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RESUMEN

La tesis tiene como objetivo mejorar la eficiencia, la productividad, la calidad y la seguridad
en el proceso de mantenimiento y reparacién de contenedores, para ello, se plantea una
investigacion descriptiva en base a la metodologia 5S. El contexto del proyecto se sitta en el
aumento del comercio mundial y el uso de contenedores para el transporte de mercancias, lo
gue supone un gran desafio para la 6ptima utilizacion de los recursos en almacenes y puertos.
El problema del proyecto se centra en las falencias que presenta el deposito en el rea operativa,
tales como: fallo en la estimacién e identificacion de dafios en el contenedor, falta de repuestos
e insumos, reparaciones impropias o de mala calidad, reclamos de clientes potenciales,
aumento de costo promedio e incumplimiento fifo. La justificacion del proyecto se basa en la
necesidad de adaptarse al continuo desarrollo tecnoldgico y las avanzadas técnicas de gestion
que exigen las empresas relacionadas con el comercio exterior. El proyecto pretende mejorar
los tiempos muertos, contar con personal calificado, reparaciones de calidad, aumentar la
productividad y mantener el costo promedio de reparacion. El impacto del proyecto se refleja
en tres niveles: a nivel de ingenieria industrial, como un referente para la optimizacién de
procesos de mantenimiento; a nivel académico, como una prueba de las capacidades que
adquieren los estudiantes de ingenieria industrial de la Universidad Politécnica Salesiana; y a

nivel social, como un aporte al desarrollo econdmico del pais.

Palabras Claves: Productividad, metodologia, fifo, desarrollo, promedio, mantenimiento.
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ABSTRACT

The thesis aims to improve efficiency, productivity, quality and safety in the container
maintenance and repair process, for this, a descriptive investigation is proposed based on the
5S methodology. The context of the project is situated in the increase in world trade and the
use of containers for the transport of goods, which represents a great challenge for the optimal
use of resources in warehouses and ports. The problem of the project focuses on the
shortcomings that the warehouse presents in the operational area, such as: failure to estimate
and identify damage to the container, lack of spare parts and supplies, improper or poor quality
repairs, claims from potential customers. , average cost increase and fifo default. The
justification of the project is based on the need to adapt to the continuous technological
development and the advanced management techniques required by companies related to
foreign trade. The project aims to improve downtime, have qualified personnel, quality repairs,
increase productivity and maintain the average cost of repair. The impact of the project is
reflected on three levels: at the level of industrial engineering, as a benchmark for the
optimization of maintenance processes; at an academic level, as proof of the skills acquired by
industrial engineering students at the Salesian Polytechnic University; and at a social level, as
a contribution to the economic development of the country.

Keys Words: Productivity, methodology, fifo, development, average, maintenance.
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TITULO

“Propuesta para la mejora del proceso de mantenimiento de contenedores, para la

optimizacién de recursos en depositos o terminales portuarios”

GLOSARIO DE TERMINOS

Calidad: Segun la norma, la calidad es entendida como el grado en el que un conjunto de

caracteristicas inherentes cumple con los requisitos. (1ISO, 2015).

Contenedores: Se le considera a un recipiente utilizado para depositar embalaje de gran
tamafo o residuos con dimensiones normalizadas a nivel internacional que permite el traslado

de mercancias (Porto & Merino, 2014).

ISO CEDEX: Intercambio de datos de equipos de contenedores “Container equipment data
Exchange” (IICL)

IICL: El Instituto de Arrendadores Internacionales de Contenedores (I1CL) es la principal
asociacion comercial de la industria de proveedores de chasis y arrendamiento de contenedores

maritimos.

Procesos: Conjunto de actividades interrelacionadas o que interacttian, o que transforman

una entrada o salida de un proceso. (Pinta Pinduisaca, 2019)

TEU: también conocido como Twenty-foot Equivalent Unit, es una importante unidad de

medida ampliamente usada en toda la industria del transporte maritimo.

Seguimiento: Referencia a la serie de acciones que se deben realizar con el objetivo de
comprobar la evolucion de una serie de actividades previamente planificadas. Esta etapa
consiste en la comprobacién de las fases que conforman un proyecto en tiempo y recursos
utilizados, rigiéndose bajo variables y parametros definidos para comprobar si hay

desviaciones del plan inicial (Arias, 2021).



INTRODUCCION

Los grandes avances tecnologicos, la composicion de nuevas empresas que ofrecen el
mismo servicio y los cambios drasticos en la demanda de las cadenas de suministro de comercio
exterior resaltan la complejidad y competitividad de las empresas requeridas para brindar este

servicio.

Es indispensable entender y poner en manifiesto el gran interés que deben prestar las
empresas a la mejora continua de sus procesos, utilizando técnicas de produccion y operacion
industriales de alto nivel, de esta manera estaran siempre preparados a la variabilidad de la
demanda y sobre todo a los entornos VUCA (volatilidad, la incertidumbre, la complejidad y la
ambigledad) (Cuevas, R. Bodea, N. & Torres P, 2021), para ser mas productivos y a la vez

mas competitivos.

La gestion de los recursos en un deposito es una tarea compleja y muy importante, ya
que un buen funcionamiento de este se traduce en un ahorro de costes y una mejor calidad del
servicio. Para optimizar la gestion de los recursos, se deben tener en cuenta diversos factores,
como la capacidad del depdsito, el nimero y el tamafio de los articulos que se almacenan, el

numero de trabajadores, etc.

En resumen, un aumento acelerado de la actividad portuaria, y una mala administracion
se han convertido en un problema financiero para los puertos del pais, ademas, el factor que
tienen mayor afectacion en la operacion es el mantenimiento de contenedores, siendo este el

que genera los cuellos de botella en la operacion.

Para desarrollar esta investigacion, se divide en cinco capitulos como se describe a

continuacion.

El capitulo 1 describe los aspectos que afectan la correcta produccion de la empresa y

define sus objetivos.

El marco teorico, por otro lado, desglosa diferentes teorias basadas en la literatura, y
aqui se utilizan las citas més relevantes de los distintos autores utilizadas para escribir esta

seccion.



El Capitulo 3 se enfoca en toda la normativa legal.

El Capitulo 4 describe la metodologia utilizada y los procesos necesarios para obtener
maés informacion de este andlisis y proponer soluciones relacionando la metodologia 5s con las

etapas del proceso de mantenimiento y reparacion.

Y finalmente, el Capitulo 5 revela los resultados de la propuesta el cual se encuentra

encaminado el depdsito, y con la misién de mantener los resultados obtenidos hasta el momento.



CAPITULO |
EL PROBLEMA
1.1 Antecedentes

Los contenedores son un elemento esencial en las operaciones de comercio exterior con
ventajas tales como: carga, descarga, transbordo, seguridad y proteccion de las mercancias
comercializadas, pudiendo encontrarse en estado de temperatura controlada, temperatura
constante, refrigeracion, etc. El almacenamiento, mantenimiento y transporte de contenedores
€S un proceso necesario y costoso que ha creado grandes empresas que brindan este servicio

con gran capacidad y eficiencia.

A nivel nacional también se han realizado anélisis sobre los problemas en las
actividades portuarias, tal es el caso de (Arreaga Sosa & Hablich Gamboa, 2019), ellos
presentan un analisis de los contratiempos que se presentan en los puertos de Guayaquil,
ademas de crear flujogramas que aumenten la eficiencia a partir de un control inteligente del
ingreso y salida de contenedores en las terminales portuarias, finalmente concluyen que, luego
del andlisis realizado, los puertos de Guayaquil no cuentan con un sistema inteligente que
permita la automatizacion de la operacion en general. Este proyecto demuestra de manera
general la mala administraciéon de las zonas portuarias de Guayaquil, asi como también el
interés de la industria académica en general, por aportar soluciones que aporten en el desarrollo

de dichos problemas administrativos.

Otro aporte nacional es el presentado por Macias Basurto (2019), ella analiza la relacion
técnico-comercial que existe en el uso de contenedores en Guayaquil, la autora realiza
encuestas para la consecucion de informacion, el resultado de las encuestas es que el 70% de
las empresas que ofrecen el servicio de contenedores cuentan con un plan de mantenimiento,
esto demuestra la gran importancia que tienen los planes de mantenimiento en el desarrollo
comercial de los puertos, concluye finalmente que uno de los factores mas importantes para la
comercializacion de contenedores es la buena conservacion del mismo y esto se debe gracias a

planes de mantenimiento bien ejecutados.

Esta investigacion tiene gran relevancia para el proyecto que se pretende desarrollar en

este documento, porque le da relevancia la investigacion, ya que demuestra como un plan de



mantenimiento optimo, se relaciona directamente con las operaciones comerciales, 1o que

finalmente se convierte en beneficios econdmicos en los depositos de contenedores.

1.2 Importancia y Alcance

En el campo de la ingenieria industrial, este proyecto se presenta como un referente
para la optimizacién de procesos de mantenimiento de manera general, ademas de la
optimizacion del mantenimiento especifico de contenedores, siendo una metodologia que

podria utilizarse a nivel mundial para mejorar la operacion de cualquier depdsito.

A nivel académico, la presentacion de esta propuesta pone a prueba las capacidades que
adquieren los estudiantes de ingenieria industrial de la Universidad Politécnica Salesiana,
demostrando que, los profesionales formados en esta institucion tienen las herramientas

necesarias para participar en proyecto de gran impacto social y econémico.

Este proyecto tiene un impacto directo en la comunidad ecuatoriana en general, ya que
los dep6sitos del Pais, como ya se menciond, tiene un gran aporte econémico, asi que una
propuesta de mejora que aumente los beneficios econdmicos de esta entidad afectarad

directamente a los ecuatorianos debido a su relacién transversal.

1.3 Descripcion del Problema

El aumento del comercio mundial y el uso de contenedores para el transporte de
mercancias ha supuesto un gran desafio para la ptima utilizacion de los recursos en almacenes
y puertos. Sin embargo, se puede demostrar una gran variedad de defectos en el contenedor
que se debe reparar, tiempo que tarda en llegar al area de reparacion, tiempo de espera,
ubicacion, almacenamiento, movimientos y el uso frecuente de maquinaria pesada. Las
variables antes mencionadas determinan el ciclo del proceso de mantenimiento y reparacion

las cuales se deben gestionar con herramientas y técnicas avanzadas a nivel industrial.

La falta de planificacion de actividades afecta los procesos de trabajos operativos, el

sistema de control, seguimiento de los recursos e incumplimiento de los indicadores.



