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“PROPUESTA DE MEJORA EN EL SISTEMA DE REPARACION DE UNIDADES DE
CONTENEDORES FRIGORIFICOS DE LA EMPRESA OPACIF S.A.”

Autor: MONTALVO TUTIVEN MAITTE MARGARITA

Tutor: ING. IND. ARCOS COBA JESUS ALBERTO, MG.

Resumen:

La siguiente propuesta de titulacion es una mejora en el sistema de reparacion de unidades de
contenedores frigorificos de la empresa Opacif, que nace con la finalidad de mejorar la cantidad
de unidades de contenedores reparados de refrigeracion por parte del personal técnico y la
cantidad de unidades inspeccionadas de la linea Maersk, y asi brindar un mejor servicio para
el cliente de la linea. Para lograr los objetivos de la propuesta es necesario tener datos e
informacion de las actividades y procesos del personal operativo de refrigeracion, y asi ver
las falencias del sistema actual y lo que ocasiona los retrasos de las unidades reparadas, y
compararlos con la mejora propuesta y ver los veneficios que tendra la empresa aplicarlo, ya
que el propdsito de la metodologia es tener una mayor cantidad de unidades reparadas e
inspeccionadas. La propuesta se sustenta gracias al estudio y anélisis de los procesos actuales
y de la elaboracion de un mejor sistema operativo de refrigeracion e inspeccion mediante
mejoras continuas, BPM, Lean Manufacturing, Kaizen, 5s, estudio de tiempos, analisis de
procesos, flujogramas, diagramas de Pareto, Ishikawua. Teniendo en cuenta lo anterior la
empresa Opacif-Maersk tendra veneficios y también mejorar el servicio.

Palabras claves: Mejora continua, Metodologias, contenedores, refrigeracion.
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“PROPOSAL TO IMPROVE LOADING-UNLOADING OPERATIONAL PROCESSES IN
THE WAREHOUSE AREA APPLYING THE KAIZEN METHODOLOGY IN THE OPACIF-
MAERSK COMPANY”

Author: MONTALVO TUTIVEN MAITTE MARGARITA

Advisor: IND. ENG. ARCOS COBA JESUS ALBERTO, MG.

Abstract:

The following titration proposal is an improvement in the system of repair of refrigerated
container units of the company Opacif, which was born with the aim of improving the number
of repaired refrigeration container units by the technical staff and the number of inspected
units of the Maersk line, and thus provide better service for the customer of the line. In order
to achieve the objectives of the proposal, it is necessary to have data and information on the
activities and processes of the operating refrigeration personnel, and thus to see the
shortcomings of the current system and what causes the delays of the repaired units, and
compare them with the proposed improvement and see the beneficious that the company will
have to apply it, since the purpose of the methodology is to have a greater number of repaired
and inspected units. The proposal is supported by the study and analysis of current processes
and the development of a better operating system of refrigeration and inspection through
continuous improvements, BPM, Lean Six Sigma, Kaizen, 5s, time study, process analysis,
flowcharts, Pareto diagrams, Ishikawa, and trainings. Taking into account the above the
company Opacif-Maersk will have beneficious and also improve the service.

Keywords: Continuous improvement, methodologies, containers, refrigeration.



Introduccion

La siguiente propuesta de mejora en el sistema de reparacion de unidades de contenedores
frigorificos de la empresa Opacif estd enfocado a mejorar el nimero de contenedores
reparados de la linea Maersk, mediante metodologias de mejora continuas y estudio de

tiempos, asi como analisis en diagramas de Pareto, Ishikawa, y diagrama de flujos.

Mediante lo siguientes analisis de estudio se podra analizar los retrasos que tienen los
técnicos en el area de refrigeracién con las unidades reparadas, y con las unidades

inspeccionadas solicitadas diversos clientes.

Para lograr la propuesta es necesario tener informacion de las actividades realizadas por
cada técnico y tener la informacidn necesaria de los procesos operativos que se estan llevando
a cabo, también se evaluara el sistema de trabajo actual comparado con los propuestos para
asi ver la factibilidad de la propuesta de que es viables y que tendra veneficios tanto a corto
plazo y a largo plazo, ya que la propuesta estd disefiada a ser mejorada constantemente con

las ideas propias del personal de la empresa.

Los objetivos propuestos se lograran cumpliendo con las correcciones en el sistema de
reparacion y el sistema de inspeccion, y mediante las metodologias de mejoras continuas y
flujograma de actividades operativas por parte del personal de refrigeracion e Inspeccion de

la empresa Opacif-Maersk



Capitulo 1

Disefio de la Investigacion

1.1. Antecedentes de la investigacion
La empresa Opacif (operadora de Pacifico) se dedica a la reparacion de contenedores
refrigerados, en el cual tiene como establecimientos en el norte, el sur por la avenida 25 de

julio y dentro del puerto de Guayaquil Contecon.

La empresa Opacif trabaja con la naviera Maersk, en el cual todas las actividades las
destina a su cliente, y las normativas son aplicadas de su cliente. La empresa Maersk cuenta
con méas de 88.000 empleados en 130 paises para distribuir los productos a nivel mundial.
Tiene 1.400.000 contenedores para importar y exportar de forma segura, con los
contenedores frigorificos de calidad, despacho de aduanas eficiente y transporte seguro a
diferentes partes del mundo. En 1996 obtuvo el titulo como transporte maritimo de
contenedores mas grande del planeta, integrada en los procesos de logistica y transporte a
nivel mundial. En la aduana se necesita una correcta distribucion de contenedores,
mantenimiento de refrigeracion e infraestructura, sobre todo cumplir con las normativas de
seguridad y leyes del pais, para garantizar tanto al cliente como a la empresa, garantia de

seguridad fiable y completa.



