

e Optimizar los tiempos de manipulacion. Se debe disponer de los recursos adecuados

de manipulacién y almacenaje, asi como tener un disefio que favorezca este objetivo.
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o Facilitar el control de los inventarios. Hay que establecer unas reglas, criterios de
gestion y sistemas de informacién adecuados a las necesidades para garantizar una
correcta gestion del almacén.

e Ajustar los niveles de inversion a las necesidades del producto/ cliente.

e La evolucion de los elementos de almacenaje, manipulacion, hardware etc. que se
pueden utilizar en los almacenes debe ajustarse a la capacidad financiera de la
empresa.

Objetivos relacionados con el servicio:
e Disminuir el numero de errores en el servicio al cliente. El factor basico en cualquier
empresa es el cliente, no cometer errores en los pedidos, ello permite avanzar en la
consecucion de uno de los grandes objetivos de las compafiias que es la fidelizacion
del cliente.
e Mantener la rotacion de stocks a un nivel que no genere ni excesos ni roturas. Al
cliente hay que darle una respuesta rapida, se necesita controlar el inventario y
disponer en todo momento de las cantidades solicitadas.
e Capacidad de adecuarse a la evolucion de las necesidades de los clientes/
productos. La evolucién de los mercados es continua, el cliente va cambiando y el
almacén en todos sus aspectos desde infraestructuras a procesos operativos se debe
ir adecuando a estas necesidades.
La necesidad que hoy tienen todos los almacenes de conseguir objetivos relacionados con
el costo y el servicio a clientes, ha generado que el sector relacionado con los elementos
de manutencion haya tenido en los Gltimos afios una evolucién constante para optimizar el
espacio, y disminuir los tiempos de manipulacién en el almacén. Los autores Valencia-
Granados (2019), Iglesias-Lopez (2012) y Panaggio (2019) al analizar las diferentes
posibilidades que ofrece el mercado en lo referente a equipamiento de los almacenes, lo
clasifican en cuatro grandes bloques: soportes de cargas, estanterias para almacenamiento
de mercancia, maquinaria para el manejo de cargas y otros elementos de manutencion.
Los aspectos esenciales de este sub-epigrafe que resultan de interés en la presente
investigacion son:
- Existencia de un sistema de gestion adecuado en el almacén estudiado que sea adecuado
a las condiciones de produccion de la empresa.
- Disponibilidad de los medios adecuados. Ello incluye los medios de almacenamiento,

manipulacion y en general todos los que se necesiten en el objeto de estudio practico.
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1.3.1 Almacén 4.0

En el presente trabajo se ha hablado de la cuarta revolucién industrial o Industria 4.0 de la
Logistica 4.0 que acompafia esta evolucion. En ese contexto también existen los almacenes
4.0. Aungue estas tecnologias se encuentran lejanas en toda su dimensién de las
posibilidades de la mayoria de los paises incluyendo Cuba, resulta interesante su
conocimiento. La interconexion entre soluciones y software, conjuntamente con la robética
y la gestién de la interaccidon con las personas, que conecta soluciones automatizadas
flexibles e inteligentes con capacidad de ampliacion y de adaptacién al cambio, son una
parte de la version 4.0 de los almacenes. Desde hace varios afios, existen en el mercado
diversos sistemas de automatizacion especialmente disefiados para dar soluciones de
recepcion y almacenamiento automatico, que incrementa los indicadores de productividad,
reduciendo el nimero de movimientos, tareas de transporte y el espacio (Khan, et al., 2019).
Con el avance de la tecnologia, los almacenes deben transformarse completamente en
almacenes inteligentes. La mayor parte de ellos disponen de transelevadores que circulan
por los pasillos y son los que recogen y colocan las mercancias en las estanterias, mientras
gue un software controla las posiciones de los productos almacenados, optimiza los
espacios, economiza los movimientos y garantiza la condicion FIFO (first in — first out) o
prioridad que se establezca. Los sistemas de transporte de rodillos inteligentes llevan el
concepto de cintas transportadoras a un nuevo nivel e integran sensores y desviadores
automatizados que facilitan la preparacion de pedidos y la carga para el despacho. Sin
embargo, esta automatizacion que no es nueva, continda evolucionando (Panaggio, 2019).
El desarrollo de la automatizacion y la robética permite que las empresas incorporen AGVs
(Automatic Guided Vehicle) en sus procesos productivos. Los AGV son vehiculos
autbnomos cuyas ventajas se traducen en una mayor transparencia de procesos,
incremento de la productividad y reduccién de costos por optimizacién de los recursos
operativos, ademas de la adaptabilidad a los diversos entornos y su seguridad operativa.
Existe una variada gama AGVs que se pueden utilizar desde las aplicaciones simples de
transporte hasta en las soluciones de recogidas complejas, transportando tanto cargas
pequefias como contenedores y/o paletas (Benali, et al., 2019).

Hoy en dia, la gama de AGVs que el mercado ofrece va desde los apiladores, carretillas
trilaterales, transpaletas y hasta drones especialmente disefiados para manipular
inventarios, acompafados por un apilador robotizado que ayuda en el orden y gestion de
las estanterias (Panaggio, 2019). Coincidiendo con estos autores Edvard Tijan, et al.
(2019), Kostrzewski, et al. (2019), Zakoldaev, et al. (2020) y Tijan, et al. (2019) destacan
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que estas soluciones son algunas de las que permiten configurar una Intralogistica 4.0,
flexibles y especialmente disefiadas para entornos como los que propone el comercio
electronico, el sector de la automocion, alimenticio, farmacéutico, entre muchos otros.
En el caso del almacén estudiado, por tratarse de productos que pueden ser exportados y
gue se venden en la red recaudadora de divisas cubana, existen elementos de la logistica
4.0 y de Almacenes 4.0 que se emplean y es el cédigo de barra de los productos para
garantizar su trazabilidad, mediante el punto siguiente:
- Se verifica que los productos tengan la etiqueta en buen estado con su cédigo de barra
para garantizar su trazabilidad.
- Resultan vélidos también, los aspectos considerados en el epigrafe 1.3 relativos a la
digitalizacion de la documentacion y la capacitacion de los empleados en informatica.

1.4 Generalidades sobre la tecnologia de almacenamiento
La tecnologia de almacenamiento es el conjunto de actividades realizadas para garantizar
la conservacion y manipulacion de las mercancias desde su produccion hasta su consumo,
disminuyendo los costos logisticos y maximizando la satisfaccion del cliente (Duquesne-
Pascual, 2009; Escobar-Refusta, 2014). Se define en general, como el sistema integral de
funciones de la logistica de almacenaje, orientado a garantizar un servicio ininterrumpido,
seguro y eficiente para satisfacer las expectativas del cliente: ininterrumpido, seguro, para
evitar pérdidas de oportunidades o recursos al cliente y eficiente, en funcién de lograr un
servicio de calidad al menor costo logistico posible.

1.4.1 Elementos que componen la tecnologia de almacenamiento
La tecnologia de almacenamiento es un sistema compuesto por un conjunto de actividades
entre las que se encuentran: la forma de conservacion del inventario, las operaciones de
transportacion interna, los sistemas de almacenamiento y desplazamiento de los flujos de
carga, la mecanizacién o automatizacién de los trabajos de indole operativo-organizativo,
asi como la organizacion integral de la actividad. Incluye la seleccién del método de
almacenamiento de las cargas y de la tecnologia de manipulacién. Su correcto disefio y
desempefio define la eficacia de la gestion de almacenamiento.
En ello es de gran importancia tener en cuenta la tecnologia adecuada a las caracteristicas
de las cargas en cuanto a su almacenamiento y manipulacién. La seleccion inadecuada de
la tecnologia repercutira en innumerables deficiencias en la explotacion, incidiendo
directamente en la elevacion de los costos (Acevedo-Suarez, 2010). Este mismo autor
plantea que, por el contrario, la seleccion adecuada de la tecnologia proporciona efectos

favorables como:
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- Se logra una correcta utilizacion del espacio.

- Facilita las operaciones de seleccién y despachos de productos.

- Racionaliza la cantidad de trabajo vivo.

- Disminuye el tiempo de preparacion de los pedidos.

- Los productos conservan las caracteristicas integras favoreciendo la calidad.

- Proteccién al hombre, la carga vy la instalacion.

1.4.2. Métodos y formas de almacenamiento

La ubicacién légica y ordenada de los productos es uno de los factores principales que

contribuye a evitar errores y pérdidas de tiempo en la localizacién de los productos. La

correcta seleccién de los medios de almacenamiento, los equipos tecnolégicos idéneos y

las distribuciones espaciales racionales; contribuyen al funcionamiento correcto del

almacén.

El conocimiento por parte de los dependientes de la ubicacién exacta de los productos,

incrementa la eficiencia operacional del almacén. La aplicacion de un control de ubicacion

l6gico humaniza el trabajo de los dependientes, es fuente de ahorro de recursos
fundamentalmente tiempo y disminuye la maniobra y manipulacion. Estas ventajas se
resumen en una disminucion de los costos logisticos y una elevacion del servicio al cliente.

En la literatura especializada (Acevedo-Suarez, 2010; Hernandez-Bermudez, 2011), se

describen diferentes métodos de almacenamientos que se seleccionan en dependencia del

grado de selectividad y la accesibilidad que requieren los productos almacenados. Sin
embargo, el mas empleado se basa en el grado de masividad en funcién del cual se
diferencian tres métodos de almacenamientos que son:

- Masivo: permite acceder directamente solo a algunas de las unidades de carga de las
que integran un mismo surtido. Se considera masivo el método, si existe al menos una
unidad de carga bloqueada. En esta forma de almacenamiento se utiliza la estiba directa,
a granel o estanteria por acumulacién con medios unitarizadores o sin ellos. No se
garantiza el acceso directo a las cargas.

- Selectivo: permite acceder directamente a todas las unidades de carga que integran un
mismo surtido sin necesidad de manipular ninguna otra unidad de carga. En este grupo
se incluyen dos métodos con caracteristicas tecnolégicas diferentes: con acceso directo
a las cargas unitarizadas y con acceso directo a las cargas fraccionadas.

- Muy selectivo: permite acceder directamente a todos los surtidos, pudiendo accederse o
no a cada uno de los elementos que integran un mismo surtido. Se utiliza

fundamentalmente para aquellos almacenes en los cuales los inventarios promedios por
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surtidos son muy reducidos, sobre todo en los casos que los productos son de
dimensiones pequefias.
La correcta seleccion de la forma de almacenamiento de los productos permite lograr el
equilibrio necesario entre el aprovechamiento del volumen del almacén y el acceso a los
diferentes surtidos (Rodriguez-Roel, 2015), (Santos-Cougil, 2011), (SPC Counsulting
Group, 2014). En esta investigacion resulta de interés la modalidad de almacenamiento
selectivo y masivo por las condiciones de la CS analizada. La modalidad de
almacenamiento selectivo emplea los siguientes medios de almacenamiento:
- Estanteria para carga fraccionaria, con operacion y traslado manual o seleccion manual
y traslado mecanizado con equipos seleccionadores de pedidos.
- Estanterias para cargas unitarizadas, operadas con equipos mecanicos o automaticos.
- Estanterias moviles de almacenamiento compacto y desplazamiento horizontal, con
operacion manual o automatizada.
- Estanterias moviles de desplazamiento vertical, operadas mecanicamente con seleccion
manual.
Por su parte, los medios de almacenamiento en la forma masiva son:
- Paletas, paletas con auto-soportantes o paletas cajas.
- Estanterias por acumulacion (Drive-in, Drive-through, etc.).
- Silo, naves especializadas y tanques.
- Estanterias de transportadores activos por gravedad.
- Almacenamiento directo de bobinas, bidones, pacas, sacos, etc.
Como parte de la investigacion también se propone analizar la tecnologia actual, ademas
de las posibles mejoras que se puedan hacer para alcanzar el uso eficiente del espacio, los
medios del almacén y agilizar la manipulacion.
1.5 Normativas de certificacion de almacenes
En el mundo, los almacenes se certifican con diferentes normas que responden o se
adecuan a los reglamentos y estandares que el pais estime necesarios para el cumplimiento
con rigor del almacenamiento de los productos segun sus caracteristicas, destinos y
consumidores. Las certificaciones mas comunes a los almacenes son la de construccion
del edificio y de los sistemas de gestion que lo operan.
Teniendo en cuenta la opinion del autor, (Valencia-Granados, 2019) en las empresas se
requiere un uso racional de los recursos limitados (inventarios, capital humano, equipos,
espacio y recursos econdémicos), bien sea en la administracion de medicamentos, insumos

industriales, productos perecederos, electronicos, telas, alimentos, bebidas y otros. No sélo
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importa mantener niveles de inventario 6ptimos, sino también mantener sus propiedades
en buen estado y asegurarse de que el trabajador realiza sus labores en ambientes seguros,
de manera que sea acertada la oferta al cliente.

1.5.1. Normativas de certificacion de almacenes en el ambito internacional
La sociedad de clasificacion Det Norske Veritas (2019) basandose en su concepto de “due
diligence” (la capacidad de ser capaz de demostrar que se han tomado todas las medidas
razonables para evitar un incidente), los minoristas europeos han establecido unas normas
especificas para asegurar en el @mbito logistico, la calidad de los productos alimenticios (y
no alimenticios), la seguridad y la legalidad en la CS de alimentos y bebidas. Las normas
de seguridad alimentaria como la inglesa British Retail Consortium (BRC), la alemana
International Features Standars (IFS), la australiana Small Quantity Generator (SQG) y la
holandesa Hazard Analysis Critical Control Point (HACCP), son estandares de sistemas de
gestion segura y operativa, aplicable tanto a productos alimenticios, como no alimenticios.
Fueron creados para garantizar el cumplimiento por parte del proveedor, teniendo en cuenta
el almacenaje, el transporte y la distribucién, para asegurar las habilidades del minorista y
garantizar la calidad y seguridad de los productos alimentarios que venden.
British Retail Consortium (BRC)
La norma BRC fue desarrollada por minoristas britAnicos para garantizar las mejores

practicas de seguridad alimentaria y gestion operacional en la CS de aquellas
organizaciones que se ocupan del almacenamiento y distribucidn de productos alimentarios
y no alimentarios (Figueroa-Gomez, 2019). La norma ayuda a los minoristas y a otros
usuarios en el cumplimiento de sus obligaciones legales y en la proteccién del consumidor
de la siguiente forma:

e Norma Mundial de Seguridad Alimentaria BRC: especifica la seguridad, la calidad y
los criterios operativos de los alimentos requeridos para organizaciones dedicadas a la
fabricacion de alimentos. La norma no se aplica a productos alimentarios que no se
sometan a procesos en la instalacion auditada ni a actividades relacionadas con la venta
mayorista, la importacion, la distribucion o el almacenamiento fuera del control directo
de la compafiia. Esta norma esta reconocida por la Iniciativa Mundial de Seguridad
Alimentaria (GFSI).

eNorma Mundial de Almacenamiento y Distribucién BRC: se aplica almacenes,
compafias dedicadas al almacenamiento, venta mayorista o distribucién de productos

alimentarios o no alimentarios y esta también reconocida por la GFSI.
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e Norma Mundial de Envases y Materiales de Envasado BRC: dirigida a los fabricantes
de envases y de materiales de envasado utilizados para las operaciones de envasado y
llenado de alimentos, asi como de cosmeéticos, articulos de higiene personal, otros
materiales y productos de consumo. Esta horma esté reconocida por la GFSI.

¢ Norma Mundial para Agentes e Intermediarios BRC: dirigida a empresas de la CS de
alimentos y/o envases para alimentos que prestan servicios de compra, importacién o
distribucion de productos. Entre estas compafiias se encuentran distribuidores,
intermediarios, importadores y exportadores.

International Features Standars (IFS):

LA Norma Internacional de Alimentos IFS ha sido desarrollada por la Federacion Alemana

de Detallistas (HDE), la Federacion Francesa de Empresas detallistas y de Distribucion

(FCD), y la Asociacion Italiana de Detallistas (COOP). Es un protocolo cuyo objetivo es que

los fabricantes y los proveedores de productos para las distribuidoras y grandes superficies

de Francia, Alemania e Italia suministren productos seguros conforme a las

especificaciones y a la legislacion vigente (Det Norske Veritas, 2019).

El autor Gallardo-Abad (2017) ratifica que la norma se ha desarrollado para todo tipo de

distribuidor (todos los tamafios de empresas y comercios, independientes o no) y para los

mayoristas con actividades similares (por ejemplo, de actividades de “cash and carry”). Por

tanto, existen versiones de esta norma seguin su ambito de aplicacion:

¢ IFS Food: para empresas que procesan alimentos bajo marcas propias o empresas que
empaguetan productos alimentarios a granel. Se aplica al procesado y tratamiento y/o la
manipulacién de productos a granel y/o las actividades realizadas durante el primer
empaguetado.

e [FS Cash & Carry / Wholesale: para autoservicios mayoristas (Cash-&-Carry) o
empresas mayoristas.

¢ |[FS HPC: para productos de hogar e higiene personal.

¢ |FS Logistics: para actividades de logistica como la carga y descarga, el transporte, el
tratamiento y la posterior distribucion.

e |[FS Broker: para empresas con una actividad comercial, que compran mercancia y
comercian con mercancia sin haber entrado en contacto con el producto.

IFS Logistics ha sido desarrollada para asegurar que los procesos de almacenamiento,

distribucion y transporte, asi como actividades de carga y descarga, se realicen siguiendo

unos procesos determinados, enfocados a cumplir las especificaciones de los clientes y que
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siempre se trabaje por una mejora continua de los procesos (Ifyda-Consultores, 2019). Los

objetivos de esta norma se dejan claro en sus protocolos, digase:

¢ Garantizar la legalidad, seguridad y calidad de los productos fabricados.

e Establecer una norma comudn con un sistema comun de evaluacion.

e Asegurar el suministro de productos seguros, acordes con sus especificaciones y
conformes a la legislacion, consiguiendo una reduccion de costes y logrando la
transparencia en toda la cadena de suministro.

¢ Reducir costes y tiempo a fabricantes y distribuidores.
e Asegurar la transparencia y rigurosidad en los sistemas de certificacion.
Las principales diferencias entre normas BRC e IFS es que ambas estan enfocadas en le
certificacion de proveedores alimenticios, pero siguen diferentes criterios y niveles de
evaluacién. Por ejemplo, la certificacion IFS se basa en un sistema de clasificacion y de
puntuacién con el que BRC no cuenta. Ademas, la certificacion BRC puede ser obtenida
aungue exista una disconformidad que pueda modificar en un plazo de 28 dias, algo que
con la norma IFS seria imposible, se puede decir que la norma alemana es mucho mas
exigente que la inglesa. Aunque tienen esas diferencias también tienen semejanzas
importantes por lo que son homdlogas en el ambito internacional como las normas mas
aplicadas a la certificacion de CS de alimentos y bebidas.

Estas normas son las mas empleadas en el plano internacional, aunque cada pais

desarrollado o no posee sus normas propias en dependencia de los multiples factores que
los caracterizan. Cuba también ha desarrollado su propia normativa, considerada exigente
por el autor para cualquier CS y dentro de las mismas los almacenes. Con respecto a este
eslabon de la CS, es necesario puntualizar que conjuntamente con las resoluciones sobre
el almacenamiento de caracter general emitida, es necesario considerar las normativas

propias de los productos e insumos que se almacenan, como es el caso de los alimentos y

bebidas. Este aspecto es tratado en el epigrafe siguiente.

Conjuntamente con los aspectos que anteriormente se han destacado para considerar en

la presente tesis de maestria, de las normativas internacionales analizadas se selecciona

lo siguiente:

- Se realiza con frecuencia la limpieza y desinfeccion del almacén

- Se aplican las normas de conservacion para evitar la contaminacion de los productos y

sus embalajes.
Ambos aspectos, son considerados por las normas cubanas que son revisadas en el

proximo epigrafe.
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1.5.2. Normativas de certificacién de almacenes en el &mbito nacional

El Ministerio de Comercio Interior (MINCIN) es el organismo rector de la actividad de
logistica de los almacenes del pais y por ende el encargado de regular el desarrollo de esta
disciplina en el territorio nacional. A continuacion, se explican brevemente las resoluciones
mas importantes relacionadas con la actividad de almacenes y el objetivo de esta tesis,
comenzando por las que estuvieron vigentes hasta el 2020 y culminando con las vigentes
en la actualidad. Estas son:

La Resoluciéon 59/04 (MINCIN, 2004), actualmente derogada, se implementé con el
propdésito de:

1. Contribuir al incremento de la racionalidad y eficiencia del proceso de almacenamiento,
incluyendo los equipos y medios.

2. Lograr la interrelacion que se requiere entre todas las entidades nacionales que permita
el desarrollo coherente de la logistica de almacenes a escala nacional.

3. Perfeccionar e integrar los aspectos que forman parte de la logistica de almacenes para
lograr una mayor eficiencia en las entidades.

4. Elevar el nivel en la logistica de almacenes en el pais, sustentdndose en el método
establecido para la categorizacion de los almacenes en los diferentes niveles
tecnolégicos, atendiendo a que la introduccién de las tecnologias debe ser lo méas
racional posible segun las caracteristicas del proceso de almacenamiento que se trate.

5. Incentivar y promover la capacitacion del personal que labora en la logistica de
almacenes en los diferentes niveles de las organizaciones incluyendo a los vinculados
directamente en el proceso de almacenamiento.

Esta resolucion estuvo conformada por siete capitulos, que definian desde términos y
condiciones, disefio, almacenes, higiene, la seguridad y salud del trabajo, defensa y el
control estatal.

La Resolucién 153/07 (MINCIN, 2007), también derogada en la actualidad, se document6
con el objetivo de establecer el Expediente Logistico de Almacenes (EXPELOG), como
medio de facilitar y proporcionar a las entidades de cada sistema, las herramientas de
trabajo para crear las condiciones necesarias en funcién del control de la actividad logistica
en cada instalacién dedicada al almacenamiento y conservacion de estos bienes de
consumo en la economia nacional. En la implantacion, la resolucién exigia:

1. Crear el expediente técnico del almacén.

2. Definir el método de control de ubicacién de los productos.
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3. Aplicar los documentos normativos vigentes (entre ellos los del Ministerio de Comercio
Interior)

4. Garantizar un sistema de proteccion y seguridad del almacén.

5. Presentar un método de rastreo que permita la trazabilidad del producto.

6. Tener establecido un programa de control de plagas.

7. Garantizar la correcta rotacion de los productos.

8. Mostrar un sistema de control de fechas de vencimiento de los productos.

La NC 492:2014 (NC/CTN62, 2014): Almacenamiento de Alimentos. Requisitos Sanitarios

Generales, vigente actualmente, sustituyé a la NC 492:2006 (NC/CTN, 2006)

Almacenamiento de Alimentos. Requisitos Sanitarios Generales. La NC 492:2014

(NC/CTN62, 2014) establece los requisitos sanitarios generales que se tendran en cuenta

para el almacenamiento de los productos alimenticios, materias primas y materiales

empleados en su elaboracion. La presente norma es utilizada para:

1.La auditoria.

2.Control e inspeccién del cumplimiento de las regulaciones por las autoridades
competentes.

3. Las propias entidades productoras y comercializadoras que almacenan productos en sus
fabricas o en sus locales destinados.