Los depositos o terminales portuarios frecuentemente presentan falencias en el area
operativa tales como: Fallo en la estimacion e identificacion de dafios en el contenedor, falta
de repuestos e insumos, error en el sistema de registro de ingreso y salida de programas
navieros, reparaciones impropias o de mala calidad, reclamos de clientes potenciales, aumento

de costo promedio e incumplimiento fifo.

El mantenimiento de contenedores es una tarea importante para priorizar la seguridad
y el funcionamiento de los equipos. Los contenedores tienen que ser inspeccionados

regularmente para detectar cualquier problema y repararlos antes de que causen un accidente.

Por ultimo, es fundamental contar con un buen sistema de control y seguimiento de los
recursos, de forma que se pueda detectar cualquier incidencia o problema a tiempo y

solucionarlo de la forma mas eficaz posible.

1.4 Justificacién del Problema

En el entorno nacional y mundial, el continuo desarrollo tecnoldgico y las avanzadas
técnicas de gestion exigen que las empresas relacionadas con el comercio exterior sean mas

competitivas en sus operaciones.

Este presente proyecto pretende abordar el tema operativo logistico del transporte
maritimo de contenedores a nivel mundial y todas las etapas del proceso gue conlleva esta
actividad, en esta area investigativa queremos obtener una mejora continua en el proceso de

mantenimiento y reparacion de contenedores.

Con esto se pretende mejorar los tiempos muertos, contar con personal calificado,
reparaciones de calidad, aumentar la productividad y mantener el costo promedio de

reparacion.

La cadena de suministro en depdsitos o terminales portuarios se sostiene por la alta
demanda de alquiler de contenedores a nivel mundial, manteniendo un grado alto de eficiencia
y calidad. EI manejo de indicadores de rendimiento en todas las areas permite cuantificar la
productividad y que mejoras se deben implementar para subsanar falencias presentadas en el

area de operaciones.



El enfoque estara en el proceso de reparacion de contenedores, con el objetivo de elevar

su capacidad operativa y cubrir la demanda optimizando tiempo, recursos y costos.

Con la realizacion de este proyecto se identificard mejoras en el proceso de
mantenimiento y reparacion de contenedores, a traves de la aplicacion de conceptos y

herramientas de mejora continua como lo brinda el método de las 5s.

El procedimiento de las 5S es una técnica de administracion que se fundamenta en cinco
principios para poder hacer sitios de trabajo mejor organizados, méas limpios, mas ordenados

y, al fin y al cabo, mas productivos.

1.5 Grupo Objetivo

Con la presente investigacion se buscara beneficiar directamente a todo el personal que
participa en el mantenimiento de los contenedores, modificando y adaptando los procesos
actuales de acuerdo con el analisis realizado, a fin de optimizar todos los procesos,
aprovechando el tiempo y los recursos que toman actualmente, ademas de proponer
herramientas en el proceso de mantenimiento que permita agilizar sin perder la calidad en los
trabajos.

Esta propuesta servird también como un antecedente para la universidad en futuras
investigaciones, englobando todos los conocimientos relacionados con la problematica

identificada.

1.6 Delimitacién
1.7 Delimitacién Temporal

Hemos considerado que, para la ejecucion de esta propuesta, deberia aplicarse de

manera progresiva en un tiempo minimo de 8 meses.



1.8 Delimitacion Geografica

Este proyecto técnico pretende ser efectuado en un deposito de la ciudad de guayaquil,
pero por la prohibicion de exponer su nombre, omitimos dar una ubicacion exacta del depdsito
en mencion.
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Figura 1 Ubicacién geografica de los dep6sitos en zona portuaria

Fuente. (Google Maps, 2023)

1.9 Delimitacion Académica

Para la realizacion de este proyecto, se consider0 las siguientes materias segun su silabo.
e Gestion de mantenimiento
e Logistica integral
e Ingenieria de la produccion

e Seguridad industrial y salud ocupacional



1.10 Objetivos
1.11 Objetivo General

Realizar una propuesta de mejora del proceso de mantenimiento de contenedores para

la optimizacion de recursos en depoésitos o terminales portuarios.

1.12 Objetivos Especificos

e Evaluar lasituacién actual de los procesos involucrados en el proceso de mantenimiento
de contenedores e identificar las mermas a eliminar.

e Aplicar el método 5s como alternativa para la mejora continua en todo el proceso
operativo.

e Aumentar la productividad en el mantenimiento de contenedores.



CAPITULO I
MARCO TEORICO
2.1 Marco Referencial

Esta seccion estd constituida por datos técnicos de los contenedores y bases tedricas de

metodologias de mejoras continua.

2.2 El contenedor

Un contenedor es una estructura de carga estandarizada que se utiliza para transportar
bienes en barcos, trenes, camiones y aviones de manera segura y eficiente. Los contenedores
son generalmente de metal y tienen dimensiones estdndar para facilitar su manejo y
transferencia entre diferentes medios de transporte, los méas comunes son los contenedores de

20 pies y 40 pies de longitud.

Estos han revolucionado la industria del transporte, ya que simplifican la logistica y
permiten la rapida carga y descarga de mercancias, ademas de proteger los productos durante
el viaje. Ademas del transporte, también se utilizan contenedores para el almacenamiento y
como unidades de vivienda o espacios comerciales adaptados. Su versatilidad y eficiencia los

han convertido en una pieza fundamental de la economia global.

(OMI, 2014), sefiala que la CSC se refiere al "Convenio Internacional para la Seguridad
de los Contenedores”, un acuerdo establecido en 1972 por la Organizacion Maritima
Internacional (OMI) para garantizar la seguridad en el transporte de mercancias mediante
contenedores. El Convenio CSC establece estandares y regulaciones para el disefio,
construccion y mantenimiento de contenedores utilizados en el transporte internacional, su
objetivo principal es asegurar que los contenedores sean seguros y adecuados para el transporte

maritimo, ferroviario y por carretera.

Para cumplir con los requisitos de la CSC, los contenedores deben llevar una placa
CSC, que contiene informacion sobre su capacidad de carga, dimensiones, cddigo de

aprobacion, fecha de inspeccion y otros detalles relevantes. Ademas, los contenedores deben
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someterse a inspecciones periddicas para garantizar su integridad y seguridad durante el
transporte.

2.3 Dimensiones y construccion de un contenedor

Expresa (Mena, 2022), los contenedores utilizados en el transporte de mercancias tienen
dimensiones y construccién estandarizadas para facilitar su manejo y transporte, debido a la
gran variedad de productos que se trasportan, existen muchas clases y tipos diferentes de
contenedores. Los contenedores pueden clasificarse segun diferentes criterios como son: El
tamario, la forma de presentacion de la mercancia, el material de fabricacion, la propiedad del
contenedor. Las clasificaciones mas importantes son el tamafio y la forma de presentacion de

la mercancia

Detalles de contenedores, segun su clase:

e Tanque o cisterna.
e Secos.

e Refrigerados.

Contenedores segln su tipo:
e Tanque
e Open Top
e Refrigerado
e Flat Rack

e Estandar

Como método de simplificacion del lenguaje se establecen utilizar abreviaturas que

permitan agilizar los procesos, tal como se evidencia en la tabla N° 1

Tabla 1
Abreviaturas para tipo de contenedores.
Abreviatura Tipo Detalle
SD Estandar Dry Estandar carga seca (comun)
oT Open Top Techo abierto (de lona)
RF Reefer Refrigerado
FR Flat Rack Base de parantes
TK Tank Tangue
HC High Cube 9°6" de altura
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Estandar Dry Van

Contenedores estandar, cerrados

herméticamente y sin refrigeracion.

| IHAT

High cube

Contenedores estandar comdnmente
de 40 pies; su caracteristica
principal es su sobre altura (9,6
pies), esto supone un incremento del

13% de su capacidad cubica interna.

Reefer

Contenedores refrigerados, ya sea
de 40 o0 20 pies, que cuentan con un
sistema de conservacion de frio o
calor y termostato. Deben ir
conectados en el buque y en la
terminal, incluso en el camion si
fuese posible o en un generador
externo, funcionan bajo corriente

trifésica.

Open top

Posee las mismas medidas que los
anteriores, pero abiertos por el
techo. Puede  sobresalir la
mercancia, pero, en ese caso, Se
pagan suplementos. Hay de 20’ y de
40’

6000
2200
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Flat Rack
(Plataforma)

Carecen de paredes laterales e
incluso, en algunos casos, de
paredes delanteras y
posteriores. Se emplean para
cargas atipicas y pagan suplementos
de la misma manera que los open
tops. Suelen llevar maquinarias, y
grandes piezas, y tienen la facilidad

que pueden cargar en “Break Bulk”.

Open side

Su caracteristica es que es abierto en
uno de sus lados, sus medidas son de
20 0 40 pies. Se utiliza para cargas
de mayores dimensiones en longitud
que no se pueden cargar por la

puerta del contenedor.

Iso Tank

Se utiliza para transportes de
liquidos al granel. Se trata de una
cisterna contenida dentro de una
serie de vigas de acero que
delimitan un paralelepipedo cuyas
dimensiones son equivalentes a las
de un "dry van". De esta forma, la
cisterna disfruta de las ventajas

inherentes a un contenedor.

1260119
n1é

Fuente. Elaboracion Propia
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En relacion con la medida de los contenedores, el estandar ISO muestra que las medidas

son: de 20’ pies y 40’ pies de largo, predestinados al transito internacional. El inicial se conoce

usualmente como TEU (unidad que equivale a 20’ pies de largo, del inglés twenty equivalent

units) y el secundario como FEU (unidad que equivale a 40’ pies de largo, del inglés forty

equivalent units). La medida del nimero de contenedor a bordo de un buque y en una terminal

portuaria, de forma convencional, es el TEU, contabilizando un FEU como dos TEU.

Sarmiento, L. A. (2019).

Tabla 2

Especificaciones de contenedores de 20 y 40 pies.

Detalle 20° 40’
5898mm (Interior) 12030mm (Interior)
Largo _ :
6058mm (Exterior) 12190 mm (Exterior)
2350mm (Interior) 2350mm (Interior)
Ancho _ )
2438mm (Exterior) 2430 mm (Exterior)
Alt 2390mm (Interior) 2390mm (Interior)
0
2591mm (Exterior) 2590mm (Exterior)
Peso 2300kg 4100 kg
Max. Carga util 28235 kg 27160 kg
Tara 2245 kg 3320 kg
Max. bruto 30480 kg 30480 kg

Fuente. Elaboracion Propia

La adopcion del contenedor como componente clave en el transporte de la cadena

logistica-portuaria ha llevado a la estandarizacion de los equipos de manipulacion y de los

buques utilizados, 1o que ha traido consigo notables mejoras en la eficiencia y seguridad del

transporte de mercancias, entre otros beneficios.
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A continuacion, presentamos en la figura 2, 3, 4 y 5 un contenedor Reefer High Cube con sus

respectivos detalles.