Disefio de la investigacion 3

1.1.1. Datos generales de la empresa
» Razdn social: Operadora del Pacifico S.A. Opacif
Ruc: 0991383999001
Nombre Comercial: Operadora del Pacifico S.A. Opacif
Estado contribuyente en el RUC: Activo
Tipo de Contribuyente: Especial
Régimen: General
Obligado a llevar contabilidad: Si
Agente de retencién: Si
Contribuyente especial: Si
Fecha de inicio de actividades: 27/01/1997
Sector: Privado
Estado actual: Abierto
Provincia: Guayas
Cantdn: Guayaquil
Parroquia: Tarqui
Direccién: Av. Juan Tanca Marengo s/n José Santiago Castillo

Telf.: (593-4) 3715400

YV Vv YV Vv VY ¥V Vv ¥V V ¥V VY V¥V ¥V V VYV V V

Cadigo CllU: H5210.00



Disefio de la investigacion 4

1.1.2. Localizacion
El patio uno de la empresa Opacif-Maerks se encuentra ubicada en el puerto de guayaquil,
dentro de la empresa aduanera Contecon, en el cual opera sus funciones de mantenimiento y

arreglos de contenedores.

Figura 1. Localizacion de la empresa Opacif-Maerks

1.2. Identificacion segun el Cédigo Internacional Uniforme

Operadora del Pacifico (OPACIF S.A)

e Pto. Maritimo Contecon
e Guayaquil — Ecuador
e CIlU: H5210.00
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1.3. Servicio
La empresa Opacif S.A. realiza actividades de reparacion de contenedores, el cual existe
dos tipos de contenedores, los refrigerados y secos, para luego ser almacenados en

mercancias diversas.

» La reparacion de los contenedores refrigerados tiene el objetivo de mantener la
temperatura baja para almacenar alimentos frescos.
» La reparacién de los contenedores secos tiene el objetivo de mantener la

infraestructura del contenedor en buen estado para almacenar objetos.

1.4. Metodologia Estrategia

Como estrategia en el trabajo de titulacion se tendra en cuenta la mision y vision de la
empresa para mostrar algunos aspectos metodologicos, ya que al ser mejoras continuas se
podra mejorar y corregir cada aspecto que ocasione retrasos en el area de reparacion de

contenedores refrigerados 0 secos.

1.4.1 Mision
Brindar el mejor servicio de reparacion de contenedores refrigerados a nivel local y
obtener la mejor aceptacién por parte de sus clientes y asi contribuir en el desarrollo logistico

y econdémico del pais.

1.4.2 Visién
Crear oportunidades en el comercio logistico, se planea llegar a ser reconocidos a nivel
nacional e internacional, lideres en calidad de servicios logisticos y de transporte a sus

clientes y ser indispensables para el éxito de sus servicios prestados.
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1.5. Problema de investigacion.

1.5.1. Planteamiento del problema.

El principal problema en el sistema de reparacion de contenedores reffer son los retrasos
que presentan los técnicos debido a falta de coordinacién del personal, herramientas de
trabajo desorganizado y la falta de un sistema de gestion de reparacion de forma correcta,
mediante estudios de mejoras continuas para poder disminuir la improductividad en el area
de trabajo. Para llevar a cabo una mejor actividad productiva, es necesario mejorar el sistema
de produccion mediante Lean Manufacturing y herramientas como estudios de tiempos,
flujogramas y diagramas que nos ayuden a enfocar mejor el proceso para poder eliminar los
tiempos improductivos, asi mejorar la capacidad productiva y generar mas ganancias a la
empresa. Es por eso, que se plantea realizar esta propuesta de mejora en la reparacion de

unidades de contenedores en la empresa Opacif.

1.5.2. Formulacidn del problema de investigacion.
¢Cémo se puede mejorar el area de reparacion de contenedores frigorificos para reducir

los tiempos muertos y mejorar la productividad?

1.5.3. Sistematizacion del problema de investigacion.
» ¢Los procesos de reparacion de contenedores refrigerados pueden mejorar mediante
herramientas de mejora continua?
» ¢La empresa tiene conocimiento sobre la herramienta Lean Six Manufacturing para
una mejor el sistema productivo?

» ¢Aplicando las herramientas de productividad mejorar el sistema de reparacion de

contenedores reffer?
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1.6. Objetivos
1.6.1. Objetivo General

Elaborar un sistema de reparacion mediante la metodologia Lean Manufacturing, para
optimizar el tiempo y aumentar la productividad de unidades reparadas de la empresa

Opacif S.A.

1.6.2. Objetivos Especificos
> Describir la situacion actual del proceso de reparacion de contenedores frigorificos.
> Establecer el diagndstico de los procesos de sistemas preventivos de mantenimiento
con su respectiva verificacion.
» Desarrollar técnicas basados en mejoras continuas tales como el uso del Lean

Manufacturing que permitan la reduccion de tiempos y la capacidad productiva.
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1.7. Justificacion de la investigacion.

El motivo de la propuesta es para mejorar el sistema de gestién de proceso sobre la
reparacion de unidades de contenedores, mediante la metodologia Lean Manufacturing, para
optimizar el tiempo y los recursos de la empresa Opacif-Maersk. Este tema podria beneficiar
a la empresa para mejorar las salidas de contenedores arreglados y servir al cliente lo antes

posible, y asi tener una mejor productividad para la empresa.

Es importante que en la reparacion de contenedores debe de tener un impacto directo en
la mejora de tiempos, de procesos de reparacion y mejora en la parte de calidad del producto
reparado, esto hace énfasis a la competencia con los demas mercados que ofrecen los mismos

servicios y por consecuente atraer mas al mercado.

La metodologia usada en este trabajo de investigacion es la metodologia Lean
Manufacturing ya que esta metodologia se ajusta a las actividades realizadas, como son las
inspecciones y pasos para poder reparar un contenedor, este tipo de metodologia permitira a
la empresa adaptarse a una serie de cambios, tantos en procesos como la implementacion de

nuevas tecnologias y mejorar continuamente las labores del personal.

Este tipo de metodologias son actualmente muy usadas en empresas de alta actividad
laboral ya que reduce tiempos, espacio y agilita las actividades laborales, ya que la filosofia

principal de Lean Manufacturing es mejorar la productividad de un servicio.