En el almacenamiento de alimentos, materias primas y materiales utilizados en su

elaboracion, para garantizar la inocuidad de los alimentos, también se deben cumplir con

los requisitos de manipulacién establecidos en la NC 455:2015 (Oficina Nacional de

Normalizacién, 2015) y la Resolucion 50 del 2020 de Ministerio de Comercio Interior

(MINCIN, 2020b); asi como en las normas especificas de cada tipo de alimentos. Los

almacenes a que se refieren comprenden: almacenes generales, camaras de refrigeracion,

frigorificos, silos, tanques y contenedores. Ademas, trata los requisitos y los tipos de

almacenamientos segun el almacén seleccionado. Hace especial énfasis en los requisitos

y almacenes siguientes: requisitos de disefio y construccion, de explotacion, higiene,

almacenamiento climatizado, almacenamiento de productos en Silo, almacenamiento de

productos en tanques o grandes recipientes, almacenamiento de productos en

contenedores.

Aungque las resoluciones 59/04 (MINCIN, 2004) y 153/07 (MINCIN, 2007), fueron

derogadas, es conveniente decir que lograron una disciplina en materia de logistica de

almacenes en una gran cantidad de organizaciones productivas y de servicios del pais. En

el 2020; a partir del mes de mayo se incorpora la Resolucion 47/2020 (MINCIN, 2020a), la
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cual sustituyé a las mencionadas. Recopila un conjunto de resoluciones e instrucciones

relacionadas con la logistica de almacenes y finaliza con los requisitos para la

categorizacion de los almacenes. Su introduccion hace que queden derogadas ademas las

resoluciones siguientes:

¢ La resolucion 56 del 8 de abril de 2019: aprueba las “Indicaciones sobre el uso de la
Tarjeta de Estiba en el Sistema del Comercio Interior”

¢ Las instrucciones 1 del 2 de junio de 2008, 2 del 24 de noviembre de 2008 y 3 del 24 de
noviembre de 2008: establecen las indicaciones metodoldgicas necesarias para agilizar
el proceso de otorgamiento del certificado de categorizacién y por consiguiente la
tramitacion del certificado comercial, las disposiciones sobre la categorizacion y la
elaboracion del EXPELOG en los almacenes arrendados y el procedimiento para la
implementacion del control de la red de almacenes, respectivamente.

La Resolucion 47/2020 define como objetivos: establecer las principales regulaciones en

los procesos, actividades y operaciones en la logistica de almacenes de las entidades que

operan en la economia nacional y elevar la eficacia y la eficiencia de los procesos,

actividades y operaciones relacionadas con la logistica de almacenes a partir de la mejora

continua. Esclarece los organismos con funciones reguladoras que interactian con los

almacenes. Explica ademas que: el EXPELOG, los aspectos relacionados con seguridad y

proteccién y los requerimientos generales para los almacenes, siguen los criterios que se

mantenian vigentes hasta la salida de la resolucién; pasando a ser herramientas de uso

obligatorio en el almacén y un aspecto necesario para su categorizacion.

Referido a la categorizacién de los almacenes, la resolucion sefiala “El proceso de

categorizacién es un acto institucional que se ejecuta de forma gratuita, para lograr mayor

efectividad en los procesos de la logistica de almacenes”. Se realiza de acuerdo a los

niveles tecnoldgicos:

¢ Primer nivel: cuando los productos se almacenan en condiciones que garanticen un
adecuado control y conservacion de los mismos.
Para alcanzar este nivel deben superar 29 requisitos generales de almacenamiento con
una calificacion de bien; aunque se le puede dar la categorizacion con algunos de los
requisitos en regular que estén en proceso de subsanacion. Los almacenes contaran
con un periodo de seis meses para terminar con los arreglos pendientes sino se les sera
retirada la categorizacion.

e Segundo nivel: cuando se logra una adecuada organizacion y funcionamiento del

almacén.
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La obtencién de este nivel parte de tener una evaluacion de bien en todos los requisitos
del nivel anterior y se le incorporan 18 nuevos requisitos a evaluar. Se debe tener todos
los requisitos con la evaluacion de bien para obtener esta categoria. Es importante
aclarar que el evaluador esta facultado para de detectar problemas que no figuren dentro
de los requisitos evaluados; pero, si estos problemas comprometen la integridad del
mismo serd negada la categorizacion.

e Tercer nivel: cuando se realiza una correcta operacion del almacén con enfoque al

cliente y constituye un almacén de referencia.
Para obtener esta categorizacion se debe cumplir con todos los requisitos del nivel
anterior y superar con una evaluacion de bien en 14 requisitos que se afiaden. El nivel
de exigencia del uso, organizacion y facilidad de la informacion generada por el almacén
es el factor clave para obtener esta categorizacion.

¢ Sin categorizacion: cuando se incumpla algun requisito en el proceso de evaluacion para
la categorizacién del Primer Nivel.

De existir evidencias de descontrol de inventarios que favorezcan o causen la ocurrencia
de acciones extraordinarias o pérdidas de mercancias, se le retira la categoria que posea
el almaceén.

La Resolucién 47/2020, también incluye las secciones referidas a:

e La Comision Nacional de Expertos de Logistica de Almacenes: se integra por
especialistas con alto nivel cientifico y experiencia demostrada, en la actividad de
logistica de almacenes, cuyas funciones son indelegables.

¢ La Comisién Evaluadora: puede integrarse con miembros de las direcciones estatales
de comercio, asi como compafieros de los territorios que retnan los requisitos
establecidos y manifiesten su disposicion. Se establecen tres categorias para los
evaluadores y a partir de la preparacion académica y experiencia en la actividad, reciben
su correspondiente certificado.

Incorpora, ademas, lo relativo al programa de recuperacion de almacenes, donde se recoge

los objetos de obra a partir del diagndstico realizado de cada almacén, con las acciones

constructivas a acometer y la correspondiente demanda de recursos. En cuanto a la
capacitacion establece que los cursos sobre logistica de almacenes incluyen el contenido
emitido por la Comision Nacional de Expertos. Sus programas se actualizan cada tres afos
respaldados por entidades facultadas. Los certificados de capacitacion tienen una vigencia
de tres afios contados a partir de su fecha de expedicién, y se firman por el docente y el

titular de la institucion certificada y contiene la cantidad de horas impartidas.
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En las disposiciones especiales se aclara que: los almacenes que obtuvieron el Primer Nivel
Tecnoldgico, una vez que expire el término de vigencia del certificado comercial, presentan
para la nueva inscripcién, el certificado de categorizacion con el segundo nivel tecnolégico,
ademas de los documentos establecidos para este procedimiento. En las disposiciones
transitorias se aclara que: los almacenes categorizados de acuerdo con los requisitos
establecidos en la Resolucién 153/2007, mantienen su condicion hasta la fecha de validez
del certificado otorgado. Los almaceneros que se encuentren capacitados, mantienen su
condicién hasta el término de un afio. En el anexo 2 se pueden observar una comparacion
de las resoluciones anteriores con la aprobada recientemente, donde se puede percibir un
incremento en los niveles de exigencias para la certificacion de los almacenes cubanos.

La Comision Nacional de Expertos de Logistica de Almacenes, es regulada por la

Resolucién 64/2020 (MINCIN, 2020c). Esta resolucion establece los miembros y la jerarquia

en la comisién; asi como su responsabilidad en el cumplimento de las siguientes
actividades:

e Asesorar las tareas de la direccion de logistica de almacenes.

e Evaluar y proponer al director de logistica de almacenes, los organismos de la
Administraciéon Central del Estado y organizaciones superiores de direccibn empresarial
con facultades para autocategorizarse.

¢ Evaluar y proponer los miembros de las comisiones de evaluacién, a propuesta de las
direcciones estatales de comercio de los territorios.

¢ Proponer al director de logistica de almacenes de este organismo, los temas minimos
obligatorios incluidos en los programas de capacitacion.

e Participar en la elaboracion de los programas de capacitacién del personal que labora
en la logistica de almacenes, segun su nivel en la organizacion.

e Revisar los programas de capacitacion del personal que trabaja en los almacenes.

¢ Revisar los curriculos de los docentes que imparten cursos de capacitacion del personal
que trabaja en los almacenes.

¢ Revisar la composicion de las comisiones provinciales de evaluacion de almacenes.

En el presente estudio seran consideradas las resoluciones emitidas a nivel de pais en el
afio 2020, para el caso del almacenamiento de insumos y productos en general y en
particular para el caso de las bebidas.

1.6. Herramientas metodoldgicas para perfeccionar la logistica de almacenes
Para perfeccionar la logistica de almacenes existen diversas herramientas, que pueden ser

metodologias o procedimientos. Todas parten de realizar un adecuado diagnostico de la
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logistica del almacén para su posterior mejoramiento. Segun la bibliografia consultada, se

utilizan muchas herramientas para garantizar un adecuado diagndstico, procesamiento y

analisis de los datos; lo que permite tomar acciones con vista al mejoramiento.

1.6.1. Herramientas metodolégicas internacionales

Existen diversas metodologias a nivel internacional para evaluar el desempefio de los

almacenes y mejorar su rendimiento logistico y econdémico. Estas herramientas

metodoldgicas son andlisis cualitativos y cuantitativos del almacén, debido a que existen

variaciones, porque cada CS tiene sus propias condiciones y conjunto de caracteristicas

propias. Estas pueden ser sencillas, con objetivos claros y fases bien definidas; generales

para su adecuacion a diversas CS y complejas con varios pasos ya especificas para un

determinado tipo de almacén o productos.

La metodologia Lean Logistics es una filosofia de gestién y organizacion de operaciones

de origen japonés. Aplicar Lean Logistics consiste en identificar y eliminar las actividades

que no afiaden valor para poder incrementar el flujo de productos, minimizando asi los

costos logisticos, poniendo énfasis en detectar y reducir aquellas tareas que no generan

valor afiadido al proceso (Mecalux, 2019). Se trata de una busqueda constante de la

eficiencia, que se puede dividir en varias fases o principios:

1.1dentificar qué actividades afiaden valor para el cliente: se concentra en evidenciar
todas las tareas que componen un proceso concreto. Por ejemplo, en el almacén, las
operaciones de picking (recepcién) se dividen en varias fases cada una de esas fases
se puede desgranar en mas subprocesos y se detectan los que generan valor,
eliminando los innecesarios.

2.Detectar los despilfarros y encontrar oportunidades de mejora: en los almacenes
los despilfarros muchas veces estan relacionados con la pérdida de tiempo, la caducidad
de los productos y la no utilizacién de todas las areas y tecnologias. La estandarizacién
de tareas y el mantenimiento de la limpieza y el orden en el almacén son fundamentales
para ejecutar esta etapa correctamente.

3.Crear un nuevo flujo de procesos optimizado: disefiar un nuevo método de trabajo
mas eficaz en cuanto a calidad del servicio. Para ello, hay que realizar cambios
organizativos, esta fase puede suponer ejecutar inversiones en nuevas tecnologias o
sistemas que ayuden a eliminar esas etapas que estan sin aportar valor.

4.Optar por estrategias pull para minimizar el inventario: la tenencia de stocks
determina gran parte de los costos logisticos. Frente a las estrategias push (empujar),

gue se basan en producir bajo una previsién de ventas, los métodos de produccién pull
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(tirar) estdn centrados en atraer las ventas en primer lugar y responder a ellas
suministrando el producto con agilidad.

5.Estandarizar los nuevos procesos y mantener el cambio en el tiempo: implicar y
motivar a todos los trabajadores y facilitarles la formacion adecuada para que puedan
adquirir los nuevos habitos

El concepto de Lean Logistics parte de la premisa de que el cliente, cuando compra un

producto, no paga por las actividades que no agregan valor a la CS. La metodologia

concentra sus esfuerzos en eliminar los despilfarros que lastran la rentabilidad de la

logistica en la empresa(Mecalux, 2019).

Otras de las Lean metodology usadas es Kaizen (mejora continua) que se puede emplear

de forma independiente o como parte del Lean Logistics. En el articulo “Application of

Kaizen Lean methodologies to the Improvement of Warehouse Operations of a

Pharmaceutical Industry Company” se utiliza esta herramienta para mejorar el

funcionamiento de un almacén farmacéutico (Cardoso Salgado, 2017). Para lograr ese

objetivo se siguieron las fases siguientes:

1. Caracterizacion de las compafiias participantes.

2. Caracterizacion del problema estudio.

3. Revision bibliografica.

4. Coleccion de los datos y analisis.

5. Aplicacién de Kaizen en el caso estudiado y propuestas de soluciones: esta fase de la
metodologia es la aplicacion de las oportunidades de mejora propuesta para ello se
siguen los pasos siguientes:

e Paso 1-Ultimo esquema del almacén.

e Paso 2-Asignacion de material final.

e Paso 3—-Niveles de las perchas finales.

e Paso 4-Ultimo esquema de funcionamiento del aimacén y la estrategia seleccionada.

e Paso 5- Realizacion de reuniones planificadas, para llevar a cabo una cultura de
mejora continua.

6. Aprobacion y evaluacién de la solucion y analisis de los resultados logrados.

Los autores Paveenchana & Phumchusri (2019) describen una metodologia aplicada a un

almacén para optimizar la localizacion de los productos. El objetivo es aumentar la

capacidad y mejorar la utilizacion del almacén; permitiendo el almacenamiento mixto de
materiales y productos acabados, para no recurrir en el alquiler de un almacén externo.

Esta metodologia mejord el almacén, pues se centra en quitar los materiales obsoletos,
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reagrupar los materiales segun los tipos, los tamafios, y la proporcién de la produccion,
reasignando el espacio para cada de grupo de materiales, considerado la altura del puntal
libre, el ajuste, y la situacion segun el modelo de optimizaciéon. Una vez lograda la
reestructuracion se incorporan al almacén los productos terminados. Ademas, la robustez
del modelo de optimizacién propuesto fue analizada y el plan de contingencia se desarrollé
para manejar con eficiencia el flujo de los materiales. Esta metodologia cuenta con las
siguientes fases:
1. Andlisis de los antecedentes y los datos de la compafia.
2. Identificar y quitar el material obsoleto del almacén.
3.Reagrupar el material en grupos nivel 1 (criterio: los tipos de materiales y tamafios) o
nivel 2 (Criterio: los tipos de materiales, tamafios y proporcion de la produccion).
4. Reasignar el espacio para cada de grupo de material.
5.Considerar el ajuste de altura de viga para emparejar con el tamafno real de los
materiales.
6. Considerar las situaciones de reasignacion para cada de grupo de materiales segun el
modelo de optimizacion.
7.Finalizar agrupando los materiales en el almacén.
Uno de los grandes problemas de los almacenes, es que las mercancias no siempre se
pueden estandarizar a los medios unitarizadores; los equipos u objetos de tamafos raros,
formas y con pesos grandes son dificiles de mover e involucran costos altos, acciones
operacionales complejas y afectan a los procesos de produccion. Los autores Hermoso
Orzéez, et al. (2019) proponen una metodologia que usa criterios cualitativos econémicos
y técnicos que pueden aplicarse especificamente a los almacenes. Los aspectos como la
disponibilidad, el costo de espacio, los requisitos de flexibilidad, los impactos en el proceso
industrial y los riesgos asociados, se evallan. Se propone una solucién de aplicacion
Optima. Posteriormente se continla analizando los resultados obtenidos utilizando una
matriz DAFO (Debilidades, Amenazas, Fortalezas y Oportunidades) y por ltimo se realiza
un analisis de riesgo para verificar la solucion.
La metodologia cuenta con las fases y pasos siguientes para su implementacion:
1. Anadlisis de sistema del almacenamiento actual
¢ Descripcion de equipos, medios, y areas disponibles.
e Descripcion del procedimiento del almacenamiento.
¢ Andlisis econdmico del procedimiento actual.

2. Definir las metas u objetivos a ser logrados.
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Definir los criterios de evaluacion
Descripcion y andlisis de soluciones alternativas.

e Descripcion de soluciones alternativas.

Estudio de saturacién de espacio.

Andlisis del espacio global y la capacidad de carga.

Anadlisis de los costos asociados con cada solucion alternativa.

La rentabilidad econémica y financiera de cada solucién alternativa.

¢ Valoracion de soluciones.
5. Evaluacion y comparacion de las propuestas.
6. Simulacion de las propuestas
7. Andlisis de riesgo de los resultados.
De estas metodologias el punto fundamental a considerar en la presente investigacion es
la mejora continua. Ademas, contienen aspectos como la planificacion y control y la limpieza
de las &reas del almacén gue resultan de interés y de alguna manera se reflejan en la
legislacion cubana.

1.6.2. Herramientas metodolégicas nacionales

Dentro de las herramientas metodoldgicas nacionales existen diversos procedimientos que
permiten realizar un adecuado diagndstico de la logistica de almacenes para su posterior
mejoramiento.
El procedimiento elaborado por Matamoros Hernadndez (2011), el cual contiene de manera
racional lo planteado por los diferentes autores respecto a la logistica de almacenes y las
diferentes resoluciones vigentes en el pais vinculadas a esta actividad. El procedimiento
contiene siete pasos de trabajo, su l6gica de funcionamiento es similar al Ciclo Deming,
donde las primeras cinco etapas se corresponden con el “Planear”, la sexta etapa con el
“Hacer”, el paso de control con “Verificar’ y el “Actuar’ se solapa con la totalidad de los
primeros cinco pasos del trabajo o parte de ellos una vez que se culmine un ciclo completo.
Desde este punto de vista puede afirmarse que el caracter ciclico conferido al
procedimiento, permite conceptualizarlo como una herramienta de mejoramiento continuo.
A partir del trabajo anterior se hicieron otros para almacenes destinados a otros productos,
tales como los de Santiler-Gonzalez (2012) en la industria azucarera, Sarduy Fernandez
(2017) en la Regién Militar de Villa Clara y Casanova Villavicencio (2019), realizada en el
Hospital Provincial Universitario Cardiocentro Ernesto Guevara, provincia Villa Clara para
el caso de los medicamentos. De todos estos trabajos, son seleccionadas varias

herramientas para emplear en el procedimiento que se realiza en el segundo capitulo de la

28



Capitulo I: Marco Tedrico Referencial de la Investigacion

presente tesis de maestria. Sin embargo, aunque en los mismos se sigue una secuencia

I6gica, no aportaron un procedimiento estructurado y sistematizado como el que propone el

autor del presente trabajo en el proximo capitulo.

1.7 Conclusiones parciales

1. La GCS comprende la concatenacion de proveedores y clientes, considerando la
totalidad de las funciones empresariales, con énfasis en la logistica, el personal, el
disefio y la innovacién. La logistica, como una parte de la misma se vincula con los flujos
materiales, informativos y financieros entre los diferentes eslabones de la CS.

2. Los almacenes son un elemento de la CS, con importantes funciones dentro de la misma.
Al igual que otros procesos se han ido desarrollando con el paso del tiempo y en el futuro
se vislumbran los almacenes 4.0 como parte de la llamada revolucién industrial Industria
4.0. Sin embargo, aunque pueden incorporarse elementos de esta Ultima tendencia en
Cuba, su implantacion total se encuentra lejana.

3. A nivel internacional se han desarrollado normativas para garantizar el flujo adecuado
de las CS, manteniendo las propiedades de los productos e insumos que fluyen. Estas
normativas, consideran el caso de los almacenes y en particular los de bebidas que
constituyen el objeto de estudio practico de la presente investigacion. Cuba posee su
propia base normativa, que comprende algunas propias de los almacenes en general y
normas para los productos e insumos como las bebidas. Esta base normativa cubana
sera la empleada en el estudio.

4. La logistica de almacenes trata uno de los procesos esenciales de la logistica
empresarial que generalmente se encuentra presente en toda CS. Su nucleo lo
constituye la tecnologia de almacenamiento con todos los elementos necesarios que
comprende y es clasificada de formas diferentes. Entre estas clasificaciones se tomé la
gue divide los almacenes en carga masiva y selectiva, por resultar de interés
considerando las condiciones de la CS analizada.

5. Entre las herramientas metodolégicas consultadas, se encontraron varias que aportan
los autores en la arena internacional y nacional. Del estudio de las mismas se encontrd
gue poseen aspectos relevantes como el Lean Logistics y los diferentes procedimientos
nacionales para el mejoramiento de la logistica de almacenes. En estos ultimos, siempre
es necesario hacer adecuaciones considerando los tipos de productos almacenados,
aspectos relativos al propio almacén, experiencias internacionales y aparicion de nuevas
normativas nacionales, ademas que ese procedimiento puede ser mejor estructurado.

Estas limitaciones y el hecho de que para el almacén objeto de estudio practico no se
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encontré ningun precedente, permiten afirmar que el problema cientifico planteado en la
introduccion de la tesis, no ha sido resuelto.

. Considerando lo tratado en el presente capitulo, se concluye que el problema cientifico
planteado en la introduccion mantiene vigencia y se fundamenta en los aspectos
siguientes: la necesidad de contar con un procedimiento estructurado para el
mejoramiento de la logistica de almacenes, la conveniencia de incorporar aspectos
contemplados en el ambito internacional tales como normas y metodologias que
constituyen buenas practicas, la falta de precedentes de estudios especificos para el
objeto de estudio practico seleccionado y la existencia de una nueva legislacién en Cuba

a partir del 2020 que posee diferencias y supera a las derogadas.
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CAPITULO Il. PROCEDIMIENTO PARA LA MEJORA DEL ALMACENAMIENTO DEL
RON CUBAY

Este capitulo tiene como objetivo fundamental contribuir a resolver el problema cientifico
expuesto en la introduccién de esta investigacion y definido a partir de la construccién del
marco tedrico referencial. Para ello se expone el procedimiento propuesto para la mejora
del almacenamiento del Ron Cubay. Se explica su concepcidén general y el conjunto de
pasos de trabajo que posee, los cuales se agrupan en cuatro fases; incluyendo las
herramientas a utilizar en cada uno. La aplicacion del procedimiento descrito seré realizada
en el tercer capitulo de la investigacién.

2.1 Procedimiento para la mejora del almacenamiento del Ron Cubay
El procedimiento desarrollado es el resultado del analisis bibliografico realizado en el
capitulo anterior; contiene una seleccion de aspectos tratados por los diferentes autores
respecto a la logistica de almacenes, las normas y resoluciones utilizadas tanto
internacionalmente como las recientes del pais y otros aspectos relevantes.
El procedimiento (ver figura 2.1) contiene cuatro fases, cada una de ellas con pasos de
trabajo. Las fases poseen retroalimentaciones que cierran las etapas: planear, hacer,
verificar y actuar del ciclo Deming. Desde este punto de vista se puede aseverar que el
caracter ciclico concedido al procedimiento, permite conceptualizarlo como una
herramienta de mejoramiento continuo. Se debe resaltar la importancia del control en cada
paso del procedimiento para asegurar su correcta implementacion. El autor considera que
el mismo debe ser aplicado con una frecuencia trimestral, aunque también debe hacerse al
existir modificaciones en los productos considerados o cuando la instalacidn tenga algun
tipo de cambio.

2.2 Preparacion del estudio
Esta primera fase al ser el inicio del procedimiento cuenta con tres pasos de trabajo que
incluyen la caracterizacién general de la entidad, la caracterizacion del almacén a estudiar
y la valoraciéon de los requerimientos y restricciones que demanda el almacén y los
productos. Esta fase esta destinada para conocer y familiarizarse con la situacién actual de
la fabrica y de sus sistemas para un mejor diagnéstico de los problemas.

2.2.1 Caracterizacion general de la entidad
Como primer paso, es importante tener un conocimiento general de la organizacion. Para
ello es necesario describir todo un conjunto de aspectos que se detallan a continuacion:
¢ Objeto social.

e Mision.
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¢ Politica integrada de gestién.

¢ Lineas de productos.

¢ Plantilla y su completamiento.

e Estructura organizativa de direccion.

e Andlisis estratégico de la organizacion. Si no existe, debe hacerse destacandose las

amenazas, debilidades, oportunidades, fortalezas y definiendo las acciones estratégicas.