Figura 2 Contenedor 40’ Reefer High Cube
Fuente. (Alibaba)

2,425 mm
7'11/2"

e

\/ 11,599 mm

2,290 mm 38"/
7'61/8"
Figura 3 Dimension interior contendor 40" Reefer High Cube

Fuente. (Alibaba)



2,557 mm
8'45/8"

Figura 4 Dimensién interior contendor 40' Reefer High Cube

Fuente. (Alibaba)
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Por lo general el contenedor puede dividirse en tres partes: la estructura, las paredes y la base.

En la fig. 5 se detalla la forma y la terminologia de los elementos que constituyen un

contenedor. Larrucea, J. (2018)

Tabla 3

Terminologia Iso Cedex

Elemento

Terminologia CEDEX

Puertas

Exterior del contenedor

Frente del contenedor

Lado izquierdo

Lado derecho

Interior del contenedor

— | |r|mm|O

Techo

Estructura baja

Piso

Componentes de maquinaria

Locacion no especifica

Contenedor exterior & interior

x|zl wm|C|x

Fuente. Elaboracion Propia
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Cantoneras —

~————— Plancha de prolongacion
Vigas longitudinales
(largueros) superiores

Techo de acero corrugado

Vigas longitudinales

(largueros) superiores .
g P Refuerzo de esquina

r / Viga frontal superior

Plancha
de prolongacién Opcional:
techo plano

Panel del techo

Vigas longitudinales
(largueros) superiores

Viga trasera \ Pared
superior delantera

Cantoneras
Postes
Umbral o pilares
delantero o
Pared lateral antoneras
Rejillas de ventilacion -, Tunel

cuello cisne

Lado izquierdo

Cantoneras ~

Umbral de puerta

\\ Lado derecho

Cantoneras

Puerta
(juntas de goma
en los bordes)

Bisagras

Barras de cierre \ Parte trasera (puerta)

(levas en los extremos)

Figura 5 Partes que constituyen un contenedor

Fuente. (Gateway Container)



17

2.4 ldentificacion de un contenedor

La identificacion del contenedor consiste en una combinacion de once caracteres
alfanuméricos, las tres primeras letras se relacionan con la identidad del propietario, la cuarta
letra puede ser "U" para el contenedor, "J" para el equipo auxiliar adjunto y finalmente "Z"
para la identificacion del chasis o remolque en el contenedor de envio Asegurese de verificar
que el codigo asignado esté registrado en el BIC (Bureau of International Containers and

Intermodal).

Cédigo del propietario: : Niimero de serie:
Formado por trcs lztros del alfabeto. |dentifica PO ety 9 Estd compuesto por
al propietario o a la linea naviera que los opera, 6 ndmeros.

Identificacién de la categoria del equipo: «—o —= Digito de autocontrol:

U. ldentifica contenedores. Para verificar que sea
). Equipo auxillar adosable. correcto el ndmero de serie
Z. Chasis de transporte vial, y sigla del contenedor.
Emblema del _1
propietario Cddigo de tipo:

(et | 2onrmant ¥ * Primer cardcter: representa
Marca de i £ el tipo de contenedor.
altura mdxima: PSR B DR Ry s * Segundo cardcter:
Sefial que Indica que el representa las principales
contenedor excede la ‘0"0;‘:{;““5 del
altura estdndar conteénedor.
conuencional. '

e — Cédigo de dimensiones:
Certificados y sellos ; : * Primer cardcter: indica la
B R longitud.
Placa CSC - CCC: + Segundo cardcter: indica
iz la alt
Certifica que el contenedor S
cumple con los requisitos
de seguridad y aprobaclén m%léms
del sistema aduanero.
Peso neto: J Peso bruto mdximo:
Es el peso mdximo permitido de carga . Es el peso del contenedor
que puede admitir el contenedor. { MAXGR. G| (tara) mds el peso de la
E TARE 1 carga (peso neto).
! IX

Cubicaje: 1 NET SHa .
Es el volumen de capacidad interna L—— cuca ‘ Z:::" S
del contenedor expresado tanto en u;,'(;: """" o (o‘:presado seivaper
metros clibicos como en pies clbicos. kilogramos como en libras,

Figura 6 Identificacion de contenedor
Fuente. (Negocios internacionales)
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2.5 Manipulacién de contenedores

El manejo adecuado de los contenedores es un aspecto fundamental del ciclo logistico de
los contenedores, para aquello usamos maquinas portacontenedores tal como se visualiza en la
figura 7 y 8. El manejo de unidades para inspeccion de estructura se inicia con el registro de
entrada del contenedor, una vez que se valida la documentacion del transportista, se permite el

ingreso del camion.

Figura 7 Portacontenedor Reach Stacker

Fuente. (Konecranes)

Figura 8 Portacontenedor Empty Handler

Fuente: (Hyster)
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2.6 Inspeccion de contenedores

Las empresas relacionadas al trabajo naviero tienen variedad de contenedores
distribuidos por distintas partes del mundo, ya sea a bordo en buques, terminales portuarios,

patios de contenedores y areas de reparacion o mantenimiento.

Es importante mencionar que en los depdsitos de almacenamiento se ejecutan acciones
para lograr habilitar los contenedores y ofrecer un servicio de calidad en el trasporte de
productos. Para la realizacion de las inspecciones y reparaciones de contenedores, los depdsitos
asignados mantienen patrones internacionales, mismo que han sido establecidos desde hace

algunas décadas.

Es verdad que los criterios de reconocimiento, reparacion y sobre todo el
mantenimiento de contenedores son alianzas entre los depdsitos y propietarios de contenedores;
en la actualidad existen manuales mejor establecidos con los criterios mas utilizados por parte
de propietarios como con los 1ICL. Existen modalidades de inspeccion de contenedores, tales

como:

e On hire

e Off hire

e Inservice

e Condition survey

e  Post repair

Entre las guias y los manuales publicados por el 11CL estan los siguientes:

e  Guide for Container Equipment Inspection

e  General Guide for Container Cleaning

e Specifications for Steel Container Refurbishing

e  Guide for Container Damage Measurement

e |ICL Supplement on Container Inspection and Repair: Gray Areas

e Repair Manual for Steel Freight Containers.
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Para prestar todos los servicios descritos, los almacenes de contenedores cuentan con
personal propio altamente capacitado, quienes al llegar al depdsito inspecciona los
contenedores, elaboran una lista de los defectos encontrados y generan un presupuesto de

reparacion, mismo que es enviado al cliente para su coordinacion y posterior reparacion.

Durante este proceso también se establecen otros presupuestos, si el contenedor

necesita limpieza, retirada de elementos sobrantes.

Para obtener una descripcién general de cada tipo de controles mencionado
anteriormente, los detalles se muestran a continuacion, como modelo de Larrucea, Mallofré y
Sagarra. (2017).

e On Hire: Inspeccion ejecutada antes del alquiler de un contenedor para
validar su estado de conservacion.

e Off-Hire Survey: Inspeccion realizada para comprobar el estado en el que el
contenedor es entregado por el cliente.

e In Service: Esta inspeccion se ejerce mientras el contenedor continta en alquiler
y se aprovecha la fase en la que el contenedor esta descargado y almacenado en
el depdsito a la esperar de un nuevo servicio.

e Post Repair Survey: Inspeccion relacionada a la ejecucion de acciones tras el

arreglo de un contenedor.

Como se menciond anteriormente, las inspecciones de dafios a los contenedores se
llevan a cabo en relacion con los estandares internacionales, de los cuales 1ICL se ha citado
como el més utilizado en la actualidad. Se siguen las mismas pautas para los estandares

internacionales al reparar defectos.

El proposito de la reparacion es restaurar la estructura del contenedor a un nivel de
funcionamiento dptimo y asi asegurar el comercio a nivel mundial. El proceso de reparacion
de contenedores implica varios pasos que se deben seguir, y las empresas que ofrecen este tipo

de servicio tratan de estandarizar sus procesos tanto como sea posible.
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2.7 Reparacion de contenedores

Segun lo mencionado anteriormente, las inspecciones de averias en contenedores se
realizan utilizando las referencias de los estandares internacional, mencionado el IICL como el
maés utilizado en la actualidad. Para las reparaciones de las averias también se siguen los
mismos lineamientos con estandares internacionales. El propdsito de la reparacion es restaurar
la estructura del contenedor poniéndolo en un nivel éptimo de funcionamiento, de esta forma
se asegura el comercio intermodal mundial, el proceso de reparacién de los contenedores
implica una serie de pasos a seguir y las empresas que brinda este tipo de servicio buscan

estandarizar al maximo sus procesos.

En la fig.9 se observa un diagrama de proceso para la reparacion de contenedores
refrigerados, considerando los departamentos responsables de cada uno de ellos.

En la mayoria de los almacenes intermodales, las reparaciones con un presupuesto
estimado o reparaciones menores o iguales a 75 dolares son aprobadas automéaticamente por la
compafiia naviera después de la inspeccion; Sin embargo, el tiempo de reparacién de una
unidad depende del tipo de dafio, si es un poco en la maquina y estructura, tardara en promedio

seis horas y el presupuesto varia segun el tipo de reparacion a realizar.

Los costos de reparacion estan relacionados con costos de mano de obra, precios de
materiales segln tarifas establecidas y precios unitarios de limpieza, que son tarifas fijas

cobradas por hora trabajada en el contenedor.

Para cumplir con este proceso, es necesario obtener una autorizacion de reparacion de
la Naviera, ya que la Naviera es quien determina el nimero de unidades semanales requeridas

para sus clientes y el namero de unidades que ingresan al patio de contenedores con dafio.

Después de obtener las autorizaciones correspondientes, se coordinan los procesos

posteriores y se determina el tiempo necesario para las reparaciones.
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Figura 9 Mapa general de procesos del depdsito en estudio

Fuente. (Elaboracion propia)
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2.8 Mantenimiento de contenedores

El mantenimiento planificado sirve para alargar la vida econdmica y util de los
contenedores; Su vida util es de 6 a 15 afios debido a la reutilizacién con el cuidado y
mantenimiento adecuados. Este mantenimiento incluye la sustitucién de techos y puertas,
sustitucion de todas las partes de la unidad inservibles por oxidacion, lavado con materiales
especiales, reparaciones necesarias, eliminacion de pintura y corrosion y aplicacion de pintura.
Este mantenimiento incluye “todas las reparaciones de aquellos desperfectos que puedan hacer
inseguro el contenedor tanto para las personas como para las mercancias que se transportan”
(Sagarra &amp; Martin, 2013). Una de las reglas basicas de un taller de reparacion de
contenedores es hacer el trabajo en el orden en que se recibe. Por ello, es muy importante
registrar todas las novedades encontradas durante las revisiones fisicas de las unidades y
comunicarlas a las empresas de transporte en los plazos establecidos.