Como modo de investigacion se adapta a un enfoque cualitativo, debido a la naturaleza y
el problema planteado, se usaran diversas técnicas de mejoramiento y de nivel estadistico

gue nos permitira comprender la situacion actual de los problemas.
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1.8. Marco Tebérico

1.8.1. Marco Referencial

La metodologia Lean Manufacturing monitorea, regula y controla los procesos generales
de la empresa, desarrollando un sistema de Just in Time para mejorar y eliminar tiempos
vagaos en la produccién. Para obtener buenos resultados se debe apoyar en algunas
herramientas, tales como, diagramas de Pareto, Ishikawa, diagrama de flujos, flujogramas y
estudios de tiempos de actividades del personal técnico de refrigeracion y andlisis del area

de trabajo mediante usos de disefios y planos de la empresa.

En la Facultad de Ingenieria de la Universidad César Vallejo, se demostro en una tesis de
grado “La aplicacion de herramientas del Lean Manufacturing para mejorar la productividad
en el proceso de corte de acero de la empresa metalmecénica Fiansa S.A., Lurigancho, 20177,
el cual se mejoro la productividad aplicando herramientas como es el SMED, Kanban y la
reduccion del desperdicio de la materia prima de los procesos de corte de acero de la dicha
empresa metalmecénica. En conclusion, esta metodologia permitid reducir los desperdicios

del proceso de corte de acero y asi aumentar su productividad. (Apolaya Cérdenas, 2017)

El ingeniero Herrera Condor aplicé la metodologia Lean Manufacturing en una empresa
de contenedores, el cual se redisefié todo el almacén para mejorar los procesos de gestion
logistico, logrando una reduccion de tiempos de 138.76min/paleta a 48.44min/paleta, esto se
dio gracias a la eliminacion de mudas y desperdicios durante el almacenamiento. (Herresa

Condor, 2018)

Muchos estudios han demostrado que la produccion eficiente y ecolégica puede mejorar el

rendimiento operativo, a pesar de los problemas que se presentan en los procesos, mudas y



Disefio de la investigacion 10

desperdicios, son factores que con constancia y esfuerzo se puede combatir, siempre y cuando
todo el personal se comprometa con la mejora de procesos, es por eso, que muchos paises
aplican Lean Manufacturing, para gestionar correctamente los procesos productivos. No
importa si la empresa es mediana, pequefia 0 grande, mientras exista una coordinacion,
disciplina y control sobre los pasos de Lean Manufacturing, existira un gran cambio en la
empresa y un aumento de productividad. Un ejemplo claro es, el proyecto de José Vargas
Hernandez, con un proyecto de “Sistemas de produccion competitivos mediante la
implementacion de la herramienta Lean Manufacturing”, la compaiia trataba sobre la
produccion de jabdn, donde tenia problemas con las méaquinas por la falta de mantenimiento,
problemas con el envasado y etiquetado por la falta de organizacién, y muchos retrasos en
algunos procesos por la falta de compromiso del personal. Al final se restructur6 todo el
proceso de forma lineal, se monitoreo las maquinas de forma diaria para su mantenimiento y
capacitaciones correspondiente a su area de trabajo, gestionado con algunas herramientas de

Leand Manifacturing, obteniendo el 90% de mejora. (Vargas Hernandez, 2019)

En una empresa textil tenian problemas de pérdida de tiempo en la produccion y se
implemento algunas herramientas de Lean Manufacturing, para mejorar el proceso textil.
Esta investigacion ayudo en un 4.2% y 4.8% donde dicha empresa aporté el 40% del PIB.
También, como resultado de estudio de los analisis de trabajos se desarrollé problemas de

estandarizacién y produccion de los productos quimicos. (Linares Contreras, 2018)

En la tesis de grado de Chumbile Garcia, implementé la metodologia de Lean
Manufacturing para incrementar la productividad en una empresa donde se hacen trabajos de

carpinteria, donde se evidencio mejoras de procesos con un indicado de PMO del 52.4% es
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decir los costos disminuyeron en un 35.8% lo que indica una eficiencia de recursos.

(Chumbile Garcia, 2021)

Mayra Elizabeth Sailema aplicé la metodologia Lean Manufacturing en la empresa
Narman, donde de fabrican Jeans, esta aplicacion ayudd a mejorar los procesos que se llevan
a cabo en la empresa, se aumentd también la productividad con una mejora del 75.46%

anteriormente al 84.55% después de la mejora. (Sailema Masaquiza, 2019)

Luna Chumpitaz present6 una herramienta para mejorar la productividad en el area de
operaciones en una empresa de contenedores tenia como objetivo general determinar en qué
medida la aplicacién de herramientas Lean manufacturing, mejora la productividad del area
de operaciones, para lograr ese propdsito se aplicé las herramientas 5°S y Mapa de Flujo de
valor (VSM). Logrando reducir el tiempo de despacho de contenedores en una aproximado

de 20%. (Luna Chumpitaz, Raul, 2017)

Segln Hualla Palo, Rody Nelson aplicé Lean Manufacturing en una empresa donde se
realiza fabricacion de tubos, se pudo evidenciar incrementos de rendimientos y de reduccion
de tiempos mediante la metodologia aplicada, se pudo obtener un 9% de efectividad del

trabajo de titulacion (Hualla Palo & Céardenas Alvarez, 2017)
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1.9. Marco conceptual

El método Lean Manufacturing

Se puede decir que Lean manufacturing o manufactura esbelta, es un proceso sistematico
de procesos continuos de eliminacion de desperdicios, entendiendo como exceso a toda
aquella actividad que no agrega valor en los procesos que se efectien en una entidad u
organizacion, en este caos los procesos de reparacion de contenedores refrigerados. (Luis &

Soccinini, 2017)

Busca la
Perfeccion

Establece
flujo de
trabajo

Figura 1. El método Lean Manufacturing. Informacion adaptada de la investigacion.