Preparacion del Estudio

Caracterizacion
general

Caracterizacion del
Almacén

Conformacion del
equipo de trabajo

Requerimientos y
restricciones

NS

Diseno y aplicacion de la herramienta de diagndstico

Indicadores de

aprovechamiento

Analisis de la tecnologia
de almacenamiento

Elaboracion de la lista
de chequeo

Resumen de los
problemas detectados

NS

Analisis y propuesta de soluciones

Planteamiento de acciones correctoras

Evaluacidn cuantit:

ativa del estado futuro del
almacén

NS

Implementacion de resultados

it it

{J

Control

Figura 2.1. Procedimiento para la mejora del almacenamiento del Ron Cubay. Fuente:

Elaboracion propia.

2.2.2 Caracterizacion general del almacén

Es importante caracterizar el almacén objeto de estudio para focalizar la investigacion en

un area determinada o local y definir aspectos importantes como:

e Distribucion en plantas del almacén.

e Tecnologia de almacenamiento, que incluye: clasificacion, medios de almacenamiento,

equipos de transporte, areas del almacén, flujo de las cargas, procedimientos

funcionales, formas de almacenamiento, ubicacién y localizacién de los productos en el

almacén.

e Estado técnico del equipamiento.
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2.2.3 Conformacion del equipo de trabajo

En la actualidad son muy importantes los equipos de trabajo multidisciplinarios, donde la

resolucion de los problemas reales resulta tan compleja que se requiere de una gran

diversidad de participantes en distintas disciplinas. Un equipo de trabajo es un conjunto de

personas asignhadas o autoasignadas, de acuerdo a sus habilidades, conocimientos y

competencias especificas profesionales para cumplir una determinada tarea.

La conformaciéon debe iniciarse haciéndoles saber a los participantes los criterios que lo

califican como expertos: la preparacion, el oficio, la experiencia, la ingeniosidad, capacidad
innovadora, de manera que eleve el ego de los participantes y se propicie un ambiente de
confianza, colaboracién y el analisis de cualquier planteamiento.

La calidad de los integrantes del equipo influye decisivamente en la exactitud y fiabilidad de

los resultados. Durante el proceso se conforma un grupo de expertos experimentados en el

tema, que sera el equipo de trabajo durante el andlisis (diagndstico) y mejoramiento de la
actividad de soporte técnico. La seleccion de los expertos puede realizarse apoyandose en
la guia de Mendoza Fernandez (2003) a través del nivel de competencia de los expertos
aplicando sus ocho pasos resumidos en:

Confeccion del listado inicial de posibles personas que cumplan los requisitos para ser
expertos en el tema a tratar.

1. Valoracion sobre el nivel de experiencia que posee cada posible experto en una escala
del 1 al 10 sobre una pregunta que autoevalia los niveles de informacién y
argumentacién sobre el tema en cuestion.

2.Calcular con la informacidon del paso anterior, el coeficiente de conocimiento o

informacién (Kc) a través de la formula 2.1 (Crespo Borges, 2007):

n
<~ To (2.1)

Donde:

K .: coeficiente de conocimiento

Nn: rango seleccionado por el experto, el cual es calculado sobre la base de la valoracién

del propio experto en una escala de 0 a 10 de modo que:
- El valor 0 indica absoluto desconocimiento de la problematica que se evalla.
- El valor 10 indica pleno conocimiento de la referida problemética.

3. Se realiza una segunda pregunta que permite valorar el grupo de aspectos que influyen
en el coeficiente de argumentacion o fundamentacion del tema a estudiar (ver la tabla
2.1).
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4. A partir de los aspectos reflejados por cada experto en la tabla anterior se contrastan

con los valores de una tabla patron también descrita por (Mendoza Fernandez, 2003;

Crespo Borges, 2007).

5. El siguiente paso es calcular el coeficiente de argumentacion (Ka) para cada experto

teniendo en cuenta los valores obtenidos en el paso anterior utilizando la ecuacion 2.2:
— \V'i=6
Ky, = XiZom (2.2)

Donde:

n: el valor correspondiente a la fuente de argumentacion de cada uno de los seis

aspectos de la tabla 2.1

K,: coeficiente de argumentacion

Tabla 2.1. Aspectos a considerar para calcular el coeficiente de argumentacién o

fundamentacioén

Fuentes de argumentacion

Alto

Medio

Bajo

1

Investigaciones tedricas y/o experimentales relacionadas

con el tema

Su experiencia obtenida en la actividad profesional

Andlisis de la literatura especializada nacional

Andlisis de la literatura especializada internacional

gl Bl WD

Su conocimiento del estado actual de la problematica

6

Su intuicion

Fuente: (Mendoza Fernandez, 2003; Crespo Borges, 2007).

6. Una vez obtenidos Kc y Ka se procede a calcular el valor del coeficiente de competencia

(K) que finalmente es el coeficiente que determina en realidad que experto se toma en

consideracién para trabajar. Se calcula mediante la expresion 2.3:
K=05* (K. +K,)

Donde:

K: coeficiente de competencia

K .: coeficiente de conocimiento

K ,: coeficiente de argumentacion

(2.3)

7.Posteriormente, los resultados se analizan de la siguiente manera segun (Crespo
Borges, 2007)
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0,8 < K= 1,0 Coeficiente de Competencia Alto
0,5 <K < 0,8 Coeficiente de Competencia Medio
0 < K< 0,5 Coeficiente de Competencia Bajo

Para la presente investigacion se deben utilizar a expertos de competencia alta, no
obstante, se pueden valorar expertos de nivel de competencia media en caso de que el
coeficiente de competencia promedio de todos los expertos sea alto. Una vez definido el
grupo de expertos y su nivel de competencia se procede a definir la cantidad de expertos
necesaria para la investigacion.
Para alcanzar el objetivo de esta etapa es necesario utilizar técnicas de trabajo en grupos,
siendo la tormenta de ideas una de las mas usadas. El procedimiento que se sigue, parte
de pedirles a los expertos que a partir de la aplicacion de la lista de chequeo expongan los
problemas existentes, y los que no hayan sido revelados. Posteriormente los expertos
proceden a realizar un agrupamiento de los mismos de acuerdo a la similitud que tengan.

La cantidad de expertos que se necesitan se determina a partir de la ecuacién siguiente:

p*kx(1-p)
M= 2 (2.4)

Donde:
M: Numero de expertos.
i: Nivel de precisién. 0.20
p: Porcentaje de error que como promedio se tolera. 0.10
k: Constante cuyo valor est4 asociado el nivel de confianza. 2.6896
Los valores de i, p y k son coincidentes con los recomendados por los autores citados y se
corresponden con un nivel de confianza del 90% (Matamoros Hernandez, 2011; Santiler-
Gonzélez, 2012; Sarduy Fernandez, 2017).
2.2.4. Valoracion de los requerimientos y restricciones que demanda el almacén y
los productos
Al valorar los requerimientos y restricciones que exigen los productos almacenados, se
debe tener en cuenta el cumplimiento de las normas y resoluciones que se establecen, asi
como las especificaciones descritas por los fabricantes en cuanto a su manipulacion y
conservacion. Es necesario evaluar todas las actividades que se desarrollan en el almacén,
pues de este resultado puede derivarse una importante disminucion de los costos logisticos.
El resultado de esta valoracion permitird evaluar la eficacia del tipo de instalacién
seleccionada, y proponer la mejor variante tecnoldgica para alcanzar los mejores resultados

en la gestion. Todos los requerimientos y restricciones considerados, provienen del estudio
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bibliogréfico. Los aspectos novedosos han sido incorporados en las listas de chequeo

(punto 2.3.3). Un resumen de los mismos se muestra a continuacion:

1.

o 0 A~ N

Automatizacion del almaceén.

Equipos de rastreo de la mercancia.

Atencion a la demanda de los clientes.

Exigencias para el almacenamiento de bebidas alcohdlicas.
Andlisis del comportamiento de las mermas.

Exigencias de nuevas resoluciones cubanas sobre almacenes.

2.3 Disefio y aplicacion de la herramienta de diagndstico

Como parte del disefio de la herramienta de diagnéstico y esencialmente de la experiencia

de trabajos anteriores, como: Matamoros-Hernandez (2011), Santiler-Gonzéalez (2012) y

Sarduy Fernandez (2017), se opt6 por combinar herramientas que permitieran un analisis

de la instalacion fisica y su gestiébn de manera cualitativa y cuantitativa en el almacén, que

se resumen en las cuatro herramientas siguientes:

2.3.

Analisis de los indicadores de aprovechamiento de espacio de almacenamiento.
Analisis de la masividad del almacén y las tecnologias de almacenamiento.
Lista de chequeo cuantitativa para el almacén de produccién terminada.
Diagrama de Ishikawa

Diagrama de Paretto

1 Indicadores de aprovechamiento del espacio de almacenamiento

Los indicadores considerados fueron:

Coeficiente de aprovechamiento del area.
Coeficiente de aprovechamiento de la altura.

Coeficiente de aprovechamiento del volumen

1. Coeficiente de aprovechamiento del area (Ka)

Kat =

Donde:

Au
L2100 [%] (25
At [%] (2.5

Au: area util de almacenaje, en m2,

At: area total del almacén, en m2.

At=1*a [m (2.6)

Donde:

I: largo

del almacén [m]

a: ancho del almacén [m]
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Las normas cubanas establecen como muy bueno un valor Kat = 60%.

2. Coeficiente de aprovechamiento de la altura (Kh):

Kh="%x100 [ (27)
Hu

Donde:

Ha . altura promedio de las estibas de los materiales y productos y de los estantes de

almacenaje, en m.

H. : altura util del almacén, en m.

Los valores maximos de Ky deben estar alrededor del 70%.
3. Coeficiente del aprovechamiento del volumen (Kv):

VLI

K =

A"

.100 [%0] (2.8)

:
Donde:

Vu: volumen util de almacenaje, en m3.

Vu = Au*Ha [m3] (2.9)
V7: volumen total del almacén, en m3.
Vit =At*Hu [m3] (2.10)
Es eficiente el aprovechamiento cuando el espacio [m3] disponible es del 30 al 40%.
2.3.2 Analisis de la tecnologia de almacenamiento
En esta etapa, para definir la forma de almacenamiento de las cargas, se calculara el grado
de masividad, indicador propio de este proceso, cuya formulacion es:
M =¥ (m3/surtido)  (2.11)
Donde:
Au: Area (til de almacenamiento, en m2.
He: Altura promedio de estiba, en m.
Q: Cantidad de surtidos o renglones.
El grado de masividad también se puede obtener mediante la expresiéon 2.12, donde Em es

la existencia media y Q, la cantidad de surtidos almacenados.

Em
M :6 (m3/surtido) (2.12)
Donde:
Vc
Em=— (2.13)

r
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Vc: Circulacion anual
Rotacién de las Cargas: (ya que la frecuencia de entrada y salida presupone crear

condiciones para una carga y descarga eficiente). Se determina como:

_T _ Ventas Anuales
t Inventario Promedio (2.14)
Donde:

T: Periodo analizado
t: Ciclo de aprovisionamiento
Después de calcular el grado de masividad, se procederd a comparar el resultado con los
criterios para la seleccion de la tecnologia de almacenamiento, dada la literatura
consultada, recogidos en el anexo 1, para revalidar el método y la técnica de
almacenamiento existente.

2.3.3 Elaboracion de la lista de chequeo
Las listas de chequeo o check-lists, son formatos creados para realizar actividades
repetitivas, controlar el cumplimiento de una lista de requisitos o recolectar datos
ordenadamente y de forma sistemética. Se usan para hacer comprobaciones sistematicas
de actividades o productos, asegurandose de que el trabajador o inspector no se olvida de
nada importante.
Para la elaboracion de esta lista de chequeo se consideran las presentadas por Matamoros-
Hernandez (2011); la lista presentada por Sarduy Fernandez (2017) y la realizada por
Casanova Villavicencio (2019). Ademas, se consideraron otros documentos como la nueva
legislacion de almacenes, las normas internacionales sobre almacenaje y en especial la
bibliografia sobre almacenes 4.0. Respecto a la legislacién cubana, la resolucion 47/2020
(MINCIN, 2020a), actualiza los criterios para la certificacion de almacenes en los niveles 1,
2 y 3, con mayor exigencia que su precedente. Se incorpora a ello la Resolucién 50
(MINCIN, 2020b), permiti6 considerar las caracteristicas del producto Ron CUBAY por
tratarse de una bebida. Finalmente las normas internacionales (Det Norske Veritas, 2019;
Ifyda-Consultores, 2019) y la bibliografia sobre industria 4.0 permitieron incorporar puntos
en la lista de chequeo que permitieran medir el acercamiento a estas tendencias mundiales.
En el anexo 2 se muestra una comparacion de las resoluciones cubanas, donde se puede
percibir un incremento en los niveles de exigencias para la certificacion de los almacenes
cubanos. A diferencia de trabajos anteriores, en la presente tesis de maestria se ha optado
por elaborar tres listas de chequeo que se muestran en los anexos 3, 4 y 5. Cada lista

responde a un nivel tecnoldgico diferente lo que facilita el diagnéstico y al mismo tiempo lo

38



Capitulo Il. Procedimiento para la mejora del almacenamiento del Ron Cubay

hace mas completo, pues las listas de los niveles superiores incluyen los inferiores. Ello
facilita que cuando se aspira a un nivel superior sean considerados los requisitos del inferior.
Lo relativo a las normas internacionales e industria 4.0, fue incorporado en todas las listas;
aumentando la complejidad de los aspectos a evaluar desde el nivel uno hasta el nivel tres,
aungue solo buscan el mejoramiento, es decir, no son invalidantes. La calificacion es otra
de las diferencias, pues con ayuda de los expertos se ha dado calificacion a los diferentes
puntos de la lista de chequeo, de manera que se pueda ver de forma cuantitativa su
comportamiento.

Conjuntamente con las listas de chequeo, es necesario puntualizar en lo referente a la
organizacion de la documentacion del almacén. Las principales diferencias entre las
resoluciones estan en la informacion inicial sobre el almacén y en el formato en que se debe
presentar. El antiguo expediente técnico deja de existir como un documento y toda la
informacion que recogia pasa a ser procesada en documentos independientes. De esta
forma queda como documentacién independiente la distribucion en planta, los parametros
técnicos del almacén, el estado constructivo, el sistema de iluminacién, el sistema de
ventilacion y el inventario de los equipos de manipulacién e izaje. También como parte de
estos cambios, se agrupa en un solo documento normativo lo relativo a: la trazabilidad de
los productos, el programa de control de plaga, la rotaciéon de los productos y el registro de
control de fecha de vencimiento.

Se debe resaltar que los principales cambios estan en el rigor de los niveles de
categorizacién, ya que los requisitos que estaban en los niveles mas altos son posicionados
en los niveles menores. Ademas, aumenta el rigor de otros requisitos que estaban en el
nivel, al cambiar el grado de exigencia para cumplir los mismos.

Es importante puntualizar que para alcanzar un nivel de categorizacién hay que cumplir con
todos los aspectos del nivel anterior y el nivel por el que se opta. Ello se representa en las
listas de chequeo, pues ello evita que se pierdan logros que ya habian sido alcanzados.
También hay que resaltar el trabajo con la Instruccién IT-170/01 de la Ronera Central
(Garcia Calderon, 2016) ya que define como debe almacenarse el ron embotellado en la
entidad de estudio. Las tres listas de chequeos tendran un valor de 100 puntos cada una,
aunque los valores de las areas evaluadas y los aspectos varian segun el nivel tecnolégico.
También aclarar que mientras mayor es el nivel tecnoldgico aparecen mas areas a evaluar
y hay diferencias en la puntuacion de las areas en los diferentes niveles. Las areas y la

puntuacion maxima a alcanzar por cada lista de chequeo se resumen en la tabla 2.2.
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Tabla 2.2. Resumen de las &reas y evaluaciones en las listas de chequeo

Listade chequeo 1 Lista de chequeo 2 Listade chequeo 3
Aspectos a evaluar Calif | Aspectos a evaluar Calif Aspectos a evaluar Calif
Estado constructivo 10 Estado constructivo 10 Estado constructivo 10
- - Aprovechamiento del espacio | 10 Aprovechamiento del espacio 10
Organizacion del almacén 30 Organizacién del almacén 20 Organizacion del almacén 15
o o Recepcion y despacho de la
Planificacion y control 15 Planificacién y control 10 i 10
mercancia.

Documentacion en el almacén 10 Documentos del Almacén 10 Planificacion y control 10
Normas de conservacion y control de Normas de conservacion y _ )

10 10 Documentacion en el almacen 15
plagas control de plagas
Proteccién, Seguridad y salud de los 15 Proteccion, Seguridad y salud 10 Normas de conservacién y control 10
trabajadores de los trabajadores de plagas

. Proteccion, Seguridad y salud de
- - Equipos & ] 10
los trabajadores

- - Limpieza y desinfeccion 10 Equipos &
L L Contaminacibn  de  productos;
Contaminacion de productos 10 Contaminacion de productos 10 o _ y 10
Limpieza y desinfeccion
Total 100 | Total 100 Total 100

Fuente: Elaboracién propia.
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2.3.4 Resumen de los problemas detectados
En este paso existen varias herramientas para agrupar los problemas detectados. Se
propone la utilizacion del diagrama de Ishikawa o diagrama de causa-efecto. Para la
realizacion del mismo, es importante detectar:
¢ El problema a analizar
¢ Las diversas variables que intervienen en un proceso
¢ Las causasy los problemas encontrados
A partir de los datos obtenidos por la lista de chequeo y su cuantificacion, se elabora un
diagrama de Paretto para detectar las variables o causas que mas afectan el desempefio
del almacén. Las puntuaciones que se establece se muestran en la tabla 2.3 y el puntaje
asignado a cada punto de la lista de chequeo. Esto daria una idea cuantitativa del estado
del almacén en el diagnostico y ademas da una idea del lugar en que se concentran los
problemas mayores.
Tabla 2.3: Escala de puntos para listas de chequeo

Cantidad de puntos Excelente Bien Regular Mal
30 27-30 21-26 18-20 <18
20 18-20 14-17 12-13 <12
15 14-15 11-13 9-10 <9
10 9-10 7-8 6 <6
Fuente: Manual de logistica de almacenes de las FAR (Orden del jefe de logistica de las
FAR, 2010)

2.4 Andlisis y propuesta de soluciones
Una vez identificados los problemas, corresponde el planteamiento de un conjunto de
medidas orientadas a eliminar o minimizar los problemas detectados, considerando el
criterio de los expertos. Para la ejecucion de las medidas correctoras se deben tener en
cuenta las condiciones propias del almacén, donde las posibles soluciones tienden a
incrementar los resultados econémicos y el servicio al cliente.
2.4.1 Planteamiento de acciones correctoras a los problemas detectados

Las diferentes acciones correctoras deben ser logradas con el auxilio de los expertos
seleccionados. Es importante para ello, considerar el comportamiento de los indicadores de
aprovechamiento del espacio, la tecnologia de almacenamiento existente y su
correspondencia con el grado de masividad, la puntuaciéon obtenida segun la escala de
puntos, el grafico Ishikawa y el diagrama de Paretto. Estos ultimos permiten comenzar por

los aspectos de la lista de chequeo que muestran peor comportamiento.
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La tormenta de ideas en este caso consiste en varias rondas, donde en las primeras se pide
a los expertos soluciones a problemas sin importar la calidad y en las rondas posteriores se
van eliminando algunas hasta dejar por acuerdo las mejores soluciones. Al facilitador le
corresponde conducir la «Tormenta de ideas» sin imponer su criterio ni permitir que alguien
lo haga, y colaborando con el experto que lo necesite sin disminuir la importancia de su
planteamiento.

A los expertos se les ofrece la informacion detallada del procedimiento seguido y los
resultados alcanzados. Se les propone un conjunto de las medidas a considerar en la
valoracién. Las evaluaciones que los expertos otorgan a cada una de estas medidas oscilan
entre 1y 7. El célculo y andlisis de diferentes medidas estadisticas y esencialmente el indice

de consenso propuesto por Abreu Ledon (2004), el cual se expresa en la formula 2.15

ICS,=(1->1).100% (2.15)
S

L
Donde:
ICS:: indice de Consenso entre los expertos en relacion con el aspecto “”
s.: Desviacion estandar maxima posible.
si: Desviacion estandar del juicio de los expertos para el aspecto “i".
El indice de consenso debe superar el 70 %, para considerarlo aplicable, de igual forma los
valores de la media aritmética, la mediana y la moda se segun los criterios de los
estadigrafos de tendencia central. Este analisis es el que validara la implementacion de las
medidas propuestas por el grupo de trabajo.
2.4.2 Evaluacion cuantitativa del estado futuro del almacén
Para validar el resultado de las propuestas se determinan varios de los aspectos que se
emplearon en la etapa de diagnéstico, los que deben mostrar el mejoramiento esperado.
En ese sentido se determinan nuevamente los indicadores de aprovechamiento del espacio,
el grado de masividad y la escala de puntos establecida. Los resultados deben mostrar un
mejoramiento respecto al estado actual.
2.5 Implementacion de resultados
En esta etapa se plantea la aplicacion del disefio de reorganizacion tecnolégica del almacén
por un periodo de prueba de tres meses. El jefe logistico reunird de manera sisteméatica a
los responsables de aplicar cada medida y verificar el cumplimiento del plan de
implementacion. Si alguna accién correctora requiere capacitar al personal, este directivo

realizara las coordinaciones con el area de capacitacion y la participacion de la alta
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direccién de la fabrica. Se elabora un plan de implementacién de las medidas correctoras

propuestas, utilizando el formato de la tabla 2.4.

Tabla 2.4: Plan de implementacién

Deficiencia | Medida | Responsable Participantes Fecha de Cumplimiento

Fuente: Elaboracion propia.

2.6 Control

El dltimo paso del procedimiento lo constituye un lazo de control que permite rectificar

cualquier desviacion que se detecte en el periodo de tres meses de operacion del almacén

o0 de algunas de las etapas intermedias del procedimiento de la figura 2.1. Se utiliza

nuevamente la lista de chequeo y los indicadores propuestos en la etapa de diagndstico

para verificar si los problemas han sido atenuados o eliminados y si los indicadores

satisfacen los requisitos que establecen la resolucion 47/2020 Reglamento de la logistica

de almacenes para las entidades que operan en la economia nacional (MINCIN, 2020a). Si

esto no ocurre se retorna al paso de trabajo del procedimiento que se corresponda y se

repite el resto del procedimiento.

2.7 Conclusiones parciales

El procedimiento propuesto constituye una herramienta practica que se dirige hacia el
mejoramiento continuo de la logistica de almacenes, con vistas a lograr su certificacion.
Contempla la aplicacién de las principales resoluciones vigentes en el pais, integradas
a los enfoques sobre el almacenamiento que aparecen en la literatura cientifica.

Las herramientas que se aplican como parte del procedimiento son una combinacion de
métodos cualitativos y cuantitativos. Un aporte de caracter practico, lo constituye las
listas de chequeo elaboradas para cada nivel de certificacion de los almacenes que unido
a su actualidad, facilitan el diagndéstico y mejoramiento y constituyen uno de los aportes
esenciales del trabajo.