Es importante que los contenedores se laven después de vaciarlos. En algunos casos se
transportan productos quimicos, cueros en bruto u otros productos que dejan residuos en el
contenedor. Aqui el despachador decide si se requiere limpieza Lavado simple o quimico para
eliminar los residuos y manchas que puedan afectar la carga. El punto de consigna es otra
operacion de mantenimiento preventivo que debe realizar el personal técnico, respetando los
valores de temperatura y ventilacion especificados en la orden de retirada o carta de

temperatura.

2.9 Post Repair survey

La post-repair es una inspeccion que se realiza después de haber realizado las
reparaciones, en este proceso el inspector designado por la naviera verifica la calidad y
exactitud del trabajo realizado en la reparacion y el cumplimiento de las normas de inspeccion.
Si los resultados de la prueba son negativos, se debe repetir la reparacion. El depdsito de
contenedores inspecciona el equipo de acuerdo con los estandares de 1ICL.



24

2.10 Las compafias navieras

Las agencias navieras son empresas que, utilizando buques mercantes propios o de terceros,
se dedican a su explotacion, aun cuando ésta no sea su actividad principal, por cualquier
modalidad reconocida por los usos internacionales. Planifican su itinerario y planos de escala
al detalle. Estas empresas se esfuerzan para que la reparacion de sus contenedores sea un trabajo
de buena calidad ya un precio justo. Establecen una autorizacién de dafios diaria que se permite
reparar con un deposito. EI método de reparacion elegido por estas agencias debe ser el mas
econdmico en términos de materiales y mano de obra utilizada. En el Ecuador existen agentes
navieros que pueden ingresar desde cien hasta mil contenedores por semana dependiendo del
volumen de carga que tengan que exportar y la capacidad de transporte de sus naves. Entre las
principales lineas navieras se encuentran: Maersk Line, Mediterranean Shipping Company,
CMA CGM, Evergreen Line, Cosco Shipping, Hapag-Lloyd.

TOP 10 Las companias navieras

mas grandes del mundo

Empresas de transporte maritimo de contenedores por tamafio y cepacidad de su flota en 2023

5 6,578 active ships - 26,802,912 TEU i 320,619,184 DWT
o £

Vi B e mG tomrair

[ =]
MAERSK 688buques aqsazioteus 1
e 1L
CMACGM 609 bugues 30428 319 TEUS
—
7SN\ I
COSCO 465 buques. 2,893 901 TEUS
SHIPPING
N sLs
&& Hapag-Lioyd 245 buques 1,793)455 TEUS =
+ EVERGREEN LINE 213 Buques 1,669,694 TEUS .
Q_NE 204buques 1523646 TEUS ® m
7
HMVES rq® -
ettt it £ 7abuques:  809,565TEUS R

Regional Trades

YANG MING

m NG RARNE TRANSPORT CORP 93buques’ 705,614 TEUS weaiy CApacidas
\'{ | —

Trans-Atlantic 169,602 TEU

t“‘#“ 7
l Trans-Pacific  SN,995 TEU
Z 571193 TEUS [ o
IM 40 bugues Feast-Europe 429,997 TEU
w\?n.lm'v'&n.ﬁoomo\!nm Alphaliner TOP 100 / 21 Abril 2023

Figura 10 Top 10 navieras en el mundo
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2.11 Administracion de la calidad total

Segun la norma 1SO 9000 establece la calidad como el grado en que un conjunto de
caracteristicas internas de un objeto cumple con los requisitos. El término “calidad” se puede

utilizar con adjetivos como mala, buena o excelente (norma 1SO 9000, 2015).

Chase y Jacobs (2014) definen la gestion de la calidad como la gestion de toda la
organizacion para que sobresalga en todas las dimensiones de los productos y servicios
importantes para los clientes, sefialando dos objetivos funcionales principales:

* Disefio cuidadoso del producto. o servicio.

* Asegurar que los sistemas de la organizacion produzcan el disefio de manera consistente.

2.12 Lamejora continua

La norma ISO 9000-2015, establece el perfeccionamiento continuo como obra
recurrente para medir el desempefio, es decir que las organizaciones con expansion tienen un
encuadre graneado con enfoque al perfeccionamiento. También manifiesta que la mejora
continua es fundamental para que una distribucion mantenga los niveles actuales de desempefio
y que los posesione potencialmente, traduciendo todo esto en la excelencia de los procesos,
eficiencia de la organizacion y requerimientos de los clientes. Conjuntamente, se enfoca en el
encuadre en la investigacion, solucion y medidas preventivas o correctivas de los problemas
(1SO 9000, 2015).

2.13 Lean Manufacturing

Es un razonamiento que se centra en anular actividades o procesos innecesarios con la
meta de incrementar la cabida y productividad de la institucion y asi mantenerse y ser lideres
en el mercado, teniendo como neutro el adornar propuestas de perfeccionamiento para los
procesos productivos a través a de una interpretacion en la cadena de valor, a su vez concentrar

materiales de calidad e indicadores macro (Hernandez, Bautista, & Castillo, 2016).

Es interesante abalizar que antafio de la implementacion de Lean Manufacturing, se

realizaba el compromiso de extraccion por conglomerado o lotes, es decir, cada lote de
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producto ingresa a un area unica de procesamiento, y después de eso, el producto de ese proceso
se traslada a la siguiente estacion, lo cual estd muy relacionado con el problema presenta la
planta estudiada en el presente proyecto. Es verdad que con las mejoras que apliquemos en esta
investigacion podremos cambiar la produccion por lotes a una produccion en linea, por
ejemplo, que en cada estacion de la linea productiva se encuentre estructurada invariablemente,
de tal forma que el producto terminado en una estacion pueda continuar a la siguiente y asi
reiteradamente hasta completar su Gltima etapa, permitiendo asi mejorar tiempo y recursos

dentro de la linea de trabajo. (Guaman, 2014).

Continuamente, nos referirnos a la distribucion en planta, lo que envuelve encontrar
una certera alineacion en el area de trabajo, es decir, el de cada estacién de la linea de
produccion, asi como los equipos que son de uso de los operadores. Esto es de sumo interés
para el operador, puesto que, si figura con un area higienizada, ordenada y libre de riesgos, se
instaura en él la confianza para con la compaifiia, logrando resultados éptimos en su mision.
Con estas acciones se cubriria la seguridad en el personal y la calidad en los productos finales.
(Aviles, 2019).

La particularidad de este ejemplar en el origen de una tendencia cultural en la que
siempre se buscan oportunidades de mejora en la industria, ya sea en la linea de produccion en
general o concretamente en alguno de los puestos de la linea que necesite una mejora y pueda
beneficiar a la linea y todos los que la conforman, todo para proponer optimas soluciones de
mejora al tener contacto con los problemas que se pueden presentar dentro del proceso para lo

que se necesitara la colaboracion de la alta direccion, mandos y operarios (Luna, 2019).

Durante esta investigacion se utilizaron herramientas de produccion ajustada, podemos
afirmar que este modelo de gestion esta enfocado a la elaboracion de un producto o servicio
con el fin de mejorar la calidad y reducir los tiempos y costos fijados en el proceso mismo
(Manzano & Gisbert., 2016).
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Figura 11 Herramientas principales Lean Maufacturing

Fuente. (Autor)

5s: su proposito es conseguir una mayor organizacion, eficacia y disciplina en el area
de trabajo (Pifiero, Vivas, & Karivia, 2018). Se trata de establecer un estandar de trabajo limpio,

ordenado y asi facilitar el trabajo del operador y optimizacién de recursos.

Tpm: Mantenimiento Productivo Total, tiene como objetivo mejorar continuamente el
mantenimiento y la gestion de los equipos de produccién con el fin de aumentar su eficiencia

hasta que no haya pérdidas por su funcionamiento. (MAYA, 2018)

Kanban: Esta metodologia de se aplica de manera visual y nos ayuda a controlar la
produccion, ya que se responsabiliza de las piezas y componentes que hacen parte de la cadena
productiva para que se lleven a cabo en cantidades suficientes y de esta manera tener una
produccion sin existencias. (Castellano, 2018)
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Kaizen: Este método se enfoca en la mejora continua de todos los trabajadores
industriales, tanto operarios como gerentes, otra perspectiva de esta metodologia es el hecho

de un progreso continuo a través de un sistema de correcciones. (Saavedra, 2019)

Heijunka: Este método permite combinar el volumen y mezcla de productos por la
carga de fabricacion, es decir, acepta que las cargas sean homogéneas formando una demanda
no en relacion a lo que los clientes solicitan precisamente, mas bien considerando todas las
ordenes de un periodo en especifico y asi tener lotes pequefios de produccién. (Flores &
Laguna, 2020)

Jidoka: Este tipo de técnicas dispone que después de cierto nimero de fallas, la linea
productiva debe detenerse para que se puedan realizar las medidas de correccidn convenientes,
de esta forma se evitan los tiempos muertos, retrabajos y otro tipo de despilfarros. (Sanchez,
2020)

Just In Time: Se encarga de producir solo lo que el cliente necesita, cumplir con los
requisitos de calidad, la cantidad requeriday en el tiempo el cliente necesita, asi la organizacién
evita tener costes de almacenamiento o fallas por sobre stock o la perdida de esos clientes
(Figueras, 2020).

Smed: Single Minute Exchange; Esta herramienta de conversion deberia tomar menos
de 10 minutos Este método intenta eliminar el tiempo de inactividad de la maquina al hacer
que el tiempo de preparacién sea el mismo, productivo y actual. se puede producir una variedad

de piezas de disefio industrial.(Valenzuela, 2018)
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CAPITULO 111
MARCO LEGAL
3.1 Fundamentos legales

La competencia minima que se efectda es a conveniencia de la seguridad y bienestar en
las diversas areas de trabajo, basado en el art. 34 segun el cddigo del trabajo y resolucién C.D.
390, que son leyes, normas y reglamentos vigentes en el pais en materia de seguridad y salud
en el trabajo, que detalla el aseo del espacio de labores que se debe regular las areas limpiar y
ordenadas, siguiendo varios procesos:

e El lugar de produccion se debe mantener siempre limpio.

e Dependiendo de las funciones que se desarrollan las medidas de proteccion deben
ser completas en busca de mitigar alguna afectacion a la salud de quienes estan
expuestos en esa area de trabajo.

e Se debe plantear un cronograma de limpieza, focalizando por areas y situaciones de

riesgo.

e Todos los implementos que se usan para el desarrollo de la actividad se debe

mantener custodia de todos los equipos que utilizan.

e Se deben eliminar todos los residuos que pueden estar acumulados y exponiendo la
salud de los colaboradores, siendo un peligro para todos en general.

e Quienes efectuan las funciones de limpieza deben contar con todos los implementos
de seguridad para no exponerlos a riesgos innecesarios (Ministerio del trabajo,
2016).