Identificar Valor

Uno de los pasos mas importantes de Lean Manufacturing es la identificacion de valor,
ese decir lo que la empresa tiene para ofrecer, es por eso, que este paso es muy importante
ya que en este punto comprendemos los puntos débiles de la empresa y asi poderlos

identificar y corregir con la metodologia. (Luis & Soccinini, 2017)
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Flujos de Valor

Se debe evaluar por completo el producto, en este punto los contenedores reparados justo
en los tiempos previstos que los clientes los necesiten, teniendo en cuenta la evolucion del
producto terminado se podra eliminar tiempos improductivos y optimizar el tiempo de trabajo

esto tendra como objetivos a futuro las pérdidas de tiempos y de recursos. (Tejada, 2015)

Crear Flujos

Para llegar a este paso es necesario tener en cuenta el proceso anterior, ya que gracias a
esto podemos verificar si existen retrasos los cuales desafian los principios de Lean, el flujo
hace referencia al control a la creacion de flujo de valor y verificar que todo vaya en orden.

(Tejada, 2015)

Establecer sistema Pull

Este es uno de los pilares de Lean Manufacturing, su proposito es mantener el flujo
garantizando que no se haga antes de pedirlo, lo que significa que cada articulo debe de ser
reparado o fabricado solo en funcién de la demanda, ayudando a reducir los desperdicios.

(Luis & Soccinini, 2017)

Busqueda de la perfeccion

Se espera que la metodologia Lean Manufacturing encuentre mejoras de reduccion de
residuos o mejoras en los tiempos de cda proceso, aplicar la estandarizacion y cultura

organizacional de la empresa. (Tejada, 2015)
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Conceptos Claves

Mejora continua

Las mejoras continuas hacen referencia a mejorar un proceso o actividad utilizando varios
procesos metodoldgicos y datos para obtener los resultados deseados por laempresa o entidad

en el cual esta esté haciendo uso. (Galloway, 2021)

Ciclo de Deming

El ciclo de Deming es una estrategia de mejora, en el cual las empresas mediante el uso
de esta herramienta resuelven problemas utilizando los sistemas de gestién compuestos por
los cuatro puntos basicos que consisten en planificar, hacer, verificar y actuar. (Aguilar

Quispe, 2023)

Auditoria interna
Idear estrategias,
objetivos y metas.
Asequrar viabilidad.

» Ejecutar planes
disefiados en base a la
planificacion.

Acm_ones de mejora > Mediciones y
continua.

P i monitorizacion.
reventivas'y > Analisis de datos.
Correctivas.

Figura 2. Ciclo Deming. Informacion adaptada de la investigacion.
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Planificar

En este proceso se busca las actividades que son susceptibles de mejora y los procesos para
llevar a cabo los resultados de calidad. Para determinar los procesos necesarios hay que
analizar la situacion mediante un estudio o encuestas a los trabajadores, asi como formar un

grupo de trabajo e investigar el mercado. (La universidad en Internet, 2021)
Hacer

Se realizan cambios para poder mejorar e implementar las mejoras propuestas a Travez de

una serie de actividades planificadas. (La universidad en Internet, 2021)
Verificar

Una vez superado la etapa de tiempo de implementacién de la mejora se vuelva a recopilar
datos de control para analizar la situacién actual, comparandolos con los objetivos iniciales,

para evaluar si se ha producido la mejora planeada. (La universidad en Internet, 2021)
Actuar

Una vez terminados los periodos de pruebas se comparan los resultados con los procesos
de antes de la mejora, y se modifican aquellos que sean necesarios para alcanzar los objetivos

previstos. (La universidad en Internet, 2021)
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Diagramas de flujos

El diagrama de flujos es una representacion de una forma grafica siguiendo una secuencia
de procesos y de rutinas simples, tiene la ventaja de indicar la secuencia en cuestion de
tiempo, este tipo de diagrama desenlosa procesos de cualquier actividad a desarrollarse. (Soto

Pedraza, 2023)

Clasificacion

Asignacion

v

Retiro

{

Reparar

v

Entrega

Figura 3. Diagrama de flujos. Informacion adaptada de la investigacion.

Cursograma Analitico

Este es un tipo de diagrama que representa todas las acciones de operacion, de transporte,
de inspeccion, de espera y de almacenaje que tiene lugar en desarrollo de un trabajo, de la
trayectoria de un producto e incluyendo los tiempos requeridos para cada accion y distancias

de recorridos. (Sanchis Gisbert, 2022)
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Formato cursograma analitico

Diagrama Num: Hoja NUm _ de Resumen
) Actividad Actual _ [Propuesta Economia
Objeto: —
Operacion
Actividad: Transporte
Método: Actual/Propuesto Espera
Lugar: Inspeccién
Operario (s): Ficha ndm: Almacenamiento

Distancia (m)
Tiempo (min-hombre)

Compuesto por: Fecha:
Aprobado por: Fecha: Costo
- Mano de obra
- Material
Total
L ) ) ) ) Simbolo .
Descripcion Cantidad| Tiempo |Distancia| O |:| D I:> v Observaciones

Figura 4. Cursograma. Informacién adaptada de la investigacion.

Diagrama de Ishikawa

Esta herramienta es conocido también como espina de pescado por su forma de esquema
de presentacion de los problemas a solucionar, esta herramienta nos ayuda a estructurar
informacién ayudando a dar claridad mediante un esquema grafico de las causas que producen

un problema identificando la causa raiz. (Valenzuela, 2020)

MANO DE OBRA MATERIAL METODO

< N \\ \\ .

MAQUINA MEDICION MEDIO
AMBIENTE

Figura 5. Diagrama de Ishikawa. Informacion adaptada de la investigacion.
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Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto nos permite detectar los problemas que tienen mas relevancia en el
cual se basa en los pocos vitales y muchos tribales, el cual significa que hay muchos
problemas sin importancia frente a unos graves, ya que por lo general el 80% de los resultados

totales se origina en un 20% de los elementos. (Valenzuela, 2020)

350 120%
300
300 100% 100%
e
o 80%
- :
200
% 180 80%
150 130
40%
100 % 80
70
5 20%
20
0 [

Causa1 Causa?2 Causad Causad Causad Causab Causa7 Causa8 Causa9 Causa 10
w FREQUENCIA  ~m=ACUMULADO

Figura 6. Ejemplo de Diagrama de Pareto. Informacion adaptada de la investigacion.
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Sistema de reparacion de contenedores

Los contenedores son basicamente un espacio destinado al almacenamiento y algunos
casos dependiendo de la actividad de las empresas, estos reciben mantenimiento y reparacion
de contenedores tanto a nivel de refrigeracién como a nivel estructural, donde los principales

clientes son las lineas navieras, importadores y exportadores.