El procedimiento propuesto, constituye un lazo cerrado con retroalimentacion tendiente
al mejoramiento continuo que se sustenta esencialmente en el paso de Control. Ello
permite alcanzar la sistematica adaptacion a los cambios del entorno y evitar el deterioro
de la gestion en el almacén. Este procedimiento, conjuntamente con su actualizacion en

lo que respecta a las normas cubanas actuales, es el principal aporte de la tesis.
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CAPITULO Ill. APLICACION DEL PROCEDIMIENTO PARA LA MEJORA DEL
ALMACENAMIENTO DEL RON CUBAY

El objetivo fundamental de este capitulo es validar la hip6tesis propuesta en la introduccion
de la investigacion. Para ello se procede a la aplicacién del procedimiento descrito en el
capitulo anterior del presente documento y encontrar soluciones a los problemas
potenciales que impidan obtener el segundo nivel de categorizacion en el almacén de
productos terminados. Se desarrollan cada una de las fases y pasos que forman el
procedimiento; y se realiza los analisis y ajustes pertinentes con apoyo de los juicios de los
expertos.

3.1 Preparacion del estudio
Esta primera fase al ser el inicio del procedimiento cuenta con cuatro pasos de trabajo que
incluyen: la caracterizacion general de la entidad, la caracterizacion del almacén a estudiar,
conformacion del equipo de trabajo y la valoracion de los requerimientos y restricciones que
demanda el almacény los productos. Esta fase esta destinada para conocer y familiarizarse
con la situacion actual de la fabrica y de sus sistemas para un mejor diagnéstico de los
problemas.

3.1.1 Caracterizacion general de la entidad
La Ronera Central “Agustin Rodriguez Mena” de la Corporacion Cuba Ron S.A, se
encuentra ubicada en la calle N° 2, CAl Washington, en el municipio de Santo Domingo,
provincia de Villa Clara.
Esta entidad fue fundada en el afio 1972 perteneciendo a la Empresa de Bebidas y Licores
Villa Clara, Ministerio de la Industria Alimentaria (MINAL). Mas tarde, cuando en el afio 1993
se crea la Corporacion Cuba Ron S.A por acuerdo del Comité Ejecutivo del Consejo de
Ministros, las instalaciones de la Ronera Central fueron segregadas de dicha empresay se
entregaron en usufructos por 25 afios, prorrogables por 25 mas, a la Corporaciéon Cuba Ron
S.A.
El objeto social de la entidad es: producir y comercializar de forma mayorista rones y otras
bebidas alcohdlicas de distintos tipos y calidades, aguardientes, alcoholes y sus derivados,
en moneda nacional y en divisas, ademas prestar servicios de comedor a sus trabajadores
en moneda nacional. Mientras que su mision es: producir, afiejar y comercializar rones y
otras bebidas alcohdlicas con altos estandares de calidad para satisfacer las mas exquisitas
exigencias de nuestros clientes, proporcionandoles un sello que nos identifique en el

mercado nacional e internacional con la tradicion del mejor ron cubano, combinando un
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experimentado colectivo de trabajadores y cuadros eficaces con un respeto adecuado a la
tecnologia y al medio ambiente.
La visidon de la entidad es: contar con una cartera de productos para la exportacion y el
mercado interno en divisas, competitivo y diversificado segun los requisitos del cliente. Alto
nivel de profesionalidad, conocimiento y motivacion de cuadros y trabajadores en general
que les permita mejorar continuamente sus resultados. Tener certificado en las entidades
un sistema integral de gestibn que garantice: la comparacidn con estandares
internacionales, la inocuidad de las producciones, la seguridad y salud de los trabajadores,
el ejercicio de una gestion ambiental responsable, la introduccién oportuna de los logros de
la ciencia y la técnica y la automatizacion de procesos, teniendo como premisa una elevada
cultura industrial como productores de los mejores rones cubanos.

Esta fabrica produce contra pedidos rones de la marca Cubay, que estan debidamente

registradas por la corporacion a la cual pertenece, también produce alcohol y caldos. Las

principales producciones y su mercado objetivo se pueden apreciar en la tabla 3.1.

La alta direccién y los trabajadores de la Ronera Central, mediante la politica de gestion, se

comprometen a la produccion y comercializaciébn de alcoholes, rones y otras bebidas

alcohdlicas, destinadas al consumo nacional y a la exportacion, asi como a generar
electricidad a partir de la utilizacion de la energia solar, entregando el excedente al Sistema

Electro-energético Nacional. Ademas, también se comprometen a:

o Cumplir los requisitos legales y otros requisitos vigentes y aplicables a la organizacion
asociados a sus actividades, productos y/o servicios; y los mutuamente acordados con
los clientes relacionados con la calidad e inocuidad de los alimentos.

e Asegurar una adecuada gestion de riesgos, mediante una perspectiva del ciclo de vida
y con un enfoque preventivo que contribuya a:

o Garantizar la calidad e inocuidad de los productos, proteger el entorno natural
mediante la disminucién de los impactos negativos relacionados con: vertimiento de
residuos liquidos, emisiones gaseosas, consumos de gas refrigerante Fre6n-22, agua
y portadores energéticos de uso significativo;

o Proporcionar condiciones de trabajo seguras y saludables para la prevencion de
lesiones y deterioro de la salud, relacionados con trabajos en alturas, contacto
eléctrico, incendios y/o explosiones,

o Disminuir impactos negativos de innovaciones de productos y procesos; y en el usoy

consumo de portadores energéticos,
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Tabla 3.1. Principales producciones y destinos

Producto Me.I‘C8..d0 Producto Me.rcfado
objetivo objetivo
Ron Havana Club Afiejo Blanco (12x700) MN Ron Cubay Afiejo 40 ° (12x700) E
Ron Havana Club Afiejo Blanco (12x750) MN Ron Cubay Reserva Especial 10 afios (6 x700) MN y E
Ron Havana Club Afiejo Blanco (12x1000) MN Ron Cubay Carta Dorada (12x700) MN y E
Ron Havana Club Afiejo 3 afios (12x700) MN Ron Cubay Carta Dorada (6 x 700) E
Ron Havana Club Afiejo 3 afios (12x750) MN Ron Cubay Carta Dorada (6 x1000) MN
Ron Havana Club Afiejo 3 afios (12x1000) MN Ron Cubay Afiejo Suave (12x700) MN y E
Ron Havana Club Afiejo Especial (12x700) MN Ron Cubay Afejo Suave ( 6 x 1000) MN
Ron Havana Club Afiejo Especial (12x750) MN Ron Cubay Afiejo Suave 40 ° ( 6 x 700)
Ron Cubay Carta Blanca (12x700) MN y E Eminente E
Ron Cubay Carta Blanca (6 x700) E Ron Cubay Carta Blanca Extra Viejo. MN y E
Ron Cubay Carta Blanca (6 x1000) MN Cubay Afiejo Elixir 33 (6x700) MN y E
Ron Cubay Carta Blanca 40 °© (12x700) E Ron Cubay Extra Afiejo 1870 MN y E
Ron Cubay Afiejo (12x700) E Refino Caribe MN
Ron Cubay Afiejo (6 x 700) E Ron Palma MN
Ron Cubay Afiejo (6 x1000) MN

MN: Mercado Nacional

Fuente: Elaboracion propia.

E: Exportacion
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o Adquirir productos y servicios energéticamente eficientes y compatibles con el medio
ambiente,

o Eliminar o reducir al minimo posible las causas y condiciones que propician los
riesgos internos y externos, asi como los hechos de indisciplinas e ilegalidades que
pudieran provocar manifestaciones de corrupcion administrativa o la ocurrencia de
presuntos hechos delictivos.

¢ Promover el rol protagdnico de los trabajadores en el analisis y solucién de problemas y
la toma de decisiones garantizando una fuerza de trabajo competente, con valores
éticos, creatividad e innovacion, espiritu de superacion y solidaridad, asi como la
disponibilidad de informacion, la comunicacion interna/externa, los materiales y recursos
financieros para alcanzar los objetivos y metas de la organizacion;

e Potenciar la actividad de investigacion, desarrollo e innovacién, mediante un proceso
activo orientado a futuro, apostando por la capacidad de disefio y la inversion continua
en nuevos productos y tecnologias mas limpias y seguras, gestionando adecuada y
éticamente la propiedad intelectual e industrial.

¢ Prestar servicios confiables de ensayos cumpliendo los acuerdos previos con los clientes
relativos a la calidad y las exigencias de la NC-ISO/IEC 17025 de Laboratorio,
demostrando competencia para la Acreditacién de los métodos de ensayos.

e Mejorar continuamente la eficacia del sistema de gestion relativo a la calidad, inocuidad,
el medio ambiente, la seguridad y salud en el trabajo, el capital humano, la innovacion
tecnolégica, el desempefo energético, el control interno y las actividades de laboratorio.

3.1.2 Caracterizacion del almacén objeto de estudio

El almacén objeto de estudio responde al nombre de “Almacén de productos terminados”,

perteneciente al (MINAL), de la empresa SAC. Corporacion CUBARON S.A. (CCRSA); esta

ubicado en la calle 2da CAI Washington, Santo Domingo, Villa Clara, Cuba y presenta un
horario de apertura y cierre de 7:30 am a 3:30 pm. El objetivo del almacén de productos
terminados es: conservar y proteger la calidad e integridad del producto embotellado del

Ron Cubay.

El almacén se clasifica con el primer nivel tecnoldgico de categorizacion el 07/04/2020 (ver

anexo 6); presenta una configuracion estructural en forma de “L” (ver anexo 7). Los

principales pardmetros de la instalacién (area y volumen), se determinan de forma
independiente en cada una de las zonas que la componen. En la Tabla 3.2 se observan los

parametros de area y volumen de las zonas del almacén.
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Tabla 3.2. Pardmetros de &rea y volumen de las zonas del almacén

Principales parametros del almacén

Dimensiones (m) Altura (m) Area (m?) Volumen (m?®)
Altura Puntal Altura de
Largo | Ancho de libre estiba Total Uil Total Uil
Zonas . .
Puntal potencial Promedio
a b c d e f g h j
Zona A 9.30 13.55 5.25 3.80 - 126.02 - 661.58 -
Oficina 2 2.44 5.25 4.88 12.2
Zona B 14.65 13.25 5.25 3.80 2.75 194.11 | 99.96 1019.09 274.89
Zona C 9.32 17.90 5.25 3.80 2.75 168.83 | 65.36 875.85 179.74
Zona D 15.00 29.78 5.50 3.80 2.75 446.70 | 210.70 | 2456.85 579.43
Total - - 5.37 3.80 2.60 933.66 | 376.02 | 5013.37 1034.06

Fuente: Expediente técnico del almacén.

Una mejor comprension de las caracteristicas constructivas del almacén se puede observar
la distribucién en planta en el anexo 7. La forma de L del almacén se debe a que esté en el
mismo edificio que el &rea destinada a las actividades productivas del embotellado,
etiquetado y embalaje. Concluidas estas actividades las cajas de ron entran al almacén al
area de recepcion y despacho a través de una banda trasportadora de rodillos. En esta area
se unitarizan y retractilan en las paletas. Las paletas se encuentran en el area destinada a
los medios unitarizadores vacios en el area de recepcion y entrega; ocupando 4.8 m? de
esta. El almacén cuenta con 565 paletas de intercambio de 1000 x 1200 x 145 mm
ocupando 1.2 m?2de las areas de estiba directa para las mercancias; cada paleta tiene una
altura maxima de 1600 mm una vez retractilada.

Terminadas las actividades anteriores, la paleta es trasportada por el montacargas eléctrico
o las transpaletas al lugar destinado en una de las tres areas de almacenamiento: B, Cy D.
La mercancia solo abandona el almacén por el area de despacho, cuando lleguen los
medios de trasporte y la documentacion para su traslado al cliente esté en orden. No esta
definida el area para la produccién de exportacion o de produccion nacional; debido a que
no existen diferencias en la calidad del producto Ron Cubay, con la excepcién del ron
Eminente que no se destina al mercado nacional. Ademas, en el anexo 7, se observan
como estan distribuidas otras areas como: el area de oficina, de almacenamiento de los
medios y de parqueo de los medios.

El almacén cuenta con dos montacargas: uno de combustién interna, el cual trabaja en
cooperacion con las diferentes areas de la instalacion y uno eléctrico, especificamente para

el trabajo en el almacén de productos terminados. Este ultimo, es usado en el almacén de
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productos terminados para disminuir el riesgo de incendio ya que se trabaja con liquidos de

alto contenido de alcohol; solo se usa el montacargas de combustion interna cuando se

despachan varios medios de transporte a la vez. Estos equipos se complementan con seis

transpaletas que los trabajadores del almacén utilizan para organizar el almacén y la

primera estiba directa. Se debe resaltar el buen estado técnico de todos estos equipos y

medios de almacenamiento.

En el almacén se utiliza el sistema de moédulos para productos embalados en cajas. Este

método se utiliza para todos los rones de la cartera de productos y utiliza una codificacion

de nueve digitos. El codigo utilizado esta conformado por tres componentes clave: la fecha

(08617), el numero de la fabrica (3) y el numero del lote de produccién (025); un ejemplo

del cédigo utilizado es: 086173025. La lectura seria: el 8 de junio del 2017, en la Ronera

Central, se almacena el lote 025.

El médulo contempla el empleo de una tarjeta que recoge la informacion primaria

relacionada con la ubicacion y control de cada mdédulo, la cual recoge los siguientes datos:

(Ver anexo 8)

e Mobdulo: agrupacion de un material segun sus caracteristicas en un espacio determinado
del almacén.

¢ Numero del médulo de almacenamiento: es el que corresponde segun plano del proyecto
organizativo.

e Producto: se refiere al tipo de producto que contiene el médulo.

e Cddigo: es el codigo con el cual se identifica el producto.

¢ Proveedor: es la denominacién de la entidad donde se origina el producto, el cual puede
ser nacional o extranjero.

¢ Tipo de envase: descripcion del envase del producto, puede ser saco u otro tipo.

¢ Unidades por esquema de carga: se refiere a la cantidad maxima de productos, que se
encuentran unitarizados en una paleta de intercambio normalizada.

Sistemas de ventilacion e iluminacién

La instalacién no posee ningun sistema de ventilacién forzada para mejorar la temperatura

interior; pero pose dos paneles de ventanas de corredera, diez ventanas tipo Miami de

hormigon, tres puertas metalicas de corredera y dos puertas de malla de corredera. Estos

accesos de ventilacion también son usados para la iluminacion natural; complementando

los niveles de iluminacién requeridos con diez lamparas de vapores de sodio de 80 W para

las demas areas que la necesiten.
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3.1.3 Conformacioén del equipo de trabajo

Para la conformacion del equipo de trabajo se tuvo en cuenta todos los pasos del

procedimiento referenciado en el capitulo anterior y los siguientes aspectos cualitativos para

la seleccion inicial:

Experiencia

Conocimiento

Especialidad

e Comprometimiento con la problemética

1. Se confecciona un listado inicial de los posibles candidatos (ver tabla 3.3).

Tabla 3.3. Listado inicial de los posibles expertos

Nombre y apellidos Cargo Experiencia
Carlos R. Armas Diaz Director 28
Yamil Garcia Calderon Director Comercial 25
Jorge Torres Delgado Técnico en Gestién Comercial 9
Dayami Nufez Garcia Técnico B en Gestion Economica 15
José L. Gonzéalez Migayo Especialista C en Gestion de la Calidad 30
Mabel Cuevas Hernandez Especialista B en Gestién de la Calidad 18
Obet Tamayo Juvier Especialista A en Abastecimiento 7
Luis M. Hernandez Blondin | Encargado de Almacén 5

Fuente: Elaboracién propia.

2. Se solicita a cada candidato una valoracion sobre el nivel de experiencia que poseen,

para evaluar sus niveles de conocimientos en la actividad logistica (ver la tabla 3.4).

Tabla 3.4. Valoracién sobre el nivel de experiencia que poseen los candidatos

Expertos

1 |2 3 4 5 6 7

8

10

Carlos R. Armas Diaz

Yamil Garcia Calderén

Jorge Torres Delgado

Dayami Nufiez Garcia

José L. Gonzalez Migayo

Mabel Cuevas Hernandez

Obet Tamayo Juvier

Luis M. Hernandez Blondin

Fuente: Elaboracion propia.
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3. A partir de la tabla anterior se calcula el Coeficiente de conocimiento o informacion (Kc)
como se muestra en la tabla 3.5.

Tabla 3.5. Calculo del coeficiente de conocimiento o informacion (Kc)

Expertos K, = 1_';
Carlos R. Armas Diaz 0.9
Yamil Garcia Calderén 0.8
Jorge Torres Delgado 0.6
Dayami Nufiez Garcia 0.5
José L. Gonzélez Migayo 0.7
Mabel Cuevas Hernandez 0.8
Obet Tamayo Juvier 0.9
Luis M Hernandez Blondin 0.6

Fuente: Elaboracién propia.

4. Para la elaboracion de este paso se les pidié a los candidatos seleccionados que
marcaran con una cruz su valoracion sobre los aspectos que influyen sobre el nivel de
argumentacién o fundamentacién (Ka) del tema logistico. Esta accion se muestra
resumida en la tabla 3.6.

Tabla 3.6. Valoracion de los expertos sobre las seis fuentes de argumentacion o

fundamentacion. (A es alto, M es medio y B es bajo)

Expertos Fuentes de argumentacion

1 2 3 4 5 6

M B A\IMB|/A|MB|A|IMB|/A|M|B|A|M|B
Carlos X X X X X X
Yamil X X X X X X
Jorge X X X X X X
Dayami X X X X X X
José X X X X X X
Mabel X X X X X X
Obet X X X X X X
Luis X X X X | X X

Fuente: Elaboracién propia
5. A partir de los aspectos reflejados en la tabla anterior, se contrastan los resultados con

los valores de una tabla patron para cada valor seleccionado por los candidatos. Se
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toma como referencia la tabla descrita en el capitulo anterior que se muestra en la tabla
3.7.

Tabla 3.7. Tabla patron para calcular el Coeficiente de argumentacion o fundamentacion

Fuentes de argumentacion Alto Medio | Bajo
1 | Investigaciones tedricas y/o experimentales

relacionadas con el tema 030 1020 10.10
2 | Su experiencia obtenida en la actividad profesional 0.50 0.40 |0.20
3 | Andlisis de la literatura especializada nacional 0.05 0.05 |0.05
4 | Analisis de la literatura especializada internacional 0.05 0.05 |0.05
5 | Su conocimiento del estado actual de la problemética | 0.05 0.05 | 0.05
6 | Suintuicion 0.05 0.05 | 0.05

Fuente: Elaboracioén propia
6. Con la informacién obtenida numéricamente sobre las fuentes de argumentacién se
procede a calcular el Coeficiente de argumentacion o fundamentacion aplicando la
ecuacion 2.2, mostrando el resultado en la tabla 3.8.

Tabla 3.8: Coeficiente de argumentacién o fundamentacion (Ka)

Expertos Fuentes de argumentacién Ka
1 2 3 4 5 6

Carlos R. Armas Diaz 0.3 0.5 0.05 0.05 0.05 | 0.05 1

Yamil Garcia Calderon 0.2 0.4 0.05 0.05 0.05 | 0.05 | 0.8
Jorge Torres Delgado 0.2 0.4 0.05 0.05 0.05 | 0.05 | 0.8
Dayami Nufiez Garcia 0.1 0.4 0.05 0.05 0.05 | 0.05 | 0.7
José L. Gonzélez 0.2 0.4 0.05 0.05 0.05 0.05 0.8
Mabel Cuevas Hernandez 0.2 0.4 0.05 0.05 0.05 | 0.05 | 0.8
Obet Tamayo Juvier 0.2 04 0.05 0.05 0.05 | 0.05 | 0.8
Luis M. Hernandez Blondin 0.1 0.4 0.05 0.05 0.05 | 0.05 | 0.7

Fuente: Elaboracion propia.

7. Con ambos coeficientes calculados Kc y Ka se procede a obtener el valor del
Coeficiente de competencia K a través de la ecuacion 2.3. El resultado se muestra
integrado en la tabla 3.9.

8. El resultado final de la herramienta utilizada, es el analisis de K en los intervalos de
clasificacion del nivel de competencia; se muestran en la tabla 3.9 en conjunto con todos

los coeficientes calculados hasta ahora.
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Tabla 3.9. Resultados de los céalculos de todos los coeficientes y por tanto la clasificacion
del nivel de competencia de los expertos seleccionados (Kc coeficiente de conocimiento,

Ka coeficiente de argumentacion y K coeficiente de competencia)

Expertos Kc Ka K Nivel de competencia
Carlos R. Armas Diaz 0.9 1 0.95 Alto

Yamil Garcia Calderdn 0.8 0.8 0.8 Alto

Jorge Torres Delgado 0.6 0.8 0.7 Alto

Dayami Nufiez Garcia 0.5 0.7 0.6 Medio

José L Gonzalez Migayo 0.7 0.8 0.75 Alto

Mabel Cuevas Hernandez 0.8 0.8 0.8 Alto

Obet Tamayo Juvier 0.9 0.8 0.85 Alto

Luis M. Hernandez Blondin 0.6 0.7 0.65 Medio

Fuente: Elaboracion propia.

Para completar la seleccion de los miembros del grupo de trabajo, cada uno clasificado

segun su nivel de competencia, se aplica la expresién 2.4, para obtener la cantidad de

expertos necesaria para aplicar el procedimiento de la investigacion. Los parametros que

se escogieron por el autor fueron:

¢ Un error maximo a tolerar en el juicio de los expertos del 1% (p=0.01)

¢ Un nivel de precision de (i=0.095)

¢ Un nivel de confianza del 99% (K=6.6564)

El calculo arroja que se necesitan ocho expertos y se escogeran segun el coeficiente de

competencia de los mismos. El resultado definitivo de los expertos seleccionados se

muestra en la siguiente tabla 3.10.

Una vez informado a los expertos seleccionados, se llevé a cabo la capacitacion con el

objetivo de ampliar sus conocimientos referentes a la investigacion en desarrollo. Ademas,

se explicaron las técnicas de trabajo en grupo a seguir en las préximas tareas a realizar
3.14 Valoracién de los requerimientos y restricciones que demanda el almacén y los
productos

Al valorar los requerimientos y restricciones que exige el almacenamiento del Ron Cubay y

las nuevas normas aplicadas a los almacenes y sus trabajadores, existen puntos clave que

no se pueden eximir del estudio. El andlisis de las normas NC: 492-2014, NC: 455-2015y

la Resolucion 50 del 2020 de Ministerio de Comercio Interior establecen los requisitos

sanitarios generales que se tendran en cuenta para el almacenamiento de los productos
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alimenticios, tales como: limpieza, contaminacion de los productos, capacitacién del
personal. Se valora también el estado actual del EXPELOG siguiendo la Resolucion
47/2020 y se comprueba la falta de capacitacion de los trabajadores del almacén segun los
parametros establecidos por la Resolucién 64/2020.

Tabla 3.10. Listado de expertos seleccionados para el estudio, donde Ei son los expertos

Nombre y apellidos Cargo Experiencia
E1l | Carlos R. Armas Diaz Director 28
E2 | Yamil Garcia Calder6n Director comercial 25
E3 | Jorge Torres Delgado Técnico en Gestion Comercial 9
E4 | Dayami Nufiez Garcia Técnico B en Gestion Econdmica 15
] ) _ Especialista C en Gestion de la
E5 | José L. Gonzalez Migayo ] 30
Calidad
] Especialista B en Gestion de la
E6 | Mabel Cuevas Hernandez . 18
Calidad
E7 | Obet Tamayo Juvier Especialista A en Abastecimiento 7
E8 | Luis M Hernandez Blondin | Encargado del Almacén 5

Fuente: Elaboracion propia.