Segun lo expuesto, las disposiciones que se manejen en la empresa permitirdn mantener
una estructura, el cual estara colaborando con la seguridad y salud en el lugar de trabajo, todo
ello en beneficio de la produccion de la organizacion. El estatuto se acoge a las prioridades del
objeto de estudio metodologia de las 5S, haciendo énfasis en el orden, aseo y disciplina que

deben tener los colaboradores y la directiva en una organizacion.
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3.2 Codigo del trabajo del Ecuador

Art. 410.- Obligaciones respecto de la prevencion de riesgos. - “Los empleadores
estan obligados a asegurar a sus trabajadores condiciones de trabajo sin peligro para su salud o
su vida” (Codigo del Trabajo, 2016).

Articulo 417.- Limite maximo del transporte manual. - Queda prohibido el
transporte manual, en los puertos, muelles, fabricas, talleres y en general, en todo lugar de
trabajo, de sacos, fardos o bultos de cualquier naturaleza cuyo peso de carga sea superior a 175
libras. Se entenderad por transporte manual, todo transporte en que el peso de la carga es
totalmente soportado por un trabajador incluidos el levantamiento y la colocacion de la carga
(Cddigo del Trabajo, 2016).

3.3 decreto ejecutivo 2393. Reglamento de seguridad y Salud de los trabajadores y

mejoramiento del medio Ambiente de trabajo

Art 11. Obligaciones de los empleadores. - Son obligaciones generales de los

empleadores de las entidades y empresas publicas y privadas las siguientes:

Numeral 2. Adoptar las medidas necesarias como medida de prevencién de riesgos con
el fin de velar la salud y al bienestar de los trabajadores en los lugares de trabajo de su

responsabilidad;

Numeral 3. Mantener en buen estado de servicio las instalaciones, maquinas,

herramientas y materiales para un trabajo seguro;

Numeral 5. Entregar gratuitamente a sus trabajadores vestido adecuado para el trabajo

y los medios de proteccion personal y colectiva necesarios;

Numeral 6. Efectuar reconocimientos médicos periddicos de los trabajadores en
actividades peligrosas; y, especialmente, cuando sufran dolencias o defectos fisicos o se
encuentren en estados o situaciones que no respondan a las exigencias psicofisicas de los

respectivos puestos de trabajo (Decreto Ejecutivo 2393, 1986).
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CAPITULO IV

METODOLOGIA Y TECNICA DE INVESTIGACION

En este capitulo se presentara la metodologia utilizada, incluye nivel, tipo, disefio del

estudio, etapas del proceso actual y propuesta de mejoras.

Tipo de investigacion

Se realiza mediante un método que permite la investigacion tanto cualitativa como
cuantitativa, por lo que es importante obtener informacion para posteriormente diagnosticar la

situacion inicial.

Disefio de la investigacion

El presente estudio se desarroll6é considerando una de las empresas activas en el sector
logistico portuario, aplicando una investigacién de campo basada en la informacion por la cual

permitio detallar las diferentes areas que conforman el proceso operativo.

En linea con lo expuesto, esta investigacion es de caracter descriptivo y explicativo,
donde se detallan las condiciones y factores externos e internos de un modelo de gestion con
enfoque al mantenimiento industrial y ofreciendo alternativas de acuerdo a la metodologia

implementada.

Metodologia 5s

Se la denominé 5S’s debido a que, en japonés, la letra inicial de los 5 procesos comienza
con “S”. Este método se empez6 a efectuar en la empresa Toyota desde los afios 60’s, con el
fin de incrementar la productividad y mejorar el &mbito laboral. Este procedimiento de calidad
se lo ha realizado en los Ultimos afios por diferentes compafiias que ofrecen bienes o servicios
como, por ejemplo: HP, Dell, Ford, American Express, Colgate — Palmolive y Kimberly Clark,

entre otras mas.
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El método de las 5S elige cada una de sus cinco etapas, s un proceso de gestion

japones que se basa en cinco simples principios:

e Clasificacion: Separar articulos u operaciones que no son necesarios.
e Orden: Definir que articulos u operaciones son necesarios.

e Limpieza: Eliminar el desaseo o descuido.

e Estandarizacion: Identificar irregularidades.

e Mantener la disciplina: Mejora continua (Huaman, 2021)

Es importante mencionar que estas herramientas de la metodologia 5S, predominan,
dentro desarrollo de creacion de Lean Manufacturing. Tiene como prop6sito conseguir plazas
de trabajo que se mantengan mucho mas organizadas y limpios, logrando como resultado,
niveles crecientes en productividad sin desatender la calidad y seguridad al perfeccionar

recursos y eliminar despilfarros (Sanz, De Benito, & Galindo, 2015).

De esta forma, existe un estandar de trabajo dandole el rastreo necesario y certificando

que se estd cumpliendo con las medidas establecidas basadas en la metodologia 5s.

La metodologia de las 5’s tiene que permanecer sostenida por una cadena de acciones
para lograr que la organizacién se acomode al momento de implementacion, se puede aludir el
liderazgo de la alta direccidn, la exactitud de sus objetivos y la unién de criterios de valoracién
(Arevalo, y otros, 2018).

Al realizar esta técnica, tenemos como consecuencia mejorar los tiempos, es decir,
reducirlos de tal forma en la que el proceso se vuelva mas practico, eficaz y eficiente y asi
como el desarrollo de la creatividad, crecimiento y comunicacion del personal operativo ya que
al estandarizar su area de trabajo, garantizan su seguridad y autoestima al tener un entorno

laboral organizado y firme.
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Clasificacion: Seiri

Figura 12 Modelo 5S

Fuente. (Federico Fernandez Pacheco)
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El objetivo principal es separar lo necesario de lo innecesario, monitoreando el

movimiento de objetos para remover obstaculos y partes innecesarias que generan desperdicio,

exponiendo al usuario a posibles riesgos mecanicos y ergonémicos al trabajar en areas llenas

de obstaculos y elementos innecesarios, fomentando el incremento de tiempo y acciones no

enfocadas en el proceso de la linea de produccion. (Navarro, 2020).

De las cosas mas importantes, es el enfoque correcto del uso de los dispositivos,

mecanismos Yy herramientas, etc; mismos que estan dentro del &rea de trabajo y es necesario

tenerlos ordenados siguiendo las siguientes categorias:

Ll

Lo que no se usa.
Se lo utiliza de vez en cuando.
Los que se debe dar mantenimiento.

Los que ya no se requiere en el area de trabajo
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El objetivo de la aplicacion es formar y eliminar todo aquello que obstruye un correcto
funcionamiento. Ofrecer confort al disminuir los accidentes en las horas de trabajo, de esta

forma se estaria anulado desplazamiento indtiles del tiempo (Navarro, 2020).

Orden: Seiton

Esta segunda S, direcciona en la organizacion de los objetos Utiles y asi no derrochar
tiempo en tener que colocarlos, de esta manera el operador optimiza ese tiempo y lo utiliza
dentro de la linea, mas no en rebuscar algin implemento que necesite dentro de ella por la falta
de organizacion (Lazaro & Elmer, 2018).

Se debe mostrar en un lugar de facil visibilidad y que se puedan apreciar los
componentes, no se debe tomar decisiones a la ligera eso no garantiza efectividad, es necesario
pensar y estudiar detenidamente antes de decidir. Tiene relacion con qué tanto optimice el
tiempo encontrando algo lo mas rapido posible y a su vez regresarlo de manera sencilla a su

lugar de origen una vez que se haya terminado de usar.

Con todo lo antes expuesto, se busca puntualizar un espacio con sus debidas
sefializaciones, generando interés del cual sera de la palestra publica para todos los interesados

en el desarrollo, y el correcto funcionamiento (Pifiero E. A., 2018).

Limpieza e Inspeccion: Seiso

Al implementar la tercera S, no se trata de dejar relucientes las maquinas, el objetivo
de esto es reconocer contratiempos reales o deficiencias potenciales, es decir, establecer porque
se origind la suciedad, si esto fue normal o no, y méas que todo comprobar que esta funcione
correctamente para que el siguiente operador no tenga ningin problema y no se retrase el

proceso (Murrieta, 2016).

Para desempefiar las actividades laborales, todos deben los involucrados deben conocer
la gran importancia que tiene al mantener las areas de trabajo limpias siempre organizado. Cada
integrante al inicio de las labores y al culminar debe realizar la limpieza desechando algun tipo
de suciedad del area, pero para mantener siempre limpio todos deben comprometerse en

hacerlo sin necesidad de que se los ordenen.
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Lo que se busca es conocer e identificar donde se esta originando el desaseo y asi
focalizar la manera mas apropiada para ponerle fin a esa contaminacion. Se debe enfocar en
velar por mejorar y precautelar los diferentes equipos, se parte que el ser humano es muy visual
y al estar en un &rea con un desaseo eso estaria afectando para logara obtener un correcto

desarrollo en las tareas que sean distribuidas (Mendez, 2019).

Estandarizacion: Seiketsu

El termino estandarizar se refiere a emplear una tactica para adherir un procedimiento
atal punto de que el orden y la estructuracion sean componentes de suma importancia. Al hacer
un énfasis en la estandarizacién, nos referimos a la elaboracion del layout del depdsito en

general.

Para ello es necesaria la visualizacion, es una gestioén continua de la estandarizacion

que trata de eludir que decline el interés, creando formas para proceder.

En diferentes lugares es vital el uso de afiches con la informacion que se debe llevar un
correcto orden durante las actividades que se efectlen, y con esto se estaria buscar en conservar
el funcionamiento de la maquinaria que disponen para sus labores. Esto trata de inculcar a cada
colaborador de una manera mas visual las diferentes normativas en beneficio de los empleados
y por ende se refleja en la produccion de la empresa. Los resultados se manifiestan a la persona
responsable de manejar e implementar las 5S’s en esa area (Chistino, 2021).