Los depositos son muy importantes de la logistica de contenedores, ya que permite ahorra
tiempo, dinero y espacio y es asi, como es el caso de algunas empresas tienen su propio patio
como también alquilan lugar destinados para el almacenamiento de los contenedores.

(Villaviciencio Garcia, 2019)

R

Figura 7. Sistema de reparacion de contenedores. Informacién adaptada de la investigacion.
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Contenedores Reffer

Los contenedores reffer son contenedores refrigerados en el cual son reparados por un
personal técnico, en el cual utilizan repuestos de varios tipos como, Starcool, Carrier,

Thermokin, Daikin etc, dependiendo de la linea logistica o naviera de reparacion del

contenedor. (Barra Zapata, 2019)
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Figura 8. Contenedores reffers. Informacion adaptada de la investigacion.

PTI

Es proceso por el cual la mayoria de los componentes eléctricos y mecanicos de la
maquinaria del contenedor refrigerado son inspeccionados con comandados por la memoria
central llamada Ilamado controlador o controller, y esto se da en tiempos programados de
30min, 90min o 180min aprox, que el técnico programa de acuerdo a un software de cada
modelo o marca del contenedor, con el proposito de evaluar el contenedor antes de ser

entregar al cliente cumpliendo con los estandares de calidad que este amerita. (Operacion,

logistica y diagnostico, 2018)
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Logistica

La logistica hace referencia a lo que ocurre en una compaiiia, incluyendo las compras y

las entregas de materiales o productos o de trasporte. (GoOmez Aparicio, 2022)

La parte de contenedores se refiere al transporté de los productos, en el cuél estos pueden
ser transportados en seco, si son productos de consume inerte y no natural, como
electrodomésticos o instrumentos eléctricos etc., en los contenedores refrigerados
basicamente transportan alimentos y productos alimenticios que necesite refrigeracion para

el transporta del mismo. (Gémez Aparicio, 2022)

Productividad

Se define como una medida calificativa de calcular cuantos bienes y servicios se producen
por cada factor utilizado es la capacidad de hacer mas tareas en menos tiempo, por lo que, si
una empresa logra mejorar su productividad, significa que el valor de los, productos crecen

con una tasa mas alta de las que crecen las materias primas. (Lopez Herrera, 2020)

Calidad

Es la manera de proporcionar de manera eficiente productos y servicios que cumplan o
superen las expectativas del cliente es cumplir con las especificaciones que el cliente
demanda, viendo asi un costo beneficio para la persona que lo adquiere. (Alcande San

Miguel, 2019)
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1.10. Metodologia de trabajo
1.10.1. Método Inductivo

El método presente en el proyecto es el método inductivo, mediante inspecciones y
observaciones del area para hallar varias hipotesis de los problemas que perjudican en los

procesos de la empresa en el trabajo actual de las reparaciones de los contenedores.

1.10.2. Método Descriptivo

Una vez llevado a cabo la inspeccion, se describe todos los procesos de reparaciéon de
contenedores frigorificos y se detalla las caracteristicas, funciones y temas generales de los
trabajadores y maquinarias, para mejorar los procesos de reparacion, mediante Lean

Manufacturing. (Correa Lopez & Lema Valdivia, 2021).

1.10.3. Método Explicativo
Se busca responder todas las preguntas obtenidas en la inspeccion de cada proceso y
problemas generales de la empresa, para analizar, verificar, actuar, planear y aplicar la

aplicacion Lean Manufacturing. (Correa Lopez & Lema Valdivia, 2021).
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1.10.2. Tecnicas para la recoleccion de informacion.
1.10.2.1. Encuesta

La encuesta es una herramienta principal para recolectar informacion por parte de los
trabajadores, verificar si tienen el conocimiento sobre esta metodologia y la aprobacion de

aplicar en los procesos de reparacion de contenedores.

Poblacion

La poblacién es un conjunto de elementos que presentan una serie de caracteristicas o
condicion comdn que es un objeto de estudio, la poblacidén va mas alla de lo que se conoce
actualmente, ya que se precisa en un conjunto finito u infinito de personas u objetos que

manifiestan caracteristicas similares.

Muestra

La muestra es la parte de los elementos implicados o subconjuntos de una poblacién que

se selecciona para el estudio de esa caracteristica o con condiciones.

Cualquier subconjunto de elementos en este caso es una muestra.

Tamano de la Muestra

Es el tamafio de la muestra es la cantidad del subconjunto muestral de una poblacion en
muchos casos este tipo de realizacion nos sirve y nos ayuda a tener datos que necesitamos

hacer para determinar un estudio requerido.
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Calculo de la muestra

El calculo de la muestral la ecuacion que nos ayuda a determinar la cantidad muestral del
caos de estudio.
Formula aplicable a la poblacion finita:

_ ZxPxQxN
o e’2x (N-1+Z"2xpxq

Datos de la formula:

» N: Poblacién finita
» E: Error de muestreo
» pYy q: Porcentaje de ocurrencia

> Z: Valor teodrico.

1.10.3. Tratamiento de la informacion.
La informacion obtenida de los estudios de campo que se analiza en los procesos de
reparacion de contenedores es para presentar en tablas, cuadros, graficos y facilitar una mejor

visualizacion, analisis y comprension, especialmente el antes y el después de la mejora.