Se comprobd que no existen estructuras que faciliten el despacho del ron a los medios de
transporte y es obligatorio el uso del montacargas eléctrico para disminuir los riesgos de
incendios por manipular liquidos inflamables. Ademas, esta establecido en las resoluciones
anteriores el uso de montacargas eléctricos para almacenes de alimentos y bebidas.

Se analiza el uso del agua y la energia eléctrica; asi como los desechos liquidos y sdlidos
del almacén y el impacto que tienen en el medio ambiente. También se verificé el trabajo
con las mermas que puedan existir en el almacén y las demandas por parte de la direccion
para que no existan indisciplinas e ilegalidades que comprometan la seguridad e integridad
de las mercancias. Las restricciones de seguridad y proteccién con respecto al Ron Cubay
son elevadas ya que es un producto de exportacion y no se han reportados incidentes en
los dltimos meses. Ademas, no se han detectados riesgos de incendios o explosiones y
como demanda de la direccion, los trabajadores tienen prohibido fumar en las instalaciones.
Los trabajadores del almacén a través de los canales apropiados han solicitado cursos de
preparacion y capacitacion para mejorar sus conocimientos y su desempefio profesional en
el almacén. Esta demanda esta acorde con la gestion de la empresa de promover el rol

protagonico de los trabajadores en el andlisis de los problemas y garantizar una fuerza de
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trabajo competente; cumpliendo también con lo planteado por las resoluciones 47/2020 y
la 64/2020.
El producto Ron Cubay tiene cuatro formatos estandares de embalaje, estos son:
¢ Seis botellas de ron de 1000 ml por caja
¢ Seis botellas de ron de 700 ml por caja
e Doce hotellas de ron de 1000 ml por caja
¢ Doce botellas de ron de 700 ml por caja
Las estibas de 1000 ml pueden soportar otra estiba directa de la mercancia sobre las
paletas retractiladas. En el caso de los embalajes de 700 ml no es recomendable realizar
otra estiba directa debido a que aumenta el riesgo de merma por dafios en las botellas del
Ron Cubay. Esta restriccion afecta el uso del espacio en el almacén, asi como su
organizacion.
Se debe sefalar, ademas, la falta de equipos en el almacén para leer y controlar los cédigos
de barras para reconocer los lotes y el producto final. Todo esto dificulta la trazabilidad del
producto dentro del almacén y aumenta la ocurrencia de errores en los envios, incluyendo
pérdidas materiales por mermas o ilegalidades. A partir de las restricciones y las demandas
expuestas, se aplica los pasos correspondientes a la préxima etapa del procedimiento
propuesto.

3.2 Aplicacion de las herramientas de diagndstico
Como parte de la aplicacién de las herramientas de diagndstico, se opta por combinar
herramientas que permitan un analisis de la instalacion fisica y su gestion de manera
cualitativa y cuantitativa en el almacén.

3.2.1 Indicadores de aprovechamiento
La primera de las herramientas que debe ser aplicada es el andlisis de los indicadores de
aprovechamiento del espacio, utilizando las expresiones (2.5 para el Kat, 2.7 para Khy 2.8
para el Kv) del capitulo anterior. En la empresa se habia realizado este célculo durante la
certificacion en el primer nivel. Fueron revisados y resultaron correctos los valores
obtenidos. Los resultados de este analisis se resumen y se muestran en la tabla 3.11.

Tabla 3.11. Indicadores de aprovechamiento del espacio del almacén

Zonas (Kat) Evaluacion (Kh): Evaluacion (Kv) Evaluacion
Zona B 51.5 Buena 72.38 Buena 26.97 No eficiente
Zona C 38.72 Mala 72.38 Buena 20.52 No eficiente
Zona D 47.17 Regular 72.38 Buena 23.58 No eficiente

Total 40.27 Regular 72.38 Buena 20.62 No eficiente

Fuente: Elaboracion propia.
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Se puede apreciar que no se esta aprovechando satisfactoriamente el volumen en ninguna
de las zonas; y en el caso de las zonas C y D, también el area. Ello implica la necesidad de
analizar a continuacion las tecnologias de almacenamiento actuales. Sin embargo, el hecho
de que en la empresa se espera cambios sustanciales en la infraestructura del almacén de
productos terminados, la direccion de la misma no aconseja que por el momento se realice
ningun analisis de este tipo.

3.2.2 Anadlisis de la tecnologia de almacenamiento
Al analizar la masividad del almacén, la empresa calcula la masividad de la zona D (M zona
D) siguiendo la formula 2.11 del capitulo anterior; debido a que es la zona con mayor
espacio en el almacén. Ademas, es donde estan almacenados generalmente los productos
con menor rotacioén, al ser el area méas alejada de la zona de despacho. También es donde
se almacenan los pedidos directos de clientes internos u otras fabricas de Cuba Ron.
El valor de la masividad para la zona D es de 36, al ser mayor a diez, se decide que la forma
de almacenamiento que procede es estiba directa o estanteria por acumulacion. También
se analiza la masividad de las zonas B y C de almacenamiento, estas tienen como
caracteristica fundamental que los productos de alta rotacion son los mismos que los
productos representativos (19 productos del Ron Cubay). Ademas, estas areas se
encuentran cerca del area de despacho y con un facil acceso para manipular mercancias
de un rapido movimiento ya que no cuentan con delimitantes fisicos entre ellas. Teniendo
en cuenta las semejanzas de las dos areas se haya la masividad para ellas con los datos
obtenidos de la direccién comercializadora de la empresa y se utilizaron las formulas 2.12,
2.13y 2.14.
La masividad de las zonas B y C es de 5.68 entrando en la zona de las tecnologias de
almacenamiento de estanterias para paletas o estanterias portapapeles. Ademas, los
eguipos que se recomiendan con esta masividad para el trabajo en los almacenes son: el
montacarga frontal contrabalanceado, el de horquilla retractil y el trilateral.
Analizando estos valores y la situacion actual de fluctuacién de materias primas y fuerzas
de trabajo debido a las restricciones de movimiento en el pais por la Covid-19 no se
aconseja analizar las tecnologias de almacenamiento hasta que se estabilice la situacion.

3.2.3 Elaboracién y aplicacion de las listas de chequeo.
En el anexo 9 se puede comprobar la aplicacion de la lista de chequeo en el almacén de
productos terminados de Ron Cubay. Esta lista revel6 los siguientes problemas en los
distintos aspectos evaluados en el almacén.

e Estado constructivo
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* Filtraciones en el techo

» Mal estado de las marcas en el piso de las areas

Aprovechamiento del espacio

* No se cumple con la altura de estiba directa de las mercancias

* No se cumple con el ancho de los pasillos de trabajo

* No se cumple con el aprovechamiento de las areas de estiba directa.

* No se aprovecha el volumen del almacén

Organizacién del almacén

» Se observan productos bloqueados en el almacén.

* No se dispone de facilidades constructivas para la recepcion y despacho.

* No estéa definida area de reparacion de los medios unitarizadores.

* Los lotes no tienen un identificador en el pasillo principal.

+ El personal del almacén no esté capacitado en ninguna actividad logistica; solo el jefe
de almacén ha recibido cursos.

Documentos del almacén

» Pobres conocimientos béasicos de informética.

* Procesamiento de la informacion manual en el almacén.

Normas de conservacion y control de plagas

» Se posee y cumple con el programa de fumigacion establecido para el almacén y los
productos; aunque se han presentado problemas con las materias primas para
eliminar a roedores y comején.

» Las areas del almacén no siempre permanecen libres de insectos, roedores y
animales domésticos.

Equipos informéticos

* No existen tareas automatizadas en el almacén

» El almacén no estd conectado a la red informética de la fabrica o la nube de la
empresa.

* Los trabajadores del almacén no estan capacitados para trabajar con equipos
automaticos.

Limpieza y desinfeccion

* No existen las fichas de datos de seguridad para todos los productos quimicos de
limpieza.

Contaminacion de productos

* No estén sefalizados los diferentes grupos de productos en el almaceén.
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Estos son los problemas principales que muestra la aplicacion de la lista de chequeo para

el segundo nivel de certificacion por el nuevo reglamento; evidenciando la falta de

capacitacion al personal tanto en los temas logisticos, como en los temas informéticos y

tecnolégicos en areas como: la organizacion, la documentacion y los equipos. Se debe

destacar que uno de los problemas de la capacitacién es también la poca estabilidad de la

fuerza de trabajo en el almacén.

Los problemas del estado constructivo, de aprovechamiento del espacio y otros que

requieren recursos, no seran tratados por el momento, dadas las razones explicadas. Por

otra parte, en este tipo de productos los equipos de medicién no deben estar en el almacén.

Seran tratados solo los de rapida solucion. Debe recordarse que se incluyeron en el analisis

aspectos elementales de los almacenes 4.0, pero que no puntean para la certificacion.

En la tabla 3.12 se resume los resultados de la aplicacion lista de chequeo en el almacén.

A los efectos de la presente tesis de maestria, se considera que adun con las restricciones

existentes en la actualidad y las especificadas por la direccion de la empresa, hay un

conjunto de problemas que pueden ser resueltos, sin que ello signifique grandes gastos de

recursos ni inversiones. Asi, seria posible mejorar la calificacion final obtenida. Estos

problemas son:

+ Mal estado de las marcas en el piso de las areas

» Se observan productos bloqueados en el almacén.

* No esta definida area de reparacion de los medios unitarizadores.

» Los lotes no tienen un identificador en el pasillo principal.

 El personal del almacén no esta capacitado en ninguna actividad logistica; solo el jefe
de almaceén ha recibido cursos.

* No existen las fichas de datos de seguridad para todos los productos quimicos de
limpieza.

* No estan sefializados los diferentes grupos de productos en el almacén.

Es importante sefalar que aun cuando con la solucién de estos problemas, para mantener

el nivel 1 y alcanzar el nivel 2 de certificacién, es necesario resolver al menos a mediano

plazo el problema: Eliminar las filtraciones del techo. No se incluy6 por indicacion de la

direccion de la empresa, que luego de realizar las gestiones, quedd pendiente la

impermeabilizacion por falta de los recursos en estos momentos.
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Tabla 3.12. Resumen de los resultados de la aplicacion de la lista de chequeo 2

Evaluacion | Evaluacion
Aspectos a evaluar Calificacién

cuantitativa | cualitativa
Estado constructivo 10 7 Regular
Aprovechamiento del espacio 10 5.5 Mal
Organizacion del almacén 20 12.5 Regular
Planificacion y control 10 9 Bien
Documentos del almaceén 10 10 Bien
Normas de conservacion y control de plagas 10 8 Bien
Proteccién, Seguridad y salud de los

10 9 Bien

trabajadores
Equipos informéticos & Mal
Limpieza y desinfeccion 10 9 Bien
Contaminacion de productos 10 7 Bien
Total 100 76 Regular

Fuente: Elaboracion propia.

3.2.4 Resumen de los problemas detectados

Utilizando la informacion obtenida en el diagnostico se puede visualizar y resumir los

principales problemas que afectan la certificacion del almacén y sus causas principales. La

figura 3.3 se presenta la cantidad de problemas detectados en cada uno de los aspectos

de las listas de chequeo, con independencia de si seran o no resueltos en la presente tesis

de maestria, pues pueden servir para el trabajo futuro de los directivos de la empresay los

trabajadores del almacén. Por su parte, en el anexo 10 se muestra el diagrama de Causa-

Efecto o Ishikawa con un enfoque similar.
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Cantidad de problemas

7

7
6
5
4
3
2
il
0]

Figura 3.3. Cantidad de problemas identificados por aspectos de la lista de chequeo.
Fuente: Elaboracion propia.

3.3 Andlisis y propuesta de soluciones
Una vez identificados los problemas, corresponde el planteamiento de un conjunto de
medidas orientadas a eliminar o minimizar los problemas detectados, considerando el
criterio de los expertos. Para la ejecucion de las medidas correctoras se deben tener en
cuenta las condiciones propias del almacén, donde las posibles soluciones tienden a
incrementar los resultados econémicos y el servicio al cliente.
En la tabla 3.13 se ofrecen las deficiencias y las medidas propuestas por los expertos para
la eliminacion del problema o la reduccién del impacto en el almacén.

3.3.1 Implementacioén de resultados
En este paso de la aplicacién del procedimiento, se aplican las acciones correctoras para
el mejoramiento de la logistica de almacenes. Para la aplicacion de estas acciones de
forma paulatina, se elabora la tabla 3.14, en la que se incluye el problema, la accion
correctora, el responsable, el ejecutor y la fecha de cumplimiento. Queda pendiente aln
por las razones explicadas, la impermeabilizacion de los techos.

3.4 Validacion de la propuesta mediante el criterio de expertos
Para verificar si las acciones correctoras propuestas eran factibles de aplicar en las fechas
previstas, con los responsables y ejecutores sugeridos, se somete la propuesta a la
validacion por parte de los expertos. Los expertos tuvieron la informacién necesaria sobre
el procedimiento utilizado y los resultados que se alcanzaron en el plan de implementacion.
En latabla 3.15 se muestran las evaluaciones que realizaron los expertos sobre las medidas
que oscilan entre 1 y 5 puntos; siendo 5 el méximo valor para determinar el indice de

Consenso, utilizando la formula 2.15 del capitulo anterior.
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Tabla 3.13. Acciones correctoras para los problemas detectados en el almacén

Plazo de
No. | Problema detectado Acciones correctoras propuestas gecucion
C | M
i . i Pintar las areas de estibas directas, con lineas
Mal estado de las lineas del piso en las areas de ] ] i
1 ] ) preferentemente amarillas de diez (10) centimetros de | X
estibas directas.
ancho.
2 Se observan productos bloqueados en el Organizar por pedidos de los clientes, para evitar la doble X
almacén. manipulacién y los productos bloqueados.
) ) . ) Exigir la recepcion en buen estado de los medios
No existe el area de reparacion, los medios o . i
3 o i unitarizadores por parte de los clientes, ademas la | X
unitarizadores se mueven con la mercancia. L
reposicion en caso de roturas.
4 Los lotes no tienen un identificador en los | Facilitar marcadores o tarjetas para identificar los lotes en X
pasillos principales. los pasillos principales.
) i ) Contratar con el departamento de capacitacion del nivel
El personal del almacén no esta capacitado en o _ )
5 ) o o provincial de Comercio Interior, los cursos para la | X
ninguna actividad logistica. L o ) i
capacitacion y certificacion de los trabajadores del almacén.
6 No existen las fichas de datos de seguridad para | Agregar al plan de limpieza la ficha de los datos de X
todos los productos quimicos de limpieza. seguridad de los productos quimicos utilizados.
7 No se sefalizan los diferentes grupos de Marcar en el pasillo principal los diferentes tipos de X
productos. productos.
C: Corto M: Mediano L: Largo

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 3.14. Plan de Implementacion

Fecha de
Deficiencia Acciones correctoras propuestas Responsable Ejecutor o
cumplimiento
i ) Pintar las areas de estibas directas, con lineas
Mal estado de las lineas del piso ) ] i Departamento )
i . ) preferentemente amarillas de diez (10) | Jefe de almacén o Julio 2021
en las areas de estibas directas. i Mantenimiento
centimetros de ancho.
Organizar por pedidos de los clientes, para ]
Se observan productos ) ) . i Trabajadores )
i evitar la doble manipulacién y los productos | Jefe de almacén . Julio 2021
bloqueados en el almacén. del almacén
bloqueados.
) ] y Exigir la recepcion en buen estado de los
No existe el area de reparacion, ) o ]
) o medios unitarizadores por parte de los | Director Jefe de )
los medios unitarizadores se ) i o ) i Julio 2021
i clientes. Ademas la reposicion en caso de | comercial almacen
mueven con la mercancia.
roturas.
Los lotes no tienen un N ) ) . )
) » ) Facilitar marcadores o tarjetas para identificar | Director Jefe de )
identificador en los pasillos ) o ) ) Julio 2021
o los lotes en los pasillos principales. comercial almacén
principales.
i ] Crear plan de capacitacion para el personal | Director de Trabajadores Septiembre
El personal no esta capacitado. i i
del almacén. RRHH del almacén 2021
No existen las fichas de datos de | Agregar al plan de limpieza la ficha de los ]
. . o Director Jefe de _
seguridad para todos los | datos de seguridad de los productos quimicos ) i Julio 2021
o o N comercial almacén
productos quimicos de limpieza. | utilizados.
No se sefalizan los diferentes | Marcar en los pasillos principales los | Director Jefe de Julio 2021
ulio
grupos de productos. diferentes tipos de productos. comercial almacén

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 3.15. Procesamiento estadistico del criterio de expertos

Expertos
Indicadores 1 2 3 4 |56 |78 Si SL IC (%)

1 5 5 5 515|5]5]|5 0,000 0,535 100
2 4 4 4 5154|565 0,535 0,535 100
3 5 4 5 515|555 0,354 0,535 78.5
4 4 4 4 5155|565 0,518 0,535 77

5 5 5 5 515|554 0,354 0,535 78.5
6 4 5 5 514|555 0,463 0,535 100
7 5 5 4 55|54 4 0,518 0,535 78.5

Fuente: Elaboracion propia.

En todos los casos el indice de consenso supera el 70 %. En consecuencia, es valido el

plan de implementacién elaborado y el procedimiento aplicado.
3.5 Validacion de la propuesta mediante la recalificacion del almacén

La forma de validar el resultado es la aplicacion nuevamente de la lista de chequeo

propuesta en el anexo 11, considerando que queden resueltos la mayor parte de los

problemas, aunque queda pendiente la impermeabilizacién del techo. En la tabla 3.16 se

resume los resultados de la aplicacion lista de chequeo en el almacén. Esta lista revel6 los

siguientes problemas en los distintos aspectos evaluados en el almacén.

Tabla 3.16. Resumen de los resultados de la recalificacién de la lista de chequeo dos para

el segundo nivel tecnolégico

... | Evaluacion | Evaluacion

Aspectos a evaluar Calificacion o o
cuantitativa | cualitativa

Estado constructivo 10 10 Bien
Aprovechamiento del espacio 10 10 Bien
Organizacion del almacén 20 16.5 Bien
Planificacion y control 10 9 Bien
Documentos del almacén 10 10 Bien
Normas de conservacion y control de plagas 10 10 Bien
Prote.ccién, Seguridad y salud de los 10 10 Bien
trabajadores
Equipos informaticos & Mal
Limpieza y desinfeccion 10 10 Bien
Contaminacion de productos 10 10 Bien
Total 100 95.5 Bien

Fuente: Elaboracion propia.
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Se avanza en las calificaciones obtenidas en varios aspectos, no obstante, el aspecto
relacionado con la impermeabilizaciéon del techo es un aspecto invalidante. Aunque la
Ronera Central tiene disefiado el plan de capacitacion para el personal del almacén, no se
ha podido implementar por las restricciones del Covid-19.

3.6 Conclusiones parciales

1. La aplicacion en el objeto de estudio practico, del procedimiento propuesto para el
analisis y mejora de la gestion de almacenes, demostrd sus potencialidades y caracter
practico. Las herramientas incluidas en cada paso de trabajo son de facil aplicacion,
como es el caso de las listas de chequeo, el grafico de Paretto y el diagrama Ishikawa.

2. El diagnéstico realizado permitié identificar como principales problemas los siguientes:
mal estado de las marcas en el piso de las areas, se observan productos bloqueados
en el almacén, no esta definida area de reparacion de los medios unitarizadores, los
lotes no tienen un identificador en los pasillos principales, el personal del almacén no
esta capacitado en ninguna actividad logistica, no existen las fichas de datos de
seguridad para todos los productos quimicos de limpieza y no estan sefializados los
diferentes grupos de productos en el almacén.

3. La mayoria de los problemas detectados son solubles en el corto plazo y no requieren
de cuantiosos recursos. Ademas, su deteccion y posterior solucion es importante para
lograr la certificacion en el nivel 2, con el reglamento actual. Este ultimo es en todos los
sentidos, mucho mas exigente que el anterior.

4. Las acciones correctoras propuestas fueron validadas por el criterio de expertos y
ademas por la validacion propuesta en el procedimiento de la investigacion,
confirmandose el mejoramiento de la logistica de almacenamiento en la entidad
estudiada.

5. Con la puesta en practica del plan de implementacién en el almacén de productos
terminados de la Ronera Central se puede avanzar en su nivel de certificacién en un
plazo de tiempo relativamente corto. El problema mayor esta en la impermeabilizacion

del techo que aun esta pendiente.
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CONCLUSIONES

La literatura consultada, permitié disponer de toda la base tetrica que sirvid de
sustento a la presente investigacion, en lo cual se destaca: la gestion de la cadena
de suministros, logistica de almacenes, las resoluciones internacionales y las
existentes en el pais, entre otros aspectos. Ello es posteriormente aplicado
atendiendo a las caracteristicas especificas de la entidad objeto de estudio.

El procedimiento utilizado en la presente investigacion, constituye su principal aporte
cientifico. Contiene métodos e instrucciones para la categorizaciéon del almacén, asi
como herramientas cualitativas y cuantitativas, que van desde la determinacion de
indicadores, hasta el empleo de listas de chequeo y diagramas causa-efecto,
mediante los cuales se realiza el diagnostico y mejoramiento del almacén estudiado.
Como aporte principal de la investigacion desarrollada, se destaca la adaptacion de
las listas de chequeos a cada nivel de certificacion deseado, segun la resolucion
cubana actual para la certificacion de almacenes y con ello, de las acciones
correctoras y el plan de implementacién. Estas adaptaciones parten de las
exigencias realizadas al proceso de almacenamiento del ron; teniendo en cuenta las
normas logisticas de los almacenes, las resoluciones para el trabajo con productos
alimenticios y la nueva ley de inocuidad de los alimentos.

La validacién realizada mediante el juicio de expertos, demostré la pertinencia de la
investigacion realizada, por lo que la misma puede servir de documento de trabajo
para directivos, especialistas y trabajadores vinculados a la logistica de almacenes
en la entidad objeto de estudio.

Se considera que fue probada la hipétesis planteada y cumplido el objetivo general
propuesto, al lograr desarrollar un procedimiento para el andlisis y mejora de la
gestién de almacenes para los productos terminados de la Ronera Central que le
permita avanzar en su nivel de certificacion en un plazo de tiempo relativamente

corto.
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RECOMENDACIONES

Después de realizada la investigacion, quedan un grupo de lineas de accion y perspectivas

futuras de investigacion, que apoyan las recomendaciones siguientes:

1.

Aplicar el plan de accién propuesto para el almacén de productos terminados de la

Ronera Central, de manera que pueda alcanzar su segundo nivel de certificacion.

. Aplicar el procedimiento propuesto a otras CS, determinando los cambios que puedan

sufrir las herramientas propuestas segun la cadena seleccionada.

Diseflar e implementar nuevas investigaciones para que contribuyan a potenciar la
certificacion de los almacenes en diferentes CS de alimentos.

Continuar divulgando los resultados de la presente investigacion, mediante
publicaciones en revistas y ponencias en eventos cientificos.