Disciplina: Shitsuke

Tiene por objetivo controlar al personal de la empresa basdndose en efectuar
normativas, el auto controlar y optimizando el compromiso individual o colectivo para con sus
actividades correspondiente de cada colaborador destacando la comunicacién, liderazgo y
trabajo en equipo manteniendo un &rea y ambiente laboral estable y libre de desperdicios
(Herrera G. , 2017)

La practica de las 5S es uno de los principales pasos para realizar una alteracién
significativa hacia la mejora continua que tiene genera impacto a un largo periodo de tiempo,
para instaurar esta herramienta de calidad se necesita compromiso de todos los involucrados y

que se comprometan a cumplir con la disciplina, es por ello que se requiere que todos colaboren
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para lograr la mejora en la industria. Si se logra el tema de la disciplina, se tendrd como
resultado una constante mejoria que beneficia a la organizacion gracias a la cooperacion

voluntaria de todos los involucrados (Contreras & Valderrama, 2019).

Incentivar una formacién sobre los diferentes modelos con los que cuenta la
organizacion, enfocando para que cada trabajador los implemente de la mejor manera, asi se
benefician todos los involucrados que estan inmersos en la ejecucion, con el firme proposito

de mejorar la calidad de la empresa.

El llevar un seguimiento detallado de esta metodologia tiene como principal objetivo el
renovar la calidad y productividad de la organizacion, al contar con un &rea de labores sana,
limpia y confortable, de tal manera que se pueda proteger la armonia y mantener la seguridad
del lugar donde se desempefia, esto permitird aumentar la confianza entre los individuos que
conforman el equipo de trabajo, lo que se vera reflejado en la creatividad, con todos estos
adelantos se pueda simplificar en gran magnitud la mision y administracion de la empresa,

oficina o lugar de trabajo (Diaz, 2020).

Beneficios de la metodologia 5s

Cuando una organizacion dispone empezar un proceso para la mejora continua, se
sugiere que al comienzo, capacite a su personal de trabajo dandoles a conocer cOmo se va a
implementar esta metodologia, haciéndoles ver cambios extremos entre lo que siempre han
estado acostumbrados a hacer versus una nueva manera de trabajar y poner en practica sus
habilidades permitiéndoles explotarlas, impulsando a los empleados mas reacios e incrédulos,
a adaptarse a un cambio que incluso puede beneficiarlos tanto en sus operaciones como en su
seguridad. De igual manera, es de suma importancia que las herramientas utilizadas en la

produccion permanezcan limpias y asi evitar errores operativos. (Jaramillo & Lépez, 2019).

Gracias a esto, la optimizacion de la calidad incluye “reduccion de la variabilidad en
procesos y productos” (Laurente & Cano, 2021). Las mejoras continuas que se presentan en
las organizaciones se relacionan en cuanto a la produccion, comunicacion, productos, etc. Con

esta aclaracion, si aplicamos esto en conjunto con organizaciones productivas, de servicios o
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de pedagogia, pueden beneficiarse enormemente como un espacio laboral seguro, armonioso,

ordenado y limpio (Feijoo, 2019).

La 5s de la productividad

El rendimiento es el motivo esencial para continuar con una competencia, en funcion
de garantizar el desarrollo més adecuado, apara fomentan el crecimiento monetario, pero que
se profundice en cémo mantenerlo siempre en constante movimiento. Las diferentes
herramientas que son fundamentales para garantizar la fabricacion de los cuales por varios afios
son los que han permitido brindar un servicio y bienes para destacar los mecanismos de
rentabilidad.

Relacion de las etapas del proceso de mantenimiento con la metodologia 5s.

Para realizar el analisis del proceso es necesario conocer y revisar todas las etapas que
este lo conforma, por ende, haremos una revision de cada uno con la respectiva propuesta de

mejora.
Asignacion del deposito: (Clasificacion - Seiri)

e Proceso actual. — Contenedor es asignado al depdsito por autorizacion de la linea
naviera mediante la creacion de un booking de retiro el cual debe ser registrado en

el sistema del dep0sito, esta instruccién es formalizada via mail.

e Propuesta de mejora. — Debido a que este proceso de clasificacidn y/o distribucién
lo maneja la naviera no hay cambios y las asignaciones de retiro es netamente
responsabilidad del &rea de logistica, se muestra ejemplo de distribucién en la figura
13.

MTY Bocking DRAY poal from date poal to Suplier Name TOT m

EGQL2300270 rero D 12202 N SO\UCONCSLOGETADE 712 &= z 225

Figura 13 Instruccidn de retiro de contenedores en puerto.

Fuente. (Linea naviera)
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e Proceso actual. — Unidad es recibida por el personal de seguridad (Gate control),

donde se valida toda la documentacion (nimero del contenedor, nombre del chofer,

placa, etc.) Si la informacidn no coincide, no se le da acceso, figura 14.

e Propuesta de mejora. — Personal de seguridad debe hacer bajar al chofer y no

permitir el ingreso con acompanantes, revision debe ser minuciosa y disciplinada,

debido al alto indice de contaminacion en el Ecuador y siempre revisar segun sistema

el ingreso y salida de vehiculos.

Consulta de Declaracion de Ingreso y Salida de Vehiculos (DISV)

Registro:

® TedaslesDisv O DISV NoRecibidos (O DiSvRecitidos (O DISV Anulsdos L DISV MULTIPLES DAE [ Late Arsival

Codigo desde : | Cddigo Hasta : Nave:|

Fechadosde: | (3] (ormeir Focha Hasta : 3] (orear)

Confenedor :  |SEKUS141334 Booking :

Agencia : [ Linea:

- Pags -

[ ] Registros con diferencia de peso mayor al 10% ‘ l Orden de Inspaccion Blogusado Late Arrival
Registros DISV
Cadigo Comtenedor Tipo CNT  Puerto Descarga Nave Booking Carga  Exportador  Lines Agencia Vigje Puerto Destino crg?g‘lldn ’:‘gg

No existen registros por el momento....

Pigs

Registros encontrados: 0

Figura 14 Plataforma DISV

Fuente. (Portal TPG)

Inspeccidn visual: (Orden)

Neto en Iny
Puerta 1

e Proceso actual. — Contenedor se traslada a la zona de gate in/out, donde es recibido

por inspectores “visualeros” que tienen la mision de revisar todo el contenedor y

tomar fotos de todas las partes, figura 15. De forma especial revisan los paneles

laterales en donde colocan un sticker en las puertas si encuentran un dafio con la

respectiva ubicacion. Eir de ingreso es enviado al sistema del depdsito con las

respectivas fotos y novedades.
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Propuesta de mejora. — Reforzar con el personal de despacho las ubicaciones 1SO
CEDEX, ya que existen quejas por parte de los inspectores, donde se encuentran con
dafios reportados con locacion exacta, de forma adicional el Eir de ingreso debe ser

socializado con la linea naviera via mail.

Figura 15 Registro fotogréfico de ingreso

Fuente. (TMI)

Pre Trip Inspeccién Machine: (Clasificacion)

Proceso actual. — Una vez que pasa la revision de ingreso, el cabezal es dirigido a
zona de pti, lugar donde colocan los contenedores pegados de manera lateral a fin
de optimizar el espacio, considerando que en una linea de pti ingresan 45
contenedores (cuentan con 5 lineas), en esta etapa se revisa el estatus de la
maquinaria en donde se maneja dos variables, unidad pasa la revision del sistema de
refrigeracion quedando operativo o en su caso el contenedor refleja alarma que
representa que tiene algin dafio, este debe ser revisado y estimado por el técnico y
colocar el sticker de dmg y esperar la autorizacién de la naviera para su posterior
reparacion, dafios encontrados son registrados en el sistema y via edi file se ingresan

en el sistema de la linea naviera a la espera de aprobacion.



40

Propuesta de mejora. — En esta etapa se deben mejorar las tomas de conexion 440v,
ya que algunas no han recibido mantenimiento correctivo, deposito cuenta con 250
tomas lo cual encontramos 73 dafiadas, de forma transversal se propone realizar un
proyecto de torres de inspeccion a fin de que el lugar donde actualmente hacen pti

(lineas) sea aprovechado netamente para inspeccion, figura 16 y 17.

Figura 16 Zona de PTI

Fuente. (Autor)

Figura 17 Tomas de conexion 440 V.

Fuente. (Autor)
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Inspeccion Box: (Clasificacién)

Proceso actual. — Una vez terminado el pre trip, la unidad es inspeccionada en su
estructura, inspectores revisan si hay stickers en las puertas por parte de los
visualeros para registrar los dafios en su sistema, en esta etapa inspectores no tienen
visibilidad de los paneles laterales ya que los contenedores se encuentran pegados
uno al otro, figura 18. Si la unidad no presenta dafio en maquina y tampoco en su
estructura, unidad se considera como operativo caso contrario pasa al stacking de
dafiados a la espera de aprobacién por la naviera si el monto supera los $75 caso

contrario la reparacion es automatica.

Propuesta de mejora. — Debido a que el proyecto de torres de inspeccidén demoraria
un aproximado de 12 meses para su aprobacién por parte de gerencia y siendo
responsabilidad netamente del depdsito, se propone no pegar los contenedores para
que el personal de inspeccion pueda revisar los paneles laterales, de la misma forma
deberan pegar un sticker de dafio en un parte visible segun su criticidad y para mejor
apilamiento de contenedores dafiados y/o operativos.

Figura 18 Vista panoramica ubicacion de contenedores

Fuente. (Autor)
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Reparacion Box & Machine: (Estandarizacion & Limpieza)

e Proceso actual. — Una vez recibida la autorizacion de la linea naviera, el depdsito
puede reparar el contenedor, figura 19. O en su caso la naviera puede solicitar la

revision in situ de la unidad.

e Propuesta de mejora. — Colocar un sticker de operativo, para mayor visibilidad
en el patio, adicional deben reportar la eficiencia diaria y segun la demanda armar
los horarios de asistencia y cumplir el fifo en todo momento, de la misma forma se

debe colocar las unidades en las lineas / bloques de reparacion segun criticidad y

Estimate Org Estimate X
- - u"-‘ M- '

horas hombre de reparacion, figura 20.

Awaiting Repair Completd 92869 1411.2603-AUG-2023 2512‘:76:,323
:‘:::gc: Are Office \ [ e 1411.26(03-AUG-2023 g;é&)g:&ﬁ
:‘:ﬁg&: R Ofee &)AY()?R CAMCARWCSA |ECUADOR | e 1411.26(02-AUG-2023 gi;‘i‘;i&zs
e ECUADOR 141126 14n.26(28-uL-2023 |25 P28
Create Estimate ECUADOR 1411.26 1411.26(28-)UL-2023 ég;g;égﬁ'

Figura 19 Alerta de contenedor aprobado.