1.10.4. Resultados e impactos esperados.

Con la ayuda de los resultados obtenidos, se pretende diagnosticar las causas y analizar
los factores que inciden en los altos costos de mantenimiento, asi como los efectos
causados por las repetidas averias de las herramientas, pérdidas de tiempo en la reparacion

para la entrega del contenedor terminado.
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Analisis, Presentacion de Resultados y Diagnostico

2.1. Distribucion de Planta

Actualmente la empresa consta de tres patios donde se efectlan las actividades de
reparacion de contenedore y de inspeccidn, ubicados en el norte, sur y en el puerto de la
cuidad de Guayaquil, consta con empleados de refrigeracion y estructura que realizan a las

actividades de reparacion de los contenedores.

Figura 9. Distribucion de Planta Opacif S.A. Informacion adaptada de la investigacion.
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2.2. Recursos Productivos

Los recursos productivos hacen referencia a todos los bienes que se utilizan para producir
otros bienes, en el caso de la Operadora del Pacifico, lo bienes utilizados son los repuestos
de Starcool, Carrier y Daikin para reparar los contenedores refrigerados. También se utilizan
planchas de aluminio para reparar dichos contenedores que son previamente instalados al

patio para su respectiva reparacion en el area que le corresponde.

2.2.2. Recursos Humanos

El personal que consta la empresa esta detallado en la siguiente table de datos que lo

conforma tanto a nivel administrative como operativos.

Tabla 1. Personal de la empresa

Cargos Area Cantidad
Gerencia Administrativo 1
Administracion Administrativo 1
RRHH Administrativo 1
Financiero Admisntrativo 4
Operaciones Técnicos 17
Mantenimiento Operarios 23

Elaborado por: Autor
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2.2.3. Recursos, Equipos y/o Maquinarias

La siguiente tabla muestra el contenido de recursos en maquinarias que tiene dispone la

empresa.
Tabla 2. Recursos, Equipos y/o Maquinarias
Equipos de Trabajo Cantidad
Gruas Portacontenedores 2
Tomas Eléctricas 270
Powers 4
Torres 7
Extintores 4
Sistema DYM 1

Elaborado por: Autor

» Equipos: Dentro de los equipos aduaneros se destacan todo lo usado por el personal
de la terminal, en este caso son EPP, herramientas de uso mecanico, y cargadore
manual como transpaletas y carretillas.

» Gruas Portacontenedores: Son grlas usadas en los patios de la terminal, donde se
cargan y se descargan los contenedores vacios para luego ser asignados para su
correspondiente reparacion.

» Tomas eléctricas: son utilizadas para cargar y probar la maquinaria del contenedor
refrigerado, También son utilizados para el uso de otras herramientas que ameriten

uso eléctrico.
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» Powers: Las Powers son fuentes de electricidad que son usados para abastecer de
energia a las maquinas refrigeradas de los contenedores, las Powers hacen que la
energia utilizada sea continua sin paras de cortes eléctricos, cumpliendo asi con las
especificaciones de reparacion de cada contenedor.

» Torres: Las torres son utilizados por los técnicos de refrigeracion en los cuales
inspeccionan cada cometedor refrigerados, el uso de las torres les permite subir a
lugares altos de un minimo de cuatro contenedores montados.

» Extintores: Los extintores son una herramienta fundamental para el personal de
refrigeracion, ya que al estar expuestos a zonas de alto voltaje como son las Powers,
puede ocurrir un incidente y provocar incendios, el personal esta capacitado para el

uso de estos extintores.

2.3. Capacidad Instalada de Produccién

En la terminal de contenedores Opacif-Maersk la capacidad de produccion puede varias
por diversos factores, ya sean por los dias de alto volumen de demanda, o dias donde el
personal es mas numeroso. Para calcular la capacidad de produccién de la terminal se
efectuara el tiempo efectivo de utilizacion del capital o como el tiempo ponderado por

intensidad de uso del capital.

En la empresa Opacif se elabora las 24 horas diarias lo que es lo mismo 168 horas en la

semana, cada jornada son de 8 horas cumpliendo asi dos turnos en el dia.

Se presenta a continuacion la tabla que muestra las jornadas laborales del personal técnico

de refrigeracion.
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Tabla 3. Capacidad de Produccion

Descripcion Jornada de trabajo
Turno (diario) 2 turnos
Jornada laboral 8 horas
Numero de dias laborales (semana) 7 dias
Horas laborales (semana) 168 horas

Elaborado por: Autor

El pago por jornada diaria de los trabajadores de la empresa Opacif reciben una

remuneracion por dia de 16 ddlares.

Se debe tener en cuenta que el costo promedio basado en el periodo de analisis que
comprende las ocho semanas de informacion obtenida para la recoleccion de datos cabe
recalcar que en este caso no se aplica los recargos de horas extras, ya que las tarifas de

acuerdo con el proveedor son por hora trabajada.
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En la siguiente tabla se presenta las muestras de tiempos para cada una de las actividades

que se realizan al momento de hacer reparaciones de contenedores.

Tabla 4. Tomas de tiempos de actividades actuales

# | Actividades 1| 2 3 4 5 6 7 | 8 | 9 | 10 |Promedio

1| Inspeccién de Documentacién 3 2 2 3 3 2 2 3 3 2 2,5
Realizar documentacion de

2 | entrada 3| 3 3 3 2 3133 |3]3 2,9

3 | Ingreso de contenedor 5 5 5 4 4 6 5 5 4 6 49
Revision e inspecciones de

4 | contenedor 3 3 3 2 3 3 3 2 3 3 2,8

5| Clasificacion de contenedores 1516 | 15| 15 | 17 | 16 | 15 | 16 | 15 | 17 15,7

6 | Almacenamiento en el patio 10|11 |12 |10 |10 | 10 | 10 | 11 | 13 | 12 10,9
Envi6 de Documentacion de

7 | entrada 6 | 6 4 5 6 6 | 6 | 6| 4|5 5,4
Cronogramas de salidas del

8 | contenedor 7 7 8 9 7 7 7 7 7 7 7,3

9 | Cotizar la reparacion 14| 15 |14 | 13 | 14 | 15| 15 | 15 | 12 | 13 14
Asignacion del personal a