Poner la presente tesis de maestria a disposicion de estudiantes y empresarios
vinculados con la logistica de almacenes, para la posible adecuacién del procedimiento
a las condiciones de otras empresas de alimentos y bebidas.
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Anexo 1. Diagramay tablas para seleccién de tecnologia de almacenamiento

No Am Si

Cargas

secV

No

Acielo
abierto

Si

No

Ordenamiento
separado del
pavimento

No

Materiales
férreos

A J

Liquidos y gases

A 4

Tanques,
bidones,
dispensas

No

perecederos

Congelados

A

v

Refrigerados

Si

Compatibilidad

A 4

Camaras frias
Sobre
pavimento,
silos >10

<=0.25

A 4

Estanterias para
cargas largas
(proteccion contra la
corrosion)

Estanterias para cargas
fraccionadas (cargas
muy selectivas)

Masividad
(m3/surtido)

Cargas masivas
Almacenamiento

en bloques de
manera directa

0 estanterias
por acumulacion

0.25<=M <=10

A 4

Estanterias para
paletas (cargas
selectivas)

Figura: Diagrama para la seleccion de la tecnologia de almacenamiento
Fuente: (Velazquez Albiol, 2005)
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Anexo 2. Diferencias entre la Resolucién 153- 2007 y la Resolucion 47-2020.
EXPELOG

En la informacion inicial sobre el almacén las principales diferencias estan en el formato en
que se debe presentar; debido a que el antiguo expediente técnico deja de existir como un
documento. De esta forma, debe quedar en una misma carpeta la informacién basica del
almacén, distribucién en planta, los parametros técnicos, el estado constructivo, el sistema
de iluminacidn, el sistema de ventilacion, el inventario de los equipos de manipulacién e
izaje, los documentos normativos vigentes y el sistema de seguridad y proteccion. Ademas,
se aclara que no pueden faltar todo lo relativo a: la trazabilidad de los productos, el
programa de control de plaga, la rotacion de los productos y el registro de control de fecha
de vencimiento.

Se debe resaltar que los principales cambios estdn en el rigor de los niveles de
categorizacion, ya que requisitos que se encontraban en los niveles mas altos son
posicionados en niveles del actual reglamento. Ademdas, aumenta el rigor de otros
requisitos, al cambiar el grado de exigencia para cumplirlos. En las tablas se diferencian las

novedades y cambios en los niveles de categorizacion entre las resoluciones.
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Tabla 1. Diferencias entre la Resolucion 153- 2007 y la Resolucién 47-2020. Primer Nivel de Categorizacion

Primer nivel: Cuando los productos se almacenan en condiciones que garanticen un adecuado control y conservacion de los

mismos;
_ , Tipo de _
Diferencias _ Observaciones
cambio
Tener capacitado el cincuenta (50) por Pasa del nivel tres de la Resolucion 153 al nivel uno de la Resolucion
ciento de los trabajadores del almacén Nuevo 47. Exige que el 50% de los trabajadores estén capacitados en
en logistica de almacenes logistica de almacenes.
Utilizar el Sistema Internacional de . y
_ Nuevo No existia en la Resolucion 153.
Unidades para controlar los productos.
Incorporacion de normas de Se incorporan principios de almacenamiento como requerimientos
almacenamiento para los productos de Nuevo anexados al primer nivel. Estos se evaluaran y tienen tanto peso como
cumplimiento obligatorios. los demas requisitos, definiendo si el almacén es categorizado o no.
_ y El requerimiento 12 del nivel dos de la Resolucion 153 pasa al nivel
Garantizar una correcta rotacion de los y
Nuevo uno de la Resolucion 47.
productos.
Que coincida el fisico con la tarjeta de N El requerimiento 22 del nivel dos de la Resolucion 153 pasa al nivel
uevo
estiba. uno de la Resolucion 47.
Mantener la tarjeta de estiba o _ y )
) El requerimiento 24 del nivel dos de la Resolucion 153 pasa al nivel
correctamente confeccionada de Nuevo

acuerdo a lo establecido.

uno de la Resolucién 47.
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Tabla 2. Diferencias entre la Resolucién 153- 2007 y la Resolucion 47-2020. Segundo Nivel de Categorizacion

Segundo nivel de categorizacién. Cuando se logra una adecuada organizacién y funcionamiento del almacén. Se mantienen los

requisitos del primer nivel y ademas existe un enfoque hacia la reduccion de los riesgos eléctricos, mecénicos, y de exposicidon

a sustancias quimicas o biolégicas.

los productos perecederos.

Diferencias entre el Segundo nivel Tipo de _
L _ Observaciones
de Categorizacion. cambio
Tener capacitado el ochenta (80) por _ )
_ _ o Se eleva de 20 a 80 % de los trabajadores que deben estar capacitados
ciento de los trabajadores en logistica | Nuevo o
en logistica de almacenes.
de almacenes
Poseer un método para el control de _ o y _
L L Agrupa a varios de los requisitos de la Resolucion 153 del segundo nivel
ubicacion 'y localizacion de los| Nuevo ) L
) gue se referian al control y ubicacién de los productos.
productos en el almacén.
No tener productos bloqueados que y
o . . Nuevo | No se declaraba en la Resolucion 153.
impligue una doble manipulacion.
Tener plan de limpieza, que incluya las
areas internas y externas del almacén, En este requerimiento se incluyen las areas externas del almacén,
productos e instrumentos de medicién, | Nuevo | equipos de manipulacion e izaje y los instrumentos de medicién, lo cual
asi como los equipos de manipulacién no estaba declarado en la Resolucién 153.
e izaje.
En la Resolucion 153 solo pedian la informacion de la trazabilidad de los
Tener el control de la trazabilidad de N productos en los almacenes. En este nivel se pide la trazabilidad de todos
uevo

los productos perecederos ya sean para su uso en el almacén o su

almacenamiento hasta la entrega al cliente.
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El almacén carece de riesgos

eléctricos.

Nuevo

En la Resolucién 153 en el primer nivel exigen el sistema contra
incendios, pero en el resto de la resolucién no evaltan los riesgos
eléctricos, mecdanicos o quimicos. Solo se menciona la utilizacion de los
medios de proteccidn. En la Resolucion 47 se declara la prevencién del

riesgo eléctrico en el almacén en este nivel.

El personal que labora en el almacén
usa los medios de proteccion
necesarios para las operaciones de
manipulaciéon y almacenamiento de las

cargas.

Nuevo

En la Resolucién 47 en el segundo nivel este requerimiento esti enfocado
a evaluar el uso de los medios de proteccion en las operaciones
manipulacion y almacenamiento de cargas, con el fin de evitar
accidentes, lesiones y disminuir los riesgos mecanicos, eléctricos y de
exposicion a productos quimicos.
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Tabla 3. Diferencias entre la Resolucién 153- 2007 y la Resolucion 47-2020. Tercer Nivel de Categorizacion

Tercer nivel de categorizaciéon. Cuando se realiza una correcta operacion del almacén con enfoque al cliente y constituye un
almacén de referencia se exige la excelencia y el rigor de los requerimientos no solo se enfoca en el sistema contra incendios y
la seguridad y salud de los trabajadores; sino también en el control interno del almacén, el estado de los viales tanto internos

como externos de la entidad.

Diferencias entre el Tercer nivel de Tipo de _
., ) Observaciones
Categorizacion. cambio

Tener capacitado el cien (100) por ciento de los _ . i _
_ ] o Exige que el 100% de los trabajadores estén capacitados en
trabajadores del almacén en logistica de Nuevo o
logistica de almacenes.
almacenes

Poseer en buen estado los viales interiores de
acceso al almacén. Se debe cumplir la Nuevo | No se declaraba en la Resolucion 153.
Resolucion 1053-2020.

En las areas interiores de los almacenes de

productos alimenticios y frigorificos solo operan Nuevo | No se declaraba en la Resolucion 153.

equipos eléctricos.

Tener certificado por la direccion de la empresa, y
_ ) Nuevo | No se declaraba en la Resolucion 153.
el control interno del almacén.

Tener analizada las salidas y existencias de al
menos veinte (20) productos de los mas Nuevo | No se declaraba en la Resolucion 153.

representativos.
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Tabla 4: Diferencias entre la Resolucion 153- 2007 y la Resolucion 47-2020. Comision evaluadora

A la comisién evaluadora que realiza la categorizacién de los almacenes también se le realizaron cambios importantes.

correspondiente certificado acreditado por el
Director de la Direccién de Logistica de Almacenes

de este Organismo.

| | - Tipo de |
Diferencias en la comision evaluadora. _ Observaciones
cambio
, o Se integra por especialistas con alto nivel cientifico y
Comision Nacional de Expertos de Logistica de o o o
Nuevo | experiencia demostrada en la actividad de logistica de
Almacenes. _ _
almacenes, cuyas funciones son indelegables.
Evaluador “A”: preside la comision evaluadora.
) _ Evaluador “B”: participa en la comision evaluadora y pudiera
Se establecen tres categorias para los miembros o
o Nuevo | eventualmente presidirla.
de las comisiones evaluadoras. o o . o
Evaluador “C”: participa como miembro en la comision
evaluadora.
Los evaluadores a partir de la preparacion
académica y experiencia en la actividad de
logistica de almacenes, reciben su y
Nuevo | No se declaraba en la Resolucion 153.




Anexo 3. Lista de chequeo de almacenes. Primer nivel de categorizacion

Anexos

Calificacién Calificacion
No. | Aspectos a evaluar del Observaciones
a obtener
almaceén
Estado constructivo 10
1 | Esta exento de filtraciones de agua el almacén. 2
1.1 | Por el techo. 2
1.2 | Por el piso. 2
1.3 | Por las paredes. 2
1.4 | Por las puertas, ventanas y similares. 2
Organizacion del almacén. 30
Existe una correcta rotacion de los productos. 1
3 | Las estibas y productos no tienen peligro de derrumbe. 1
Esté sefalizada la entrada del almacén, el horario de atencion
‘ al cliente. 1
Se refleja en la entrada del almacén, la relacién de los cargos
> con acceso al mismo. !
6 | Esta sefializada el area de recepcién de la mercancia. 1
Esta sefalizada el area de despacho de la mercancia. 1
8 | Es eficiente el método de control de existencia. 1
Los pasillos y puertas de acceso al almacén estan libres de
9 | productos u objetos que obstaculicen o entorpezcan el paso de 2
los equipos de manipulacién y el personal.
10 | Se observan productos bloqueados en el almacén. 1
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11 | Se observan productos directamente sobre el piso. 1
12 Dispone de facilidades constructivas para la recepcién y L
despacho.
13 | Existen procedimientos para disminuir manipulacion. 1
» Personal con nivel requerido para el desempefio de sus )
funciones. (Trabajadores capacitados en logistica al 50 %)
15 Posee el expediente logistico (EXPELOG) actualizado y en buen )
estado de conservacion
15.1 | Existe la informacion bésica sobre el almacén. 1
15.2 | Existe la distribucién en planta potencial. 1
15.3 | Existen los parametros técnicos del almacén. 1
15.4 | Existe el estado constructivo del almacén. 1
15.5 | Existe el sistema de iluminacion. 1
15.6 | Existe un sistema de ventilacion. 1
15.7 | Existe el inventario de los equipos de manipulacion e izaje. 1
15.8 | Estan los documentos normativos vigentes. 1
16 | Estéa definido el sistema de seguridad y proteccion. 2
17 | Estéa definida area de reparacion de los medios unitarizadores. 1
18 | Estan los esquemas de carga para cada producto. 2
Los productos se separan del piso, como minimo, quince (15)
& centimetros.
Las estibas directas en bloqgue de mas de un (1) metro de
& | profundidad se separan a sesenta (60) centimetros de la pared o

de su saliente y entre estibas.
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La fila de paletas de hasta dos (2) metros de altura se sitlla a una

& | distancia no menor de diez (10) centimetros separada de la pared
o saliente de esta y entre paletas.
Las estibas directas en bloque pueden ser de hasta diez (10)
& metros de ancho por quince (15) metros de largo.
En los almacenes de mas de cuatro (4) metros de puntal libre, la
& | altura de la estiba esta a un (1) metro por debajo del saliente
inferior del techo.
En los almacenes de menos de cuatro (4) metros de puntal libre,
& | la altura de la estiba esta a cuarenta y cinco (45) centimetros por
debajo del saliente inferior del techo.
No se realizan estibas directas en niveles con las botellas
& menores de 1 litro.
Planificacion y control 15
Estan controlados en el almacén, los productos, activos fijos
19 tangibles, dtiles y herramientas en uso. 2
Existe control de las fechas de vencimiento de los productos
20 | perecederos, asi como de los perecederos que no ofrecen 3
evidencia de su fecha de vencimiento.
21 | Se garantiza la compatibilidad entre los productos almacenados. 2
Se cuenta con instrumentos de medicién necesarios calibrados y
2 certificados por la autoridad competente. :
23 Se utiliza el Sistema Internacional de Unidades para controlar los 5

productos.
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24 | Se realiza el conteo del inventario fisico contra tarjeta de estiba. 2
Se realiza la supervision al estado de almacenamiento y

2 preservacion de los productos embotellados. 2
Documentacion en el almacén 10
Mantiene la tarjeta de estiba correctamente confeccionada de

2 acuerdo a lo establecido. 3
Las tarjetas de estibas se encuentran correctamente

2! actualizadas. 3
Poseen el procedimiento para el tratamiento de los residuos de

28 los envases y embalajes. !
Poseen procedimientos para la recepcion, el almacenamiento y

29 el despacho. 3

& | Se emplea el cédigo de barra.

& | Conocimientos basicos de informatica (Word, Excel, etc.)

& | Procesamiento de la informacién ( Automatizada, Manual)
Normas de conservacién y control de plagas 10
Cumplen las normas establecidas para las marcas graficas de los

30 | envases y embalajes de los productos, ubicados en las areas de 2
almacenamiento.
Existen marcas graficas en los embalajes.

3 (1 = Todos, 0.5 = Algunos, 0 = Ninguno) !
Se conocen y cumplen normas de conservacion para cada

32 | articulo. 2

(1 = Si, 0.5= Se conocen y no se cumple, 0= No se conocen)
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Se registra la fecha de fabricacion y vencimiento en los

33 | productos, envases primarios y secundarios. 1
(1 = Todos, 0.5 = Algunos, 0= Ninguno)
Se posee y cumple con el programa de fumigacion establecido

34 para el almacén y los productos. !

35 | Se organiza la vigilancia y control de plagas. 1
Las areas del almacén permanecen libres de insectos, roedores

% y animales domésticos. 5
Existen sefializaciones en los embalajes para la diferenciacion de

& los distintos tipos de rones Cubay.
Proteccién, Seguridad y salud de los trabajadores 15
Existe el sistema de deteccidn y proteccion contra incendio

3 aprobado por la autoridad competente. 2
Se dispone de cantidad y tipos de extintores cargados y

38 certificados por la autoridad competente requeridos. 2
Los extintores son apropiados a las caracteristicas de los

39 productos. :

40 | Ubicacidn visible de los extintores y acceso libre de obstaculos. 1

41 | Se verifica que no se fume y esté sefializada la prohibicion. 1

42 | Poseen aterramientos contra descargas eléctricas. 1

43 | Estan sefializadas las posibles vias de evacuacion. 1
La seguridad del almacén garantiza la proteccion de los

4 productos. !

45 | Existe un control del acceso a las areas de almacén. 1




Anexos

46 La edificacion ofrece seguridad contra escalamientos, L
penetracion por ventanas, techos y monitores.

47 Los almacenes techados de mas de doscientos (200) metros 5
cuadrados tienen como minimo dos (2) puertas de acceso.

Contaminacion de productos 10
48 | Existen procedimientos para evitar la contaminacion cruzada. 3
Existe sefalizacion los diferentes grupos de productos en el
9 almacén. 3
50 | Se evita la contaminacion cruzada. 2
51 | Existen estrategias para evitar la contaminacién cruzada. 2
Total

& (Los aspectos que tienen el simbolo no puntean para la certificacién del almacén por no aparecer legislado. Sin embargo, los
que aparecen en el punto Organizacién del almacén, invalidan la certificacion. Es decir, constituyen principios de almacenamiento
basicos. Por su parte los contenidos en Documentacion en el almacén, no puntean ni son invalidantes, pero contribuyen a

alcanzar los resultados de almacén de referencia.)
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.. | Calificacion
No. Aspectos a evaluar Calificacion del Observaciones
a obtener
Almaceén
Estado Constructivo 10
1 | & | Esta exento de filtraciones de agua el almacén. 1
2 | ® | Por el techo. 1
3 | ® | Por el piso. 1
4 | ® | Por las paredes. 1
5 | @ | Por las puertas, ventanas y similares. 1
El piso tecnolégico posee un nivel adecuado Yy sin
° irregularidades. 3
Tiene marcado el piso las areas de estibas directas, con lineas
! preferentemente amarillas de diez (10) centimetros de ancho. 2
Aprovechamiento del espacio. 10
8 Tiene sefalizadas las areas de recepcion y despacho. 0.5
No tiene productos bloqueados que impligue una doble
> manipulacion !
Tiene definida un area para los productos deteriorados, separada
10 del resto de los productos. !
Tiene area definida para el almacenamiento de los medios
H unitarizadores vacios !
Poseen cerca perimetral en almacenes a cielo abierto, base de
12 almacenes, o en aquellos techados que asi lo requieran !




Anexos

13 Aplicacién de normas y técnicas para el empleo de medios
unitarizadores. !
14 Empleo esquemas de optima carga de medios unitarizadores.
(Siempre, Ocasional, Nunca) 05
15 Cumplimiento de las marcas graficas en embalaje secundario.
(Siempre, Ocasional, Nunca) 05
16 Se cumple con la altura de los alojamientos de las estanterias. 0.5
17 Se cumple el aprovechamiento de las estanterias. 0.5
18 Se cumple con la altura de las mercancias que se encuentran en
estibas directas. Solamente se pueden utilizar con medios 1
unitarizadores que posean botellas de 1 L.
19 Se cumple con la disposicion de estantes respecto a la nave. 0.5
20 Se cumple con el ancho de pasillos en correspondencia con
eguipos de manipulacion. 03
21 Se cumple con la disposicion de pasillos de trabajo respecto a la
nave. 05
Organizacion del almacén. 20
22 | @ | Existe una correcta rotacion de los productos. 0.5
23 | @ | Las estibas y productos no tienen peligro de derrumbe. 0.5
Esta sefializada la entrada del almacén, el horario de atencion al 0.5
24 1@ cliente.
Se refleja en la entrada del almacén, la relacion de los cargos con 0.5
25| @ acceso al mismo.
26 | ® | Esta sefalizada el area de recepcion de la mercancia. 0.5
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27 | @ | Esta sefalizada el area de despacho de la mercancia. 0.5
28 | @ | Es eficiente el método de control de existencia. 0.5
Los pasillos y puertas de acceso al almacén estan libres de 0.5
29 | @ | productos u objetos que obstaculicen o entorpezcan el paso de
los equipos de manipulacion y el personal.
30 | ® | Se observan productos bloqueados en el almacén. 0.5
31 | ® | Se observan productos directamente sobre el piso. 0.5
2 o Dispone de facilidades constructivas para la recepcion y 0.5
despacho.
33 | ® | Existen procedimientos para disminuir manipulacion. 0.5
a1 | o Posee el expediente logistico (EXPELOG) actualizado y en buen 0.5
estado de conservacion
35 | ® | Existe la informacion bésica sobre el almacén. 0.5
36 | ® | Existe la distribucion en planta potencial. 0.5
37 | ® | Existen los parametros técnicos del almacén. 0.5
38 | & | Existe el estado constructivo del almacén. 0.5
39 | ® | Existe el sistema de iluminacion. 0.5
40 | ®© | Existe un sistema de ventilacion. 0.5
41 | ®© | Existe el inventario de los equipos de manipulacion e izaje. 0.5
42 | & | Estan los documentos normativos vigentes. 0.5
43 | & | Esta definido el sistema de seguridad y proteccion. 0.5
44 | ® | Esta definida area de reparacion de los medios unitarizadores. 0.5
45 | ® | Estan los esquemas de carga para cada producto. 0.5
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46 Tiene todos los productos unitarizados que asi lo requieran, en la 0.5
misma cantidad y forma.
47 Mantener controlada la temperatura, no puede ser menos de O y 0.5
mayor de 50.
48 El almacenamiento del ron se realiza por producciones y surtidos. 0.5
49 Tienen los lotes un identificador en el pasillo principal. 0.5
- Personal con nivel requerido para el desempefio de sus 1
funciones. (Trabajadores capacitados en logistica 80%)
51 Cumple la Resolucion 47/2020 sobre expediente logistico. 0.5
(EXPELOG)
& El almacenamiento del vestuario se realiza por tallas y surtidos
Los productos se separan del piso, como minimo, quince (15)
& centimetros.
Las estibas directas en bloque de mas de un (1) metro de
& profundidad se separan a sesenta (60) centimetros de la pared
0 de su saliente y entre estibas.
La fila de paletas de hasta dos (2) metros de altura se sitiia a una
& distancia no menor de diez (10) centimetros separada de la pared
o saliente de esta y entre paletas.
2 Las estibas directas en bloque pueden ser de hasta diez (10)
metros de ancho por quince (15) metros de largo.
En los almacenes de més de cuatro (4) metros de puntal libre, la
& altura de la estiba esta a un (1) metro por debajo del saliente

inferior del techo.
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En los almacenes de menos de cuatro (4) metros de puntal libre,

& la altura de la estiba esta a cuarenta y cinco (45) centimetros por
debajo del saliente inferior del techo.
No se realizan estibas directas en niveles con las botellas

& menores de 1 litro.
Planificacion y control 10
Estan controlados en el almacén, los productos, activos fijos

> tangibles, Utiles y herramientas en uso. .
Existe control de las fechas de vencimiento de los productos

53 perecederos, asi como de los perecederos que no ofrecen 2
evidencia de su fecha de vencimiento.

54 Se garantiza la compatibilidad entre los productos almacenados. 2
Se cuenta con instrumentos de medicién necesarios calibrados y

> certificados por la autoridad competente. !
Se utiliza el Sistema Internacional de Unidades para controlar los

>0 productos. !

57 Se realiza el conteo del inventario fisico contra tarjeta de estiba. 1
Se realiza la supervision al estado de almacenamiento y

> preservacion de los productos embotellados. !
Documentos del Almacén 10
Mantiene la tarjeta de estiba correctamente confeccionada de

>9 acuerdo a lo establecido.

60 Las tarjetas de estibas se encuentran correctamente

actualizadas.
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61

Poseen el procedimiento para el tratamiento de los residuos de

los envases y embalajes.

Poseen procedimientos para la recepcion, el almacenamiento y

62
el despacho.
63 Tiene el control de la trazabilidad de los productos perecederos. 2
64 Esta la fecha de produccién o cosecha. 1
65 Tiene el namero del lote. 1
66 Posee la fecha de vencimiento del producto. 1
67 Mantienen la cantidad de botellas empleadas para el lote. 1
68 Tienen las fechas de fumigacion. 1
Se verifica el tratamiento quimico y tipo de producto utilizado en 1
09 la fumigacion.
20 Estos elementos de la trazabilidad se reflejan en una tarjeta 1
habilitada en cada estiba del producto.
71 Estan los documentos que asegura la trazabilidad. 1
& Se emplea el codigo de barra.
& Conocimientos basicos de informética (Word, Excel, etc.)
& Procesamiento de la informacion ( Automatizada, Manual)
Normas de conservacion y control de plagas 10
Cumplen las normas establecidas para las marcas gréficas de los
72 envases y embalajes de los productos, ubicados en las areas de 2
almacenamiento.
73 Existen marcas gréficas en los embalajes. 1

(1 =Todos, 0.5 = Algunos, 0 = Ninguno)
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Se conocen y cumplen normas de conservacién para cada

74 | @ | articulo. 1
(1 = Si, 0.5= Se conocen y no se cumple, 0= No se conocen)
Se registra la fecha de fabricacion y vencimiento en los

75 | @ | productos, envases primarios y secundarios. 1
(1 = Todos, 0.5 = Algunos, 0= Ninguno)

76 | @ Se posee y cumple con el programa de fumigacion establecido 5
para el almacén y los productos.