Fuente. (Sistema de la linea naviera)

Contenedores ingresados a taller de reparacion

Por tiempo estimado

1) De0a3 Hrs
2) De=3a<10Hrs
3) = 10Hrs

Ingreso

TALLER DE REPARACION DE CONTENEDORES

Figura 20 Distribucion de contenedores dafiados.

Fuente. (Elaboracion propia)
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Post Repair: (Estandarizacion & Orden)

e Proceso actual. — Deposito no lo hace

e Propuesta de mejora. — Contratar una persona o capacitar a uno de los mejores
inspectores para que realice quality control repair, esta persona también debe tener
sticker y debera colocarse en el contenedor lo cual indica que el contendor paso el
filtro.

Distribucion en stacking: (Estandarizacion)

e Proceso actual. — Una vez reparada la unidad, el encargado del area reporta al
personal de operaciones para que los operadores levanten las unidades operativas y

sean ubicadas en zona de lavado y posterior a su respectivo stacking.

e Propuesta de mejora. — Estandarizacién de bloques fijos segin sus estatus,
operativos, dafiados, etc. De esta forma evitamos realizar trasteos innecesarios y

optimizamos tiempo en la operacion, figura 21.

[ Pila general de contenedores dafiados J

27 / Yoo 7,
-/‘."/_"g."'/_’_'/‘-'/f-‘f/ 77

n/mm/mmm | |
l-r-l- ’l_ |

[ Pila de contenedores clasificados
%

Figura 21 Segregacion de contenedores

Fuente. (Elaboracion propia)
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Despacho: (Todas las 5 etapas)

Proceso actual. — En esta etapa final el contenedor esta “listo” y el personal de
operaciones solo debe embarcar la unidad segun lo requerido. Pero hemos
encontrado que hay contenedores que en esta etapa llegan con dafios no realizados o
inspeccionados y el personal de despacho lo corrige si el dafio es minimo, caso

contrario el contenedor no se puede despachar.

Propuesta de mejora. — Con las propuestas antes mencionadas debemos llegar a
esta Ultima etapa, con un contenedor netamente operativo, donde los despachadores
son el ultimo filtro de la operacion y deben hacer el registro fotografico de la
condicion en que sale la unidad, este soporte debe ser enviado via mail a la linea
naviera y con copia al cliente. Aun asi, se propone dotar de cdmaras con mayor
resolucidn, linternas tipo minero, aumentar un gate adicional de salida a fin de evitar

cuello de botella.
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CAPITULO V
RESULTADOS

Los datos que se mostraran a continuacion corresponden al afio 2022 versus lo que va

del 2023, en el cual se podré notar la mejora de la productividad y ahorro de recursos.

5.1 Comparativa del proceso implementado (Costo & Productividad)

Hemos tomado una brecha de 6 meses para el anélisis de la propuesta implementada el
cual estd representada por graficos obtenidos desde un dashboard que es alimentado con

informacion directamente de la linea naviera.

Denominaciones:

¢ Nb Est = Cantidad de contenedores reparados

e Estimate $ = Costo total de inversion

e Exp (Mos) = Cantidad de contenedores exportados
e Avg. Est = Costo promedio de reparacion

e Avg. Exp Cost = Costo total de inversion / Cantidad de contenedores exportados

Enero 2022 vs 2023

Nb. Est. = Aumento del 23,35 %

Estimate $ = Aumento del 4.72 %

Exp (Mos) = Aumento del 26 %

Avg. Est = Reduccion del 19.57 %

Avg. Exp Cost = Reduccion del 22.33 %
1S0Type Y= N2 | | Year  ¥= Month = % Est Type = %
orv  |[fREcreR™| | | [[20227(2625%) | | (%2 |[s |[4 |[5 |[s |[7 |[8 |[o |[10][11|[22 EMERGENCY | INSERVICE |

ESTRTES S

T - NS T - B R R R ,
3% 0%

DEPOT 1 1381 1307 $154827.02  $104.467.77 1,530 132 s $7478  $101.19 $76.14

DEPOT2 1552 025 $145,00457  $152,208.80 1,7% 2313 $BH4 7546 $8259  $64n4

- REEFER DEPOT3 P $20,63.08 5 $897.22 $368.50
DEPOT4 665 129 $81,17350  $133.215.81 0 1013 S1I207 11799 1274 $1151
DEPOT5 6 “U21R $703.55

REEFER Total 3627 4551  $405,882.49  $389,892.38 4,062 4758  $111.91 $85.67 $99.92 $81.94 4% 17%
Grand Total 3627 4551  $405.88249  $389.892.38 4,062 4758  $11.91 $85.67 $99.92 $61.94 4% 17%

Figura 22 Dashboard enero

Fuente. (Sistema de la linea naviera)



46

Febrero 2022 vs 2023

Nb. Est. = Aumento del 39.41 %
Estimate $ = Reduccion del 17.70 %
Exp (Mos) = Aumento del 9.63 %

Avg. Est = Reduccion del 50.14 %

Avg. Exp Cost = Reduccion del 25.62 %

ISO Type 9= N2 Year = 5 Month ¥= Y2 Est Type = 9

[DRY H REEFER ] [2022 H 2023 ] 1 E] 3 4 5 B 7 8 L) 10 | 11 12 EMERGENCY

Re Name

DEPOT 1 S T12TT  §75.825.97 ) 79 $0am

- REEFER DEPCT 2 1325 187 §$16320345  §134.326.49 2120 M6 $123.19 $61.42 $76.99
El DEPCT4 632 647 SBOBBOH  $60.890.57 650 41§23 $1502 $13B0
DEPCT 5 7 $4.792.93 $684.70
REEFER Total 3086 3525 $156,618.36  §291,045.03 4982 4007 §115.56 $82.57 §71.58 $T.4 A8% 8%
Grand Total 3086 3525  $356.618.36  $291,045.03 4982 40T $115.56 $82.57 §71.58 §71.04 8% -18%

Figura 23 Contenedor 40° Reefer High Cube

Fuente. (Sistema de la linea naviera)

Marzo 2022 vs 2023

Nb. Est. = Aumento del 56.87 %
Estimate $ = Aumento del 30.29 %

Exp (Mos) = Aumento del 43.53 %
Avg. Est = Reduccion del 38.12 %

Avg. Exp Cost = Reduccion del 18.99 %

150 Type 9= N2 | | Year ¥z 57 Month = 2 Est Type = W

DRY [REEFER ] [2022 H 2023 ] 1 2 E] 4 5 6 7 8 o 10 || 11 || 12 EMERGENCY

me
DEPOT 1 SOTEAS15  §56.665.70 1,781 $87.50 $54.83
DEPOT 2 1180 36 S1B437162  $235,509.00 2170 3843 $13930 $86.19 §75.75

= REEFER

- DEPOT4 154 MO SITN294 4014701 162 538 SMOF  S156.54 22909
REEFER Total 2450 T $013T1 SMIEMT 4113 4455 IR0 ST ST 4TI 15% 8%
Grand Total 2450 07 $200.13371 BBEMTI 413 4455 120 ST S8 4TI 15% 8%

Figura 24 Contenedor 40° Reefer High Cube

Fuente. (Sistema de la linea naviera)
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Abril 2022 vs 2023

Nb. Est. = Reduccion del 10.08 %
Estimate $ = Reduccion del 4.48 %

Exp (Mos) = Aumento del 18.39 %
Avg. Est = Aumento del 5.86 %

Avg. Exp Cost = Reduccion del 22.06 %

IS0 Type = N2 Year ¥= N7 Month ¥= N2 Est Type = 2

prr [ ReeFER | 2022 |[ 2023 1 |[2 |z E] s |[6 |[7 |[2 |[o |[10]12]f 12 EMERGENCY

me

DEPOT 1 SI2187792  $82.119.14 1 $98.35  $18273

DEPOT 2 nn 1970 S21887047  $200,045.06 20 2517 990 #0612 51063
- = REEFER DEPOT 3 3 $17.607.37 614 3303 $28.68
DEFOT4 X6 556 §31380.10  $84.840.64 3 51§70 $15259 12395
DEFOT S " $9.80004 $703.50
REEFER Total 4222 3361 $309.564.80  $376,007.84 3,588 4714 $MB4  SI1ET $11136 $79.76 % H%
Grand Total 4222 361 $300.564.80  $376.007.84 3588 4714 464 1187 11136 §79.76 % %

Figura 25 Contenedor 40° Reefer High Cube

Fuente. (Sistema de la linea naviera)

Mayo 2022 vs 2023

Nb. Est. = Aumento del 53.38 %
Estimate $ = Aumente del 49.34 %

Exp (Mos) = Aumento del 65.98 %
Avg. Est = Reduccion del 7.96 %

Avg. Exp Cost = Reduccion del 32.84 %

150 Type = 52 Year = 57 Month = Y Est Type = 2

DRY [REEFER l [2022 ” 2023 l 1 2 3 4 E] & 7 8 g 10 || 11 12 EMERGENCY

AVG. EST

DEPOT 1 $128.25044  $132.22411 1,671 §iM2T
DEPCT 2 1383 2967 §136, 4945 $306.673.00 1450 4263 §11305  $104.04  $107.83
5 = REEFER DEPCT 3 13 133 $M85219 $6,156.62 118 £158.18 $4179  SAB92
DEFCT4 i 603 SE28M2  §7199MH 43 502 SNMIT0 §13259  §1R2B
DEPOT 3 10 1 $7.100.00 s2412.0 71000 $247201
REEFER Total B2 4330 $379.236.30  $529,680.65 3,652 ST $1M450 $12233  $103.84  $100.38 A% A%
Grand Total B2 4330 $379.236.30  $529 680.65 3,652 S2TT $11450 $12233  $103.84  $100.38 0% A%,

Figura 26 Contenedor 40° Reefer High Cube

Fuente. (Sistema de la linea naviera)



48

Junio 2022 vs 2023

Nb. Est. = Aumento del 61.92 %
Estimate $ = Aumente del 64.07 %
Exp (Mos) = Aumento del 47.87 %
Avg. Est = Aumento del 5.69 %