10 | reparar 14 | 14 | 14 | 14 | 12 | 12 | 12 | 14 | 14 | 13 13,3
Autorizacion y asignacion de

11 | Repuestos 105| 103 | 105| 103 | 102 | 104 | 105 | 103 | 109 | 107 | 104,6

12 | Reparar contenedor 140|130 | 138 | 139 | 138 | 142 | 143 | 145 | 146 | 147 | 140,8
Programar los paneles del

13 | contenedor 12 | 12 |13 | 13 | 12 | 12 | 13 | 12 | 12 | 12 12,3
Autorizacion de Inspecciones

14 | previas 5 6 5 5 4 5 5 6 4 4 49

15| Verificar la reparacion 10 | 11 | 10 | 10 | 12 | 10 | 10 | 12 | 12 | 10 10,7

16 | Limpieza del Contenedor 201 19 | 20| 20 | 21 | 18 | 22 | 18 | 19 | 19 19,6

17 | Cierre de documentacion 4 4 4 4 4 4 4 5 4 4 41
Entrega de comprobantes de

18 | salidas 3| 3 3 3 3 2 | 32|23 2,7

19 | Autorizacion de almacenaje 9 8 8 7 9 8 8 8 9 9 8,3
Almacenar el contenedor hasta

20 | la salida 11|12 |13 (11 |12 | 13 | 13 |12 | 11 | 11 11,9
TOTAL 399,6

Elaborado por: Autor
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Como se muestra en la tabla el tiempo promedio de las actividades que demora un
contenedor sea reparado es de 399,6 minutos/contenedor lo que es lo mismo a 66.6 horas,
esto conforma todo el proceso de un contenedor averiada la maquina en su totalidad, donde
el contenedor debe de ser ingresado hasta 3 dias para su completa reparacion. Los
contenedores que tienen dafios menores pueden incluso salir en el mismo dia, todo depende
del tipo de dafio que presenta el contenedor. En la siguiente tabla se presenta la table que

contiene el tiempo estandar de los datos obtenidos anteriormente.

Luego de obtener el tiempo promedio se realiza una valoracion al 100% y se le agrega el
tiempo suplementario por cada proceso, para poder obtener el tiempo estandar de nuestra

investigacion.
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Tabla 5. Valoracion de las actividades

14%
Tiempo Tiempo
Actividades Valoracion| Promedio Normal |Suplementos| Estandar
Inspeccion de Documentacion 100% 2,5 2,5 0,35 2,85
Realizar documentacion de
entrada 100% 29 29 0,406 3,25
Ingreso de contenedor 100% 49 49 0,686 5,25
Revision e inspecciones de
contenedor 100% 2,8 2,8 0,392 3,15
Clasificacion de contenedores 100% 15,7 15,7 2,198 16,05
Almacenamiento en el patio 100% 10,9 10,9 1,526 11,25
Envi6 de Documentacién de
entrada 100% 54 54 0,756 5,75
Cronogramas de salidas del
contenedor 100% 7,3 7,3 1,022 7,65
Cotizar la reparacién 100% 14 14 1,96 14,35
Asignacion del personal a
reparar 100% 13,3 13,3 1,862 13,65
Autorizacion y asignacion de
Repuestos 100% 104,6 104,6 14,644 104,95
Reparar contenedor 100% 140,8 140,8 19,712 141,15
Programar los paneles del
contenedor 100% 12,3 12,3 1,722 12,65
Asignacion de inspecciones
previas 100% 4.9 4.9 0,686 5,25
Verificar la reparacion 100% 10,7 10,7 1,498 11,05
Limpieza del Contenedor 100% 19,6 19,6 2,744 19,95
Cierre de documentacion 100% 41 41 0,574 4,45
Entrega de comprobante de
salidas 100% 2,7 2,7 0,378 3,05
Autorizacion de almacenaje 100% 8,3 8,3 1,162 8,65
Almacenar el contenedor
hasta la salida 100% 11,9 11,9 1,666 12,25
399,6 406,6

Elaborado por: Autor

De acuerdo con la investigacion realizada, se obtuvo un tiempo estandar de 406,6 por

contenedor reparado al 100% de la capacidad méaxima.
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Capacidad de reparacion

Antes de obtener la capacidad de reparacion de debe de realizar la siguiente relacion de

capacidad de reparacion de contenedores.

406,6 min 1 contenedor reparado
16264min 40 Contenedores Reparados

406.6 _ 40Contenedores
3600 Dia

En este estudio nos indica en la relacién que por dia se reparan 40 contenedores en 24
horas, 1o que observar es que el un turno de 12 horas aproximadamente de realizan 20

reparaciones por los 16 técnicos que laboran en la empresa.

Considerando las necesidades basicas de los trabajadores y los cambios de guardias, las
marcaciones, la hora de comida y los traslados y documentaciones se considera una

capacidad efectiva del 78%.

Capacidad Efectiva: 40 contenedores x 0.78 = 31.2 Contenedores/dia

Las actividades mencionadas anteriormente son objeto de que haceres cotidianos para
cualquier lugar de trabajo, que provocan perdidas de tiempos y generan retrasos en las
actividades laborales, este tiempo de perdida se pondera a 6% en la reduccion de la

capacidad efectiva.
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Capasidad real: 40 contenedores / dia x 0.72=28.8 Contenedores reparados/dia

Considerando la calidad real en una jornada laboral en el estudio realizado es de 29
contenedores reparados aproximadamente y al dia se utiliza la tasa de rendimiento de

recursos y de eficiencia.

Ly . Capasidad Real 28.8
lizacion = =—=0.7%
Utilizacion Capaidad de Disefio 40 0

Ly , Capasidad Real 28.8
Utilizacion = =—=0.92%
Capaidad Efectiva 31.2

Obteniendo estos datos en la jornada laboral de 24 horas en el area de reparacion de
contenedores refrigerados se tiene una tasa del 70% al 92%, teniendo en cuenta este analisis
en el area de reparacion se puede mejorar estas evaluaciones siguiendo el plan de mejora

continua de procesos, para eliminar tiempos muertos en el area de trabajo.