77 | @ | Se organiza la vigilancia y control de plagas. 1

78 | o Las areas del almacén permanecen libres de insectos, roedores 5
y animales domésticos.
Existen sefializaciones en los embalajes para la diferenciacion de

& los distintos tipos de rones Cubay.
Proteccién, Seguridad y salud de los trabajadores. 10

79 | @ Existe el sistema de deteccion y proteccién contra incendio 0.5
aprobado por la autoridad competente.

80 | @ Se dispone de cantidad y tipos de extintores cargados y 0.5
certificados por la autoridad competente requeridos.

81 | o Los extintores son apropiados a las caracteristicas de los 0.5
productos.

82 | @ | Ubicacion visible de los extintores y acceso libre de obstaculos. 0.5

83 | ® | Se verifica que no se fume y esté sefalizada la prohibicion. 0.5

84 | ® | Poseen aterramientos contra descargas eléctricas. 0.5

85 | ® | Estan sefializadas las posibles vias de evacuacion. 0.5




Anexos

La seguridad del almacén garantiza la proteccion de los 0.5
% productos.
87 Existe un control del acceso a las areas de almacen. 0.5
La edificacion ofrece seguridad contra escalamientos, 0.5
%8 penetracidn por ventanas, techos y monitores.
89 Los almacenes techados de méas de doscientos (200) metros 0
cuadrados tienen como minimo dos (2) puertas de acceso. °
Tener nivel de iluminacién suficiente que permita el trabajo con
%0 los documentos. Lo
Tener ventilacion natural o artificial que garantice preservar las
91 propiedades de los productos y trabajo del personal en el 15
almaceén.
Uso los medios de proteccién necesarios para las operaciones
% de manipulacion y almacenamiento de las cargas. !
93 Carece de riesgos eléctricos el almacén 1
Equipos
Los equipos del piso tecnol6gico estan conectado por red o WiFi
& en el almacén.
Hay interaccion hombre-maquina en las actividades automaticas
. 0 semiautométicas del almacén.
Los medios informéticos estan conectados a los equipos del piso
& tecnoldgico.
2 Se realizan andlisis de datos o minerias de datos con los

resultados obtenidos.
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& Existen tareas automatizadas en el almacén
El almacén esta conectado a la red informatica de la fabrica o la
& nube de la empresa.
Los trabajadores del almacén estan capacitados para trabajar
& con equipos automaticos.
Limpieza y desinfeccién 10
94 Tener el plan de limpieza, que incluya: 5
95 Tener limpias las areas internas y externas del almacén. 1
96 Tener limpia el &rea de los productos. 1
97 Tener limpio los instrumentos de medicion. 1
98 Tener limpio los equipos de manipulacion e izaje. 1
99 Existe un encargado de la limpieza y desinfeccion. 1
Existe la documentacion de los productos de limpieza y
. desinfectantes que se usan.
& Estan definidas que areas se limpian y se desinfectan.
& Se realizan los controles de limpieza.
& Existen requisitos para la limpieza del exterior del almacén
Existen las fichas de datos de seguridad para todos los productos
& quimicos de limpieza.
Se transmiten las instrucciones de los procedimientos de
& limpieza al personal encargado
Contaminacién de productos 10
100 Existen procedimientos para evitar la contaminacion cruzada. 3
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Existe sefalizacidn los diferentes grupos de productos en el
101 almaceén. 3
102 Se evita la contaminacion cruzada. 2
103 Existen estrategias para evitar la contaminacién cruzada. 2
Total 100

& (Los aspectos que tienen el simbolo no puntean para la certificacion del almacén por no aparecer legislado. Sin embargo, los
gue aparecen en el punto Organizacion del almacén, invalidan la certificacion. Es decir, constituyen principios de almacenamiento
béasicos. Por su parte los contenidos en Documentacion en el almacén, no puntean ni son invalidantes, pero contribuyen a
alcanzar los resultados de almacén de referencia.)

® (Los aspectos que tienen el simbolo puntean para la certificacion de este nivel; pero son requisitos del nivel anterior.)



Anexo. Lista de chequeo de almacenes. Tercer nivel de categorizaciéon

Anexos

... | Calificacion
No. Aspectos a evaluar Calificacion del Observaciones
a obtener
almaceén
Estado constructivo del almacén 10
1 | ® | Est4 exento de filtraciones de agua el almacén. 1
2 | ® | Por el techo. 1
3 | © | Por el piso. 1
4 | ® | Por las paredes. 1
5 | ® | Por las puertas, ventanas y similares. 1
6 | ® | El piso tecnolégico posee un nivel adecuado y sin irregularidades. 1
Tiene marcado el piso las areas de estibas directas, con lineas 1
e preferentemente amarillas de diez (10) centimetros de ancho.
8 Poseen en buen estado los viales interiores de acceso al almacén. 1
Tiene pintados la instalacion, los equipos de manipulacion y los
? medios de almacenamiento. 2
Aprovechamiento del espacio. 10
10 | © | Tiene sefalizadas las areas de recepcion y despacho. 1
No tiene productos bloqueados que impligue una doble
e manipulacion '
Tiene definida un &rea para los productos deteriorados, separada
1210 del resto de los productos. !
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Tiene area definida para el almacenamiento de los medios

13 0.5
unitarizadores vacios
Poseen cerca perimetral en almacenes a cielo abierto, base de

14 almacenes, o en aquellos techados que asi lo requieran 05
Aplicacibn de normas y técnicas para el empleo de medios

1 unitarizadores. !
Empleo esquemas de Optima carga de medios unitarizadores

16 (Siempre, Ocasional, Nunca). !
Cumplimiento de las marcas graficas en embalaje secundario

o (Siempre, Ocasional, Nunca). 05

18 Se cumple con la altura de los alojamientos de las estanterias. 0.5

19 Se cumple el aprovechamiento de las estanterias. 0.5
Se cumple con la altura de las mercancias que se encuentran en

20 estibas directas. Solamente se pueden utilizar con medios 1
unitarizadores que posean botellas de 1 L.

21 Se cumple con la disposicion de estantes respecto a la nave. 0.5
Se cumple con el ancho de pasillos en correspondencia con

2 equipos de manipulacion. 05
Se cumple con la disposicion de pasillos de trabajo respecto a la

23 ave. 0.5
Organizacion del almacén 15

24 Existe una correcta rotacion de los productos. 0.5

25 Las estibas y productos no tienen peligro de derrumbe. 0.5
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Esta sefalizada la entrada del almacén, el horario de atencion al 0.5
Sl e cliente.

Se refleja en la entrada del almacén, la relacién de los cargos con 0.5
270 acceso al mismo.
28 | © | Est4 sefalizada el area de recepcion de la mercancia. 0.5
29 | O | Esta sefializada el area de despacho de la mercancia. 0.5
30 | ® | Es eficiente el método de control de existencia. 0.5

Los pasillos y puertas de acceso al almacén estan libres de 0.5
31 | ® | productos u objetos que obstaculicen o entorpezcan el paso de los

equipos de manipulacion y el personal.
32 | ® | Se observan productos bloqueados en el almacén. 0.5
33 | ® | Se observan productos directamente sobre el piso. 0.5
34 | © | Dispone de facilidades constructivas para la recepcion y despacho. 0.5
35 | @ | Existen procedimientos para disminuir manipulacién. 0.5
36 | o Posee el expediente logistico (EXPELOG) actualizado y en buen 0.5

estado de conservacion
37 | ® | Existe la informacion béasica sobre el almacén. 0.4
38 | @ | Existe la distribucién en planta potencial. 0.4
39 | ® | Existen los parametros técnicos del almacén. 0.4
40 | ® | Existe el estado constructivo del almacén. 0.4
41 | © | Existe el sistema de iluminacion. 0.4
42 | © | Existe un sistema de ventilacion. 0.5
43 | ® | Existe el inventario de los equipos de manipulacion e izaje. 0.5
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44 | ® | Estan los documentos normativos vigentes. 0.5
45 | ® | Esté definido el sistema de seguridad y proteccion. 0.5
46 | @ | Esté definida area de reparacion de los medios unitarizadores. 0.5
47 | ® | Estan los esquemas de carga para cada producto. 0.5
a8 | o Tiene todos los productos unitarizados que asi lo requieran, en la 0.5
misma cantidad y forma.
29 | o Mantener controlada la temperatura, no puede ser menos de 0 y 0.5
mayor de 50.
50 | ® | El almacenamiento del ron se realiza por producciones y surtidos. 0.5
51 | ® | Tienen los lotes un identificador en el pasillo principal. 0.5
- Tiene area definida para el parqueo de los equipos de 0.5
manipulacion.
£3 Personal con nivel requerido para el desempefio de sus funciones. 0.5
(Trabajadores capacitados en logistica al 100 %)
54 Cumple la Resolucion 47/2020 sobre expediente logistico 0.5
(EXPELOG)
Tiene definida el area para la reparacion de los medios
55 unitarizadores y estanterias, o contratado con terceros, con 0.5
resultados cuantificados.
Los productos se separan del piso, como minimo, quince (15)
& centimetros.
Las estibas directas en bloque de mas de un (1) metro de
& profundidad se separan a sesenta (60) centimetros de la pared o

de su saliente y entre estibas.
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La fila de paletas de hasta dos (2) metros de altura se sitia a una

& distancia no menor de diez (10) centimetros separada de la pared
o saliente de esta y entre paletas.
Las estibas directas en bloque pueden ser de hasta diez (10) metros
& de ancho por quince (15) metros de largo.
En los almacenes de mas de cuatro (4) metros de puntal libre, la
& altura de la estiba esta a un (1) metro por debajo del saliente inferior
del techo.
En los almacenes de menos de cuatro (4) metros de puntal libre, la
& altura de la estiba estd a cuarenta y cinco (45) centimetros por
debajo del saliente inferior del techo.
Recepcion y despacho de la mercancia 10
56 Se corresponde el area de recepcion y mercancia recibida. 1
57 Se corresponde el area de despacho y mercancia despachada. 1
- La ubicacién de los medios contribuye a la eficiencia del proceso L
(clasificacion de mercancia, documentos, medios unitarizadores)
5o Se ubican mas cerca del area de despacho los productos de L
mayor movimiento.
60 Poseen en buen estado las vias de acceso al almacén 1
61 Se evidencia agilidad del despacho desde que se recibe el pedido L
es optimo.
62 El disefio del embalaje secundario responde al producto, 1

estructura adecuada, peso aceptable y marcas externas.
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Existe alguna tecnologia definida en el &rea de pre-despacho

63 (estantes, medios unitarizadores, gavetas, ordenadores) !
La manipulacién de la mercancia provoca interrupciones en

o4 recepcién y despacho. !
Existe y se conoce procedimiento para tratamiento de averias o

0> faltantes en recepcion. !
Planificacion y control 10
Estan controlados en el almacén, los productos, activos fijos 1

o tangibles, Utiles y herramientas en uso.
Existe control de las fechas de vencimiento de los productos 1

67 perecederos, asi como de los perecederos que no ofrecen
evidencia de su fecha de vencimiento.

68 Se garantiza la compatibilidad entre los productos almacenados. 1
Se cuenta con instrumentos de medicién necesarios calibrados y 1

09 certificados por la autoridad competente.
Se utiliza el Sistema Internacional de Unidades para controlar los 1

70 productos.

71 Se realiza el conteo del inventario fisico contra tarjeta de estiba. 1
Se realiza la supervision al estado de almacenamiento vy 1

z preservacion de los productos embotellados.

73 Tiene certificado por la direccion de la empresa, el control interno L

del almacén.
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Tiene una adecuada distribucion en planta que garantice el

74 aprovechamiento de las capacidades, en correspondencia con el 1
eguipamiento existente.

En las areas interiores de los almacenes de productos alimenticios

& y frigorificos solo operan equipos eléctricos. !
Tiene analizada las salidas y existencias de al menos veinte (20)

e productos de los mas representativos. !
Documentacion en el almacén 15
Mantiene la tarjeta de estiba correctamente confeccionada de 0.3

e acuerdo a lo establecido.

78 | ® | Las tarjetas de estibas se encuentran correctamente actualizadas. 0.35

29 | o Poseen el procedimiento para el tratamiento de los residuos de los 0.35
envases y embalajes.

Poseen procedimientos para la recepcion, el almacenamiento y el 0.4

8010 despacho.

81 | ® | Tiene el control de la trazabilidad de los productos perecederos. 0.4

82 | ® | Esta la fecha de produccién o cosecha. 0.4

83 | ® | Tiene el numero del lote. 0.4

84 | ® | Posee la fecha de vencimiento del producto. 0.4

85 | ® | Mantienen la cantidad de botellas empleadas para el lote. 0.4

86 | ® | Tienen las fechas de fumigacion. 0.4

87 | o Se verifica el tratamiento quimico y tipo de producto utilizado en la 0.4

fumigacion.
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Estos elementos de la trazabilidad se reflejan en una tarjeta 0.4
%8 habilitada en cada estiba del producto.
89 Estéan los documentos que asegura la trazabilidad. 0.4
Poseen los procedimientos para la recepcion, almacenamiento y 0.5
%0 despacho descritos en un documento establecido por la entidad.
Tienen elaborado los esquemas de carga de los productos mas 0.5
o1 representativos.
92 Existen, actualizado el registro de pedidos. 0.5
93 Procesamiento de la informacion automatizada. 0.5
94 Conocimiento de qué medio de trasporte traslado la mercancia. 0.5
95 Existe el registro de los clientes. 0.5
96 Cada articulo esta correctamente identificado. 0.5
97 Existe un listado de articulos y cantidades almacenadas. 0.5
98 Existe un listado de clientes 0.5
Muestra el listado la cantidad, relacionada con el cliente y la
% ubicacién donde el producto esta almacenado. 05
& Se asegura la trazabilidad a través de medios digitales.
Se desarrolla el sistema de trazabilidad con el piso tecnoldgico del
. almacén.
Normas de Conservacion y Control de plagas 10
Cumplen las normas establecidas para las marcas gréficas de los 1
100 envases y embalajes de los productos, ubicados en las areas de
almacenamiento.
101 Existen marcas graficas en los embalajes. 1
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(1 =Todos, 0.5 = Algunos, 0 = Ninguno)

Se conocen y cumplen normas de conservacion para cada articulo. 0.5
102 (1 = Si, 0.5= Se conocen y no se cumple, 0= No se conocen)
Se registra la fecha de fabricacién y vencimiento en los productos, 0.5
103 envases primarios y secundarios.
(1 = Todos, 0.5 = Algunos, 0= Ninguno)
Se posee y cumple con el programa de fumigacién establecido para 1
104 el almacén y los productos.
105 Se organiza la vigilancia y control de plagas. 1
Las areas del almacén permanecen libres de insectos, roedores y 1
106 animales domésticos.
Se conocen y cumplen normas de conservacién para cada
107 articulo. !
Se protege la mercancia de la influencia directa de los rayos
108 ultravioletas del sol. !
Se registran la fecha de fabricacion y vencimiento en los
109 productos, envases primarios y secundarios. !
110 Existe el plan de medidas para los productos perecederos. 1
Existen sefalizaciones en los embalajes para la diferenciacion de
& los distintos tipos de rones Cubay.
Proteccién y seguridad y salud 10
11 Existe el sistema de deteccidbn y protecciobn contra incendio 0.4

aprobado por la autoridad competente.
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12 | o Se dispone de cantidad y tipos de extintores cargados y certificados 0.4

por la autoridad competente requeridos.

Los extintores son apropiados a las caracteristicas de los 0.4
13\ @ productos.
114 | ® | Ubicacion visible de los extintores y acceso libre de obstaculos. 0.4
115 | ® | Se verifica que no se fume y esté sefalizada la prohibicién. 0.4
116 | ® | Poseen aterramientos contra descargas eléctricas. 0.4
117 | ® | Estan sefializadas las posibles vias de evacuacion. 0.4
118 | ® | La seguridad del almacén garantiza la proteccion de los productos. 0.4
119 | ® | Existe un control del acceso a las areas de almaceén. 0.4

La edificacion ofrece seguridad contra escalamientos, penetracion 0.4
120\ @ por ventanas, techos y monitores.

Los almacenes techados de mas de doscientos (200) metros 0.4
121\ @ cuadrados tienen como minimo dos (2) puertas de acceso.

Tener nivel de iluminacién suficiente que permita el trabajo con los 0.4
122\ @ documentos.

Tener ventilacion natural o artificial que garantice preservar las 0.4
123\ @ propiedades de los productos y trabajo del personal en el almacén.

Uso los medios de proteccidén necesarios para las operaciones de 0.4
1249 manipulacion y almacenamiento de las cargas.
125 | ® | Carece de riesgos eléctricos el almacén 0.4
126 Tienen sefalizado el almacén. 1
127 Estan sefializadas las pizarras eléctricas 1
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128 Estan sefializado el voltaje de los tomacorrientes 1
Se exigen las medidas de seguridad y salud del trabajo segin sus
129 necesidades. !

Equipos
Los equipos del piso tecnoldgico estan conectado por red o WiFi en

. el almacén.
Hay interaccion hombre-maquina en las actividades autométicas o

. semiautométicas del almacén.
Los medios informaticos estan conectados a los equipos del piso

. tecnologico.
Se realizan andlisis de datos o minerias de datos con los resultados

& obtenidos.

& Existen tareas automatizadas en el almacén
El almacén esta conectado a la red informatica de la fabrica o la

& nube de la empresa.
Los trabajadores del almacén estan capacitados para trabajar con

& equipos automaticos.
Estén los equipos disefiado, mantenido y almacenado, de modo

& que no haya riesgos para la seguridad y la calidad del producto.
Saben los empleados como usar, mantener y almacenar el equipo
(por ejemplo, ordenadores, dispositivos de medicion y

& seguimiento, mesas de trabajo, equipos de corte, cintas de
transporte, dispositivos de carga).
Contaminacién de productos; Limpiezay desinfeccion 10
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130 | ® | Tener el plan de limpieza, que incluya: 1
131 | ® | Tener limpias las areas internas y externas del almacén. 1
132 | ® | Tener limpia el area de los productos. 1
133 | @ | Tener limpio los instrumentos de medicion. 1
134 | ® | Tener limpio los equipos de manipulacion e izaje. 1
135 | ® | Existe un encargado de la limpieza y desinfeccion. 1
136 Existen procedimientos para evitar la contaminacién cruzada. 1
Existe sefalizacidn los diferentes grupos de productos en el
137 almaceén. !
138 Se evita la contaminacion cruzada. 1
139 Existen estrategias para evitar la contaminacién cruzada. 1
Existe la documentacion de los productos de limpieza y
. desinfectantes que se usan.
& Estan definidas que areas se limpian y se desinfectan.
& Se realizan los controles de limpieza.
& Existen requisitos para la limpieza del exterior del almacén
Existen las fichas de datos de seguridad para todos los productos
& quimicos de limpieza.
& Se transmiten las instrucciones de los procedimientos de limpieza
al personal encargado
& Se eliminaran los residuos (internamente / externamente)
& Es frecuente la eliminacién de los desperdicios de las areas.
& Existe un responsable de la eliminacion de residuos.

Total

100
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& (Los aspectos que tienen el simbolo no puntean para la certificacion del almacén por no aparecer legislado. Sin embargo, los
que aparecen en el punto Organizacion del almacén, invalidan la certificacion. Es decir, constituyen principios de almacenamiento
béasicos. Por su parte los contenidos en Documentacion en el almacén, no puntean ni son invalidantes, pero contribuyen a
alcanzar los resultados de almacén de referencia.)

@ (Los aspectos que tienen el simbolo puntean para la certificacion de este nivel; pero son requisitos de los niveles anteriores.)
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Anexo 6. Certificacién del nivel tecnoldgico
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Anexo 7. Distribucién en plantas del almacén de productos terminados

Zona D

£
_ _ &
50, | 15230mm 17800mm ™
o
o
®

Area de Produccion

E
60170mm 15000mm
Leyenda

Zona de almacenamiento de los medios de intercambio.

Area de oficina

OIOC.

Zona de parqueo de los medios( transpaletas)

Zona A | Area de recepcién y estiva

Zona B | Area de estiba directa de productos terminados del Ron Cubay

Zona C | Area de estiba directa de productos terminados del Ron Cubay

Zona D | Area de estiba directa de productos terminados del Ron Cubay
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Modelo de Ubicacién y Control de Médulos

Médulo de almacenamiento No

Producto | Cédigo

Proveedor

Unidad de Balance

Tipo de envase

Cantidad de paletas en existencia

Unidades por esquema de carga

Peso por esquema de carga

Fecha recepcién

Fecha caducidad

Capacidad estaticaenm®o't

Dia Mes | Afio Dia Mes Ao Area del médulo m?
Altura del médulo en m
Primer Nivel
Posicion de almacenamiento
Hilera de Profundidad 01 02 03 04 05 06
S E S E S E S E S
01
02
03
04
05
06
Segundo Nivel
Posicion de almacenamiento
Hilera de Profundidad 01 02 03 04 05 06
S E S E S E S E S
01
02
03
04
05
06
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Calificacion | Calificacion _
No. Aspectos a evaluar ) Observaciones
a obtener del Almacén
Estado Constructivo 10 8
1 | ® | Est4 exento de filtraciones de agua el almacén. 1 1
Se observan las
marcas de agua
2 | ® | Por el techo. 1 0 _ _
filtraciones por el
techo.
3 | ® | Por el piso. 1 1
4 | ® | Por las paredes. 1 1
5 | ® | Por las puertas, ventanas y similares. 1 1
5 El piso tecnolégico posee un nivel adecuado y sin 3 3
irregularidades.
_ _ ) ) _ ) Las tiene marcada
Tiene marcado el piso las areas de estibas directas, con lineas
7 _ _ ) 2 1 pero en mal
preferentemente amarillas de diez (10) centimetros de ancho.
estado
Aprovechamiento del espacio. 10 5.5
8 Tiene sefalizadas las areas de recepcion y despacho. 0.5 0.5
9 No tiene productos bloqueados que implique una doble 1 0 Hay productos
manipulacion bloqueados
10 Tiene definida un area para los productos deteriorados, 1 1
separada del resto de los productos.
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Tiene area definida para el almacenamiento de los medios

11 1 1
unitarizadores vacios
Poseen cerca perimetral en almacenes a cielo abierto, base de
12 almacenes, o en aquellos techados que asi lo requieran ! !
13 Aplicacién de normas y técnicas para el empleo de medios
unitarizadores. ! !
14 Empleo esquemas de 6ptima carga de medios unitarizadores.
(Siempre, Ocasional, Nunca) 05 05
15 Cumplimiento de las marcas graficas en embalaje secundario.
(Siempre, Ocasional, Nunca) 05 05
16 Se cumple con la altura de los alojamientos de las estanterias. 0.5 0 No se cumple
17 Se cumple el aprovechamiento de las estanterias. 0.5 0 No se cumple
18 Se cumple con la altura de las mercancias que se encuentran )
en estibas directas. Solamente se pueden utilizar con medios 1 0 I?s'ubas de tres
unitarizadores que posean botellas de 1 L. flas de altura.
19 Se cumple con la disposicién de estantes respecto a la nave. 0.5 0 No se cumple
20 Se cumple con el ancho de pasillos en correspondencia con No uniformidad
equipos de manipulacion. 0.5 0 con las distancias
entre estibas
21 Se cumple con la disposicion de pasillos de trabajo respecto a No uniformidad
la nave. 0.5 0 con las distancias
entre estibas
Organizacion del almacén 20 125
22 Existe una correcta rotacion de los productos. 0.5 0.5
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23 | ® | Las estibas y productos no tienen peligro de derrumbe. 0.5 0.5
Esta sefalizada la entrada del almacén, el horario de atencion 0.5
24 | O _ 0.5
al cliente.
s | o Se refleja en la entrada del almacén, la relacion de los cargos 0.5 0.5
con acceso al mismo. '
26 | @ | Esta sefializada el area de recepcion de la mercancia. 0.5 0.5
27 | ® | Esta sefializada el area de despacho de la mercancia. 0.5 0.5
28 | © | Es eficiente el método de control de existencia. 0.5 0.5
Los pasillos y puertas de acceso al almacén estan libres de 0.5
29 | ® | productos u objetos que obstaculicen o entorpezcan el paso de 0.5
los equipos de manipulacién y el personal.
) 1.5 Existen productos
30 | @ | Se observan productos bloqueados en el almacén. 0
bloqueados
31 | ® | Se observan productos directamente sobre el piso. 0.5 0.5
_ - ) y 1 No existen rampas
Dispone de facilidades constructivas para la recepcion y -
32 | O 0 u otras facilidades
despacho. .
constructivas
33 | @ | Existen procedimientos para disminuir manipulacion. 0.5 0.5
31 | o Posee el expediente logistico (EXPELOG) actualizado y en 0.5 0.5
buen estado de conservacion '
35 | @ | Existe la informacién basica sobre el almacén. 0.5 0.5
36 | ® | Existe la distribucién en planta potencial. 0.5 0.5
37 | ® | Existen los parametros técnicos del almacén. 0.5 0.5
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38 | ® | Existe el estado constructivo del almacén. 0.5 0.5
39 | ® | Existe el sistema de iluminacion. 0.5 0.5
40 | ® | Existe un sistema de ventilacion. 0.5 0.5
41 | ® | Existe el inventario de los equipos de manipulacion e izaje. 0.5 0.5
42 | © | Estan los documentos normativos vigentes. 0.5 0.5
43 | © | Esta definido el sistema de seguridad y proteccion. 0.5 0.5
1 No existe el area
de reparacion, los
44 | ® | Estéa definida area de reparacion de los medios unitarizadores. 0 medios
unitarizadores se
mueven con la
mercancia.
45 | ® | Estan los esquemas de carga para cada producto. 0.5 0.5
46 Tiene todos los productos unitarizados que asi lo requieran, en 0.5 0.5
la misma cantidad y forma.
47 Mantener controlada la temperatura, no puede ser menos de 0 0.5 0.5
y mayor de 50.
48 El almacenamiento del ron se realiza por producciones y 0.5 0.5
surtidos.
15 No se identifica
49 Tienen los lotes un identificador en el pasillo principal. 0 los lotes en los

pasillos centrales
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Personal con nivel requerido para el desempefio de sus

El personal no

>0 funciones (Trabajadores capacitados en logistica 80%). 25 0 esta capacitado

- Cumple la Resolucién 47/2020 sobre expediente logistico 0.5 0.5
(EXPELOG).