Avg. Exp Cost = Aumento del 31.08 %

150 Type = N2 Year = 5 Month = N2 Est Type =

DRY [REEFER l [2022 H 2023 ] 1 2 3 4 5 E] 7 8 L) 10 |11 || 12 EMERGENCY

DEFOT 1 $118,630.52  $53,743.41 10804 $136.75
DEPCT 2 SMBAMEY  $39.T3782 2851 §12468  $13216

- = REEFER DEPCT 3 2 133 429764 $48.519.3 2 998 5214882 $66.19 520465
DEPCT4 %0 441 $60,33630  $60,598.94 %8 W 3N swsa 5160
DEPCT 5 12 §7,878.03 $656.50
REEFER Total 2552 4062 $309,587.14  $492,509.40 2888 4610 $121.31  $121.27  $107.20  $106.85 9% 60%
Grand Total 2552 4062 $300,507.14  $492,509.40 2888 4610 $12131  $12127  $107.20  $106.85 5% 60%

Figura 27 Contenedor 40° Reefer High Cube

Fuente. (Sistema de la linea naviera)

Comparativa semestral Ene — Jun 2022 vs 2023

Nb. Est. = Aumento del 40.32 %
Estimate $ = Aumente del 29.45 %

Exp (Mos) = Aumento del 39.33 %
Avg. Est = Reduccion del 15.40 %

Avg. Exp Cost = Reduccion del 14.01 %

I50Type %= 52 | | Year %= 57 | | Month = 2 Est Type = 52

,
o) (o) | | EIEIEIE] 7 s 0w n = e

DRY [ REEFER ]

DEPOT 1 4603 $T1994782  $507,046.70 $10048  $110.16

DEPOT2 BS81 14380 $9G62BA20 $1360.805.47 11035 18193 11261 9526 S47%
) = REEFER DEPCT 3 569 866  $6719318  $54,875.85 B9 e SR S $B306
DEPOT4 2765 3686 S62THB  Hee6TB 2776 s s smesr s106 1o [ES T
DEPOT 5 I 1 SuMIBR 2472 $69064 247201 A
REEFER Total 19240 2353 $215002280 $24084701  BM5  279M S14T0 $10204 S04 $6684 13% 2%
Grand Total 19249 23536 $215002280 $2422.84701 23285 27911 S11170  $10294  $0234  $66.81 13% 2%

Figura 28 Contenedor 40° Reefer High Cube

Fuente. (Sistema de la linea naviera)



49

5.2 Rendimiento de productividad semanal.

La productividad en un depdsito y/o terminal se mide de forma semanal, para esto es
muy importante manejar un split el cual es un valor aproximado a la cantidad de contenedores

que se despacharan por semana.
Este deposito trabaja en 2 turnos de 12 horas y cuenta con un mano de obra de 35
técnicos reparadores que rotan en los diferentes turnos, para calcular la eficiencia utilizamos la

siguiente formula que nos muestra la figura __ .

Produccion real

Eficiencia=—— x 100
Producciéon estandar

Figura 29 Formula de eficiencia

Fuente. inteligente

Llevado a la practica en un deposito y/o terminal tomamos la produccién real en
unidades de tiempo conocido como horas hombre y la produccién estandar como horas
instaladas el cual se detalla en el siguiente ejemplo:

e Horas instaladas = Cantidad de personas por turno (12 horas) multiplicado por 11

horas laborales (-1 hora de almuerzo).

Tabla 4
Distribucion horas instaladas.

Horas
IINEIEGES

observacion

Personal en Sitio Turno

Lunes 10 8 1 88 N/A
Martes 11 8 1 88 N/A
Miércoles 12 8 1 88 N/A
Jueves 13 8 1 88 N/A
Viernes 14 8 1 88 N/A
Sabado 15 5 1 55 N/A
Domingo 16 5 1 55 N/A

Fuente. Elaboracion Propia



e Horas hombre = Ndmero de horas que refleja el estimado de reparaci

por la cantidad contenedores que se reparen en el dia.
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on, multiplicado

Estimate No : 0110956 Date of Manufacture : 01-JUN-201

Estimate Date : 19-JUL-2023 CEC Valid : ACEP

Estimate Created By : TMBOECUS Grade : BGC (Genera.

Remarks : OLOR A PESCADO

5 L.NWO LOC COME REF DAM MAT LEN W/H UNIT QTY RES MAN MRS MRN COST MATL COS'
Compressor Complete with Motor - Beplace -  fhort/open Giremit @ P6-5; 18-10178-23

3

1 Cargo)

T TOTAL COST

1 HOKK ASY RP SH 1.4 aTry 1 6 3.00 21.00 3,431.485 3, 452,49
DBrier Filter - Replace - Combinated Damage (Mon Isol} : FILTER DRYER; 818738Aa
2 MPNN DREF RP ch SK aTry 1 0 a.50 3.50 16.1E 10.68
Refrigerant Charge - Bacharge - Coshinated Damage (Non Isc) @ ADD REFRIGERANT B-134%; ADDREFR
3 MPRN FCH CH ch SK aTry 1 o Q.75 5.25 58.30 B3.53
Cargo Container - Chemical clean - Contaminated : CARGO CONTAINER
q IXXN Mo cc cT SK aTy 3T a.o0 0.0a 4z.00 4Z.00
Cargo Container - STAMDARD BTI - Yut of Inspection Date : FULL PTI; MCOPI
3 MR Mo PI [s1s] 8K QTy 1 0 a.o0 o0.o0a 1%3.00 igz.00
Electrical Connections - Rewire - Short/open Circuit  : TROUBLE SHOOTING; TROUB
& MEKN  CON ] sH SK QrY 1 o 1.50 3.50 0.00 3.50
Befrigerant System Cosplete - Evacuate, recycle & recharge reefer system - Combinated Damage (Nom Isa)
1 VACEO; VASIG
MEKM  R2A EES oo SK Qry 1 o 1.00 7.00 0.00 7.00
— I Total Man Hours 5.75 I
Total Man Hour Cost 40.25
Total Material Cest 3,505.97
Total Flat Rate Cost 61.00
Total Cost In Base Currency 3607.22 uUsp Total Cost 3,6807.22 usD
Original Estimate Cost 3,807.22 usp

Figura 30 Contenedor 40° Reefer High Cube

Fuente. (Sistema de la linea naviera)

Resultado de eficiencia

Turno 1/ Semana 28 / area Reparacion.

Tabla 5
Resultado semanal de eficiencia.

Eficiencia
Setrl e Turno Sl s (turno observacion
Sitio Instaladas | Hombre
grupal)

Lunes 10 8 1 88 102.00 131% Eficiencia ok.
Martes 11 8 1 88 72.30 145% Eficiencia ok.
Miércoles 12 8 1 88 110.80 139% Eficiencia ok.
Jueves 13 8 1 88 124.70 156% Eficiencia ok.
Viernes 14 8 1 88 110.20 157% Eficiencia ok.
Sabado 15 5 1 55 69.60 139% Eficiencia ok.
Domingo 16 5 1 55 68.70 125% Eficiencia ok.

Fuente. Elaboracion Propia
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Dentro del proceso de mejora, se implementd este kpi a fin de evaluar el cumplimiento
semanal del deposito desde la wk18, por disposicion de la linea naviera se debe reparar un
promedio de 700 contenedores refrigerados como minimo para cumplir con los despachos

asignados, figura 31 .

Tabla 6
Cuantificacion de productividad semanal.

DEPOT 2 - REEFER

WK 18 649
WK 19 803
May-23 WK 20 845
WK 21 966
WK 22 740
WK 23 868
Jun-23 WK 24 785
WK 25 649
WK 26 560
WK 27 664
Jul-23 WK 28 829
WK 29 659
WK 30 695
WK 31 524
WK 32 642

WK 33

Fuente. Elaboracion Propia

PRODUCTIVIDAD REEFER

WK WK WK WK WK WK WK WK WK WK WK WK WK WK WK
18 19 20 21 22093 NOARISEIGE 2728 290 30 31 32

Figura 31 Grafica de productividad semanal

Fuente. (Elaboracion propia)
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Otra herramienta implementada la cual nos da visibilidad diaria de la cantidad de
contenedores operativos versus los despachos asignados por cumplir es el “Daily Stock” esta
data es actualizada como minimo 3 veces por dia a fin de actuar de manera inmediata en caso

de que se requiera.

Con esta herramienta se pretende trabajar de manera mas organizada segun la demanda
y los requerimientos asignados por parte de la linea naviera, ya que a diario las asignaciones
de despachos pueden variar.

TECNOLOGIA OPERATIVOS  CITAS / BK
REEFER 40 RC 20 16 4
REEFER 40 RC/PEND. ESTANQ. 0 0 0
REEFER 40 RH 700 53 647
TOTAL 720 69

REEFER 40 RC/EMERSON 18 0 18
REEFER 40 RC/EMERSON PEND. ESTANQ. 0 0 0
REEFER 40 RH EMERSON 19 25 5
TOTAL 37 25

REEFER 20 1 1 0
TOTAL 1 i

Figura 32 Daily Stock OP vs Bk

Fuente. (Elaboracion propia)
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CONCLUSION

Una vez realizada la investigacion y aplicando las propuestas de mejoras
relacionadas a la metodologia 5S, se evidencia que con el ordenamiento de las
actividades que conforman el proceso de mantenimiento, se cumplieron con cada

uno de los objetivos propuestos.

Las propuestas de solucion para la mejora del servicio del deposito son viables y

rentables segun los resultados obtenidos en los indicadores de productividad.

Se finalizo esta investigacion al implementar estrategias segin la experiencia
adquirida en todo el proceso operativo logistico, lo cual permitié eliminar

actividades innecesarias y reducir movimientos innecesarios.
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RECOMENDACIONES

Capacitar y certificar al personal de inspeccion y despacho en normativas 1SO —
IICL.

Crear plan de capacitacion con teméticas referentes a seguridad industrial y

normativas portuarias.

Implementar un equipo técnico con los responsables de cada &rea, para revision de

resultados cada 3 meses.

Crear plan de mantenimiento preventivo para maquinarias e infraestructura que

forman parte del proceso operativo.

Contratar a un jefe de mantenimiento y a un coordinador de operaciones con

experiencia y estudios validados para el control y seguimiento de kpi.
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ANEXOS

Anexo 1. Contenedor ubicado sobre caballetes inseguros
Fuente: (Autor)

Anexo 2. Caballetes fabricados acorde al tipo de negocio.
Fuente: (Autor)
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Anexo 3. Apilamiento de contenedores de forma insegura
Fuente: (Autor)

Anexo 4. Apilamiento correcto de contenedores
Fuente: (Autor)
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Anexo 5. Tablero de distribucion deteriorado (Zona PTI)
Fuente: (Autor)

Anexo 6. Remplazo de tablero de distribucién (Zona PTI)
Fuente: (Autor)