& El almacenamiento del vestuario se realiza por tallas y surtidos Si

2 Los productos se separan del piso, como minimo, quince (15) .
centimetros.
Las estibas directas en bloque de mas de un (1) metro de

& profundidad se separan a sesenta (60) centimetros de la pared No procede
o de su saliente y entre estibas.
La fila de paletas de hasta dos (2) metros de altura se sitlla a

& una distancia no menor de diez (10) centimetros separada de Si
la pared o saliente de esta y entre paletas.

2 Las estibas directas en .bloque pueden ser de hasta diez (10) No procede
metros de ancho por quince (15) metros de largo.
En los almacenes de mas de cuatro (4) metros de puntal libre,

& la altura de la estiba esta a un (1) metro por debajo del saliente Si
inferior del techo.
En los almacenes de menos de cuatro (4) metros de puntal

& libre, la altura de la estiba esta a cuarenta y cinco (45) Si
centimetros por debajo del saliente inferior del techo.
No se realizan estibas directas en niveles con las botellas ,

. menores de 1 litro. .
Planificacion y control 10 9
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Estan controlados en el almacén, los productos, activos fijos

52 2 2
tangibles, dtiles y herramientas en uso.
Existe control de las fechas de vencimiento de los productos
53 perecederos, asi como de los perecederos que no ofrecen 2 2
evidencia de su fecha de vencimiento.
Se garantiza la compatibilidad entre los productos
>4 almacenados. 2 2
Los instrumentos
Se cuenta con instrumentos de medicion necesarios calibrados de medicién son
> y certificados por la autoridad competente. ! 0 del departamento
de calidad.
Se utiliza el Sistema Internacional de Unidades para controlar
>0 los productos. ! !
Se realiza el conteo del inventario fisico contra tarjeta de
> estiba. ! !
Se realiza la supervision al estado de almacenamiento y
>8 preservacion de los productos embotellados. ! !
Documentos del Almacén 10 10
Mantiene la tarjeta de estiba correctamente confeccionada de 0.5
> acuerdo a lo establecido. 05
Las tarjetas de estibas se encuentran correctamente 0.5
o0 actualizadas. 05
61 Poseen el procedimiento para el tratamiento de los residuos de 0.5 0.5

los envases y embalajes.
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62 Poseen procedimientos para la recepcion, el almacenamiento 0.5 0.5
y el despacho.
Tiene el control de la trazabilidad de los productos 0.5

03 perecederos. 05

64 Esta la fecha de produccion o cosecha. 0.5 0.5

65 Tiene el namero del lote. 1 1

66 Posee la fecha de vencimiento del producto. 1 1

67 Mantienen la cantidad de botellas empleadas para el lote. 1 1

68 Tienen las fechas de fumigacion. 1 1

69 Se verifica el tratamiento quimico y tipo de producto utilizado 1 1
en la fumigacion.

20 Estos elementos de la trazabilidad se reflejan en una tarjeta 1 1
habilitada en cada estiba del producto.

71 Estan los documentos que asegura la trazabilidad. 1 1

& Se emplea el codigo de barra. Si

& Conocimientos basicos de informatica (Word, Excel, etc.) bajo

& Procesamiento de la informacion (automatizada, manual). manual
Normas de conservacion y control de plagas 10 8
Cumplen las normas establecidas para las marcas gréficas de

72 los envases y embalajes de los productos, ubicados en las 2 2
areas de almacenamiento.

23 Existen marcas gréficas en los embalajes. 1 1

(1 =Todos, 0.5 = Algunos, 0 = Ninguno)
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Se conocen y cumplen normas de conservacion para cada

74 articulo. 1 1
(1 = Si, 0.5= Se conocen y no se cumple, 0= No se conocen)
Se registra la fecha de fabricacion y vencimiento en los
75 productos, envases primarios y secundarios. 1 1
(1 = Todos, 0.5 = Algunos, 0= Ninguno)
Problemas con las
L _ materias primas
Se posee y cumple con el programa de fumigacién establecido o
76 ) 2 1 para eliminar a
para el almacén y los productos.
roedoresy
comején
77 Se organiza la vigilancia y control de plagas. 1 1
Problemas con las
i ) _ _ materias primas
Las éareas del almacén permanecen libres de insectos, o
78 ) o 2 1 para eliminar a
roedores y animales domesticos.
roedores y
comején
2 Existen sefializaciones en los embalajes para la diferenciacion _
si
de los distintos tipos de rones Cubay.
Proteccién, seguridad y salud de los trabajadores 10 9
29 Existe el sistema de deteccion y proteccion contra incendio 0.5 0.5
aprobado por la autoridad competente. '
80 Se dispone de cantidad y tipos de extintores cargados y 0.5 0.5

certificados por la autoridad competente requeridos.
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Los extintores son apropiados a las caracteristicas de los 0.5
8L |® 0.5
productos.
82 | ® | Ubicacion visible de los extintores y acceso libre de obstaculos. 0.5 0.5
83 | ® | Se verifica que no se fume y esté sefializada la prohibicion. 0.5 0.5
84 | ® | Poseen aterramientos contra descargas eléctricas. 0.5 0.5
1 No estan
i o _ ) y sefializadas las
85 | ® | Estan sefializadas las posibles vias de evacuacion. 0 )
salidas de
emergencia.
La seguridad del almacén garantiza la proteccion de los 0.5
86 | ® 0.5
productos.
87 | ® | Existe un control del acceso a las areas de almacén. 0.5 0.5
g8 | © La edificacibn ofrece seguridad contra escalamientos, 0.5 0.5
penetracion por ventanas, techos y monitores. '
Los almacenes techados de mas de doscientos (200) metros
89 |O® _ . 0.5 0.5
cuadrados tienen como minimo dos (2) puertas de acceso.
% Tener nivel de iluminacién suficiente que permita el trabajo con L 1
los documentos.
Tener ventilacion natural o artificial que garantice preservar las
91 propiedades de los productos y trabajo del personal en el 15 15
almaceén.
92 Uso los medios de proteccion necesarios para las operaciones 1 1
de manipulacion y almacenamiento de las cargas.
93 Carece de riesgos eléctricos el almacén 1 1
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Equipos
Los equipos del piso tecnologico estan conectado por red o _ .
& no No existe WiFi.
WiFi en el almacén.
Hay interaccibn hombre-maquina en las actividades _
& automaticas o semiautomaticas del almaceén. .
Los medios informéticos estdn conectados a los equipos del No hay medios
. piso tecnoldgico. o informéticos.
Se realizan andlisis de datos o minerias de datos con los No hay medios
. resultados obtenidos. o informéticos.
Solo la maquina
& Existen tareas automatizadas en el almacén no retractiladora es
mecéanica-manual.
El almacén esta conectado a la red informatica de la fabrica o No hay medios
& la nube de la empresa. ne informaticos.
Los trabajadores del almacén estan capacitados para trabajar No hay equipos
& con equipos automaticos. ne automaticos
Limpiezay desinfeccién 10 9
94 Tener el plan de limpieza, que incluya: 2 2
95 Tener limpias las areas internas y externas del almacén. 1 1
96 Tener limpia el area de los productos. 1 1
97 Tener limpio los instrumentos de medicion. 1 1
98 Tener limpio los equipos de manipulacion e izaje. 1 1
99 Existe un encargado de la limpieza y desinfeccion. 1 1
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Existe la documentacion de los productos de limpieza y

& 0.5 0.5
desinfectantes que se usan.
& Estan definidas que &reas se limpian y se desinfectan. 0.5 0.5
& Se realizan los controles de limpieza. 0.5 0.5
& Existen requisitos para la limpieza del exterior del almacén 0.5 0.5
2 Existen las fichas de datos de seguridad para todos los 0.5 0 No existen las
productos quimicos de limpieza. fichas.
Se transmiten las instrucciones de los procedimientos de No se trasmite los
. limpieza al personal encargado. 05 0 procedimientos.
Contaminacion de productos 10 7
100 Existen procedimientos para evitar la contaminacion cruzada. 3 3
No se sefializan
101 Existe sefalizacién de los diferentes grupos de productos en 3 0 los diferentes
el almacén. grupos de
productos.
102 Se evita la contaminacién cruzada. 2 2
103 Existen estrategias para evitar la contaminacién cruzada. 2 2
Total 100 77
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Anexo 11. Aplicacion de la lista de chequeo de almacenes. Segundo nivel de categorizacion

o Calificacion
Calificacion )
No. Aspectos a evaluar del Observaciones
a Obtener ]
Almaceén
Estado Constructivo 10 10
1 | ® | Est4 exento de filtraciones de agua el almacén. 1 1
Requiere
2 | ® | Por el techo. 1 1 ) o
impermeabilizacion.
3 | ® | Por el piso. 1 1
4 | ® | Por las paredes. 1 1
5 | ® | Por las puertas, ventanas y similares. 1 1

El piso tecnologico posee un nivel adecuado y sin
irregularidades.

Tiene marcado el piso las areas de estibas directas, con

7 lineas preferentemente amarillas de diez (10) centimetros de 2 2
ancho.
Aprovechamiento del espacio. 10 10
8 Tiene sefalizadas las areas de recepcion y despacho. 0.5 0.5

No tiene productos blogueados que implique una doble

manipulacion

10 Tiene definida un area para los productos deteriorados, 1 1
separada del resto de los productos.

1 Tiene area definida para el almacenamiento de los medios 1 1
unitarizadores vacios
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Poseen cerca perimetral en almacenes a cielo abierto, base

12 de almacenes, o0 en aquellos techados que asi lo requieran ! !
13 Aplicacién de normas y técnicas para el empleo de medios L L
unitarizadores.
14 Empleo esquemas de Optima carga de medios
unitarizadores. (Siempre, Ocasional, Nunca) 05 05
15 Cumplimiento de las marcas graficas en embalaje 0.5 0.5
secundario. (Siempre, Ocasional, Nunca)
16 Se cumple con la altura de los alojamientos de las
estanterfas. 0.5 0.5 No procede
17 Se cumple el aprovechamiento de las estanterias. 0.5 0.5 No procede
18 Se cumple con la altura de las mercancias que se
encuentran en estibas directas. Solamente se pueden utilizar 1 1
con medios unitarizadores que posean botellas de 1 L.
19 Se cumple con la disposicién de estantes respecto a la nave. 0.5 0.5 No procede
20 Se cumple con el ancho de pasillos en correspondencia con 0.5 0.5
equipos de manipulacion.
21 Se cumple con la disposicion de pasillos de trabajo respecto 0.5 0.5
a la nave.
Organizacion del almacén. 20 16.5
22 Existe una correcta rotacion de los productos. 0.5 0.5
23 Las estibas y productos no tienen peligro de derrumbe. 0.5 0.5
” Estd sefalizada la entrada del almacén, el horario de 0.5 0.5

atencion al cliente.
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s | o Se refleja en la entrada del almacén, la relacion de los cargos 0.5 0.5
con acceso al mismo.
26 | @ | Esta sefializada el area de recepcion de la mercancia. 0.5 0.5
27 | ® | Esta sefializada el area de despacho de la mercancia. 0.5 0.5
28 | O | Es eficiente el método de control de existencia. 0.5 0.5
Los pasillos y puertas de acceso al almacén estan libres de 0.5
29 | ® | productos u objetos que obstaculicen o entorpezcan el paso 0.5
de los equipos de manipulacion y el personal.
30 | ® | Se observan productos bloqueados en el almacén. 15 0.5
31 | ® | Se observan productos directamente sobre el piso. 0.5 0.5
_ - _ . No existen rampas u
32 | o Dispone de facilidades constructivas para la recepcién y L 0 otras facilidades
despacho. _
constructivas
33 | ® | Existen procedimientos para disminuir manipulacién. 0.5 0.5
a1 o Posee el expediente logistico (EXPELOG) actualizado y en 0.5 0.5
buen estado de conservacion
35 | ® | Existe la informacion béasica sobre el almaceén. 0.5 0.5
36 | @ | Existe la distribucién en planta potencial. 0.5 0.5
37 | ® | Existen los parametros técnicos del almacén. 0.5 0.5
38 | ® | Existe el estado constructivo del almacén. 0.5 0.5
39 | ® | Existe el sistema de iluminacion. 0.5 0.5
40 | ® | Existe un sistema de ventilacion. 0.5 0.5
41 | ® | Existe el inventario de los equipos de manipulacion e izaje. 0.5 0.5
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42 Estan los documentos normativos vigentes. 0.5 0.5

43 Esta definido el sistema de seguridad y proteccion. 0.5 0.5

a4 Esta definida area de reparacion de los medios 1 L
unitarizadores.

45 Estan los esquemas de carga para cada producto. 0.5 0.5

46 Tiene todos los productos unitarizados que asi lo requieran, 0.5 0.5
en la misma cantidad y forma.

47 Mantener controlada la temperatura, no puede ser menos de 0.5 0.5
0 y mayor de 50.

48 El almacenamiento del ron se realiza por producciones y 0.5 0.5
surtidos.

49 Tienen los lotes un identificador en el pasillo principal. 15 15

50 Personal con nivel requerido para el desempeiio de sus ”E 0 El personal no esta
funciones. (Trabajadores capacitados en logistica 80%) capacitado

- Cumple la Resolucién 47/2020 sobre expediente logistico. 0.5 0.5
(EXPELOG)

2 El almacenamiento del vestuario se realiza por tallas y i
surtidos

2 Los productos se separan del piso, como minimo, quince i
(15) centimetros.
Las estibas directas en bloque de mas de un (1) metro de

& profundidad se separan a sesenta (60) centimetros de la No procede

pared o de su saliente y entre estibas.
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La fila de paletas de hasta dos (2) metros de altura se sitla

& a una distancia no menor de diez (10) centimetros separada Si
de la pared o saliente de esta y entre paletas.
Las estibas directas en bloque pueden ser de hasta diez (10)

& _ No procede
metros de ancho por quince (15) metros de largo.
En los almacenes de mas de cuatro (4) metros de puntal

& libre, la altura de la estiba esta a un (1) metro por debajo del Si
saliente inferior del techo.
En los almacenes de menos de cuatro (4) metros de puntal

& libre, la altura de la estiba estd a cuarenta y cinco (45) Si
centimetros por debajo del saliente inferior del techo.
No se realizan estibas directas en niveles con las botellas _

& menores de 1 litro. .
Planificacion y control 10 9
Estan controlados en el almacén, los productos, activos fijos

>z tangibles, utiles y herramientas en uso. 2 2
Existe control de las fechas de vencimiento de los productos

53 perecederos, asi como de los perecederos que no ofrecen 2 2
evidencia de su fecha de vencimiento.
Se garantiza la compatibilidad entre los productos

>4 almacenados. 2 2

- Se cuenta con instrumentos de medicion necesarios 1 0

calibrados y certificados por la autoridad competente.
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Se utiliza el Sistema Internacional de Unidades para

56 1 1
controlar los productos.

- Se realiza el conteo del inventario fisico contra tarjeta de L L
estiba.

- Se realiza la supervision al estado de almacenamiento y L L
preservacion de los productos embotellados.
Documentos del almacén 10 10

- Mantiene la tarjeta de estiba correctamente confeccionada 0.5 0.5
de acuerdo a lo establecido.

60 Las tarjetas de estibas se encuentran correctamente 0.5 0.5
actualizadas.

61 Poseen el procedimiento para el tratamiento de los residuos 0.5 0.5
de los envases y embalajes.

62 Poseen  procedimientos para la recepcion, el 0.5 0.5
almacenamiento y el despacho.

63 Tiene el control de la trazabilidad de los productos 0.5 05
perecederos.

64 Esta la fecha de produccién o cosecha. 0.5 0.5

65 Tiene el namero del lote. 1 1

66 Posee la fecha de vencimiento del producto. 1 1

67 Mantienen la cantidad de botellas empleadas para el lote. 1 1

68 Tienen las fechas de fumigacion. 1 1

69 Se verifica el tratamiento quimico y tipo de producto utilizado 1 1

en la fumigacion.




Anexos

20 Estos elementos de la trazabilidad se reflejan en una tarjeta 1 L
habilitada en cada estiba del producto.

71 Estan los documentos que asegura la trazabilidad. 1 1

& Se emplea el cédigo de barra. Si

& Conocimientos béasicos de informética. (word, excel, etc) bajo

& Procesamiento de la informacion ( Automatizada, Manual) manual
Normas de conservaciéon y control de plagas 10 10
Cumplen las normas establecidas para las marcas gréficas

72 de los envases y embalajes de los productos, ubicados en 2 2
las areas de almacenamiento.

23 Existen marcas graficas en los embalajes. L L
(1 = Todos, 0.5 = Algunos, 0 = Ninguno)
Se conocen y cumplen normas de conservacion para cada

74 articulo. 1 1
(1 = Si, 0.5= Se conocen y no se cumple, 0= No se conocen)
Se registra la fecha de fabricacion y vencimiento en los

75 productos, envases primarios y secundarios. 1 1
(1 = Todos, 0.5 = Algunos, 0= Ninguno)

26 Se posee y cumple con el programa de fumigacién 5 5
establecido para el almacén y los productos.

77 Se organiza la vigilancia y control de plagas. 1 1

- Las é&reas del almacén permanecen libres de insectos, 5 5

roedores y animales domésticos.
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Existen sefalizaciones en los embalajes para la

& diferenciacion de los distintos tipos de rones Cubay. .
Proteccién, seguridad y salud de los trabajadores 10 10

29 Existe el sistema de deteccidn y proteccion contra incendio 0.5 0.5
aprobado por la autoridad competente.

80 Se dispone de cantidad y tipos de extintores cargados y 0.5 0.5
certificados por la autoridad competente requeridos.

81 Los extintores son apropiados a las caracteristicas de los 0.5 0.5
productos.

- Ubicacion visible de los extintores y acceso libre de 0.5 0.5
obstaculos.

83 Se verifica que no se fume y esté sefializada la prohibicion. 0.5 0.5

84 Poseen aterramientos contra descargas eléctricas. 0.5 0.5

85 Estan sefializadas las posibles vias de evacuacion. 1 1
La seguridad del almacén garantiza la proteccion de los 0.5

5 productos. 05

87 Existe un control del acceso a las &reas de almacén. 0.5 0.5
La edificacion ofrece seguridad contra escalamientos, 0.5

58 penetracién por ventanas, techos y monitores. 05

89 Los almacenes techados de mas de doscientos (200) metros 0.5 0.5
cuadrados tienen como minimo dos (2) puertas de acceso.

% Tener nivel de iluminacion suficiente que permita el trabajo 1 1

con los documentos.
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Tener ventilacion natural o artificial que garantice preservar

91 las propiedades de los productos y trabajo del personal en el 15 15
almaceén.
Uso los medios de proteccion necesarios para las
92 operaciones de manipulacion y almacenamiento de las 1 1
cargas.
93 Carece de riesgos eléctricos el almacén 1 1
Equipos
Los equipos del piso tecnoldgico estan conectado por red o . .
& no No existe WiFi.
WiFi en el almacén.
Hay interaccibn hombre-maquina en las actividades _
& automaticas o semiautomaticas del almaceén. .
Los medios informaticos estan conectados a los equipos del No hay medios
& piso tecnolégico. ne informaticos.
Se realizan analisis de datos o minerias de datos con los No hay medios
& resultados obtenidos. o informaticos.
Solo la maquina
& Existen tareas automatizadas en el almacén no retractiladora es
mecéanica-manual.
El almacén esta conectado a la red informéatica de la fabrica No hay medios
& o la nube de la empresa. ne informaticos.
Los trabajadores del almacén estan capacitados para No hay equipos
& trabajar con equipos automaticos. e automaticos
Limpiezay desinfeccién 10 10
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94 Tener el plan de limpieza, que incluya: 2 2
95 Tener limpias las areas internas y externas del almacén. 1 1
96 Tener limpia el area de los productos. 1 1
97 Tener limpio los instrumentos de medicion. 1 1
98 Tener limpio los equipos de manipulacion e izaje. 1 1
99 Existe un encargado de la limpieza y desinfeccion. 1 1
2 Existe la documentacion de los productos de limpieza y 0.5 0.5
desinfectantes que se usan.
& Estan definidas que &reas se limpian y se desinfectan. 0.5 0.5
& Se realizan los controles de limpieza. 0.5 0.5
& Existen requisitos para la limpieza del exterior del almacén 0.5 0.5
Existen las fichas de datos de seguridad para todos los
& productos quimicos de limpieza. 05 05
2 Se transmiten las instrucciones de los procedimientos de 0.5 0.5
limpieza al personal encargado.
Contaminacién de productos 10 10
100 Existen procedimientos para evitar la contaminacion 3 3
cruzada.
101 Existe sefalizacién de los diferentes grupos de productos 3 3
en el almaceén.
102 Se evita la contaminacion cruzada. 2 2
103 Existen estrategias para evitar la contaminacién cruzada. 2 2
Total 100 95.5