2.4. Descripcion del Proceso

En la investigacién uno de los pasos primordiales es la investigacién y la correspondiente
mejora de cada uno de los procesos que se llevan a cabo al a momento de reparar un
contenedor, para esto es necesario evaluar cada proceso, para asi poder identificar la causas
que provocan las demoras o pérdidas de tiempo, a continuacion, se detallara los procesos

Ilevados a cabo en las siguientes operaciones.
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Inspeccion de Documentacion: Es el proceso mediante el cual se recibe a un
contenedor, se verifica que cada documento este debidamente firmados por los
responsables del ingreso del contenedor y que todos los datos correspondan.
Realizar documentacion de entrada: Luego de las inspecciones correspondientes
el contenedor debe de ser recibido y se realiza una documentacion del ingreso de
estadia del contenedor, esto servird como evidencia cuando se entregue el contenedor
reparado.

Ingreso del contenedor: Realizada las documentaciones debidas, el contenedor debe
ser ingresado y atendido por el equipo de operaciones, los operadores de grdas son
los que ubican los contenedores en los lugares donde el contenedor va hacer reparado.
Revision e inspecciones de contenedor: El contenedor es evaluado por los técnicos
calificados para ver el estado del contenedor y asi poder dar un diagnéstico de la
reparacion que se debe efectuar.

Como son contenedores refrigerados se realiza los llamados PTI, una preinspeccion
de todo el contenedor, se carga todo el contenedor para poner el Sistema eléctrico en
marcha y asi poder verificar el funcionamiento del contenedor.

Clasificacion de contenedores: Luego de hacer las revisiones del contenedor, estos
deben de ser clasificados para el ingreso del taller, en este caso las torres de reparacion
de los técnicos Reefer, los operarios son los que deciden en el dia que contenedores
estan listo para ser despachados y cudles son los que estarian en las instalaciones para
una correspondiente reparacion.

Almacenamiento en el patio: Los contenedores son llevado al patio en los cuales

son calificados como operativos estos estaran almacenado hasta su correspondiente
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despacho, es este punto son los operadores de maquinas que haran los movimientos
necesarios para poder llevar el contenedor en su zona de despacho.

Envio de documentacion de entrada: Estos documentos son enviado al cliente, en
este caso la linea naviera de Maersk Line, esto como constancia de como se recibio
el contenedor.

Cronogramas de salidas del contenedor: Se hacen un control de las salidas
pendiente de cada contenedor que son reparados previamente, estos contenedores son
clasificados de acuerdo con la fecha de salida y el cliente quien lo retira.

Cotizar la reparacion: Luego de ver evaluado el contenedor previamente por el
personal de reparacion, estos hacen una revision total de los repuestos que se van a
usar, y los costos que prevalecieron durante la reparacion del contenedor, los
inspectores son los encargados de emitir la cotizacién de toda la reparacion.
Asignacion del personal a reparar: Los contenedores son clasificado de acuerdo al
tipo de reparacion que este amerite, tenemos los contenedores de reparacion de
estructura y los contenedores de refrigeracion en el cual es donde se esta haciendo a
la mejora de procesos. Para la asignacion de un contenedor refrigerado son asignados
por los coordinadores ya que ellos son los encargados de asignar al personal
calificativo para la reparacion, es este saco los técnicos de refrigeracion, dependa del
tipo de dafio para enviar al personal mas experimentados o los asistentes de
reparacion.

Autorizacion y asignacion de Repuestos: Pera la asignacion de los repuestos, en el

area de data de la empresa se realiza los estimados manuales y digitales, donde los
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técnicos solicitan los repuestos a utilizar, estos estimados se los entregan a los
técnicos donde proceden a retirarlo a la bodega de repuestos.

Reparar el contenedor: El procedimiento de la reparacion del contenedor es el
centro de la actividad, ya que el paso principal donde se ejecuta y se realiza la
reparacion del contenedor. En este proceso los técnicos cargan impresos hojas de
autorizacion de reparacion, estos tendran la potestad de adquirir los repuestos que
utilizaran mediante estimados manuales y digitales a la bodega de repuesto de la
empresa Opacif.

Programar los paneles del contenedor: Cuando se termina de reparar un contenedor
se hace se verifica los paneles de control de reparacion, en caso de que estos tengan
una falla se programan hasta estar como inicio.

Asignacion de inspecciones previas: Luego de ver culminado con el trabajo se
signan tareas a realizar a los técnicos, esto se les asigna los contenedores para que
puedan ser verificados.

Verificar la reparacion: Cuando se termina la reparacion lo técnicos que
procedieron se haran se hacen cargo de una revision total de la reparacion, para
evaluar posibles fallos que hayan ocurrido en el proceso.

Limpieza del contenedor: Luego que los contenedores han sido reparados con los
técnicos de rifar y verificado, estos son llevados al area de limpieza, donde las
contratitas proceden a enjuagar con detergente.

Cierre de documentacion: En este proceso los coordinadores y autoridad

administrativa emiten documentaciones de cierre de reparacion de contenedores, y se
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autoriza para que los contenedores sean almacenados en el patio de la empresa, hasta
su salida correspondiente.

Entrega de comprobante de salidas: EI comprobante de salida son emitidas por el
area de operaciones, lo cual significa el cierre de las reparaciones de los contenedores
refrigerados.

Autorizacion de almacenamientos: Se autoriza el almacenamiento de los
contenedores que son reparados al area del patio de la empresa hasta que se efectué
su salida.

Almacenar el contenedor hasta la salida: Los contenedores son almacenados
mediante gruas en el cual los operadores de maquina seleccionan y guardan los

contenedores hasta se despachados

2.4.1. Diagrama de Proceso de Operacion

El siguiente diagrama se describira los procesos en minutos, estos procesos se realizan

para la reparacion de contenedores de refrigeracion, teniendo en cuenta los procesos que

Ilevan mas tiempo en realizarse estos se analizaran como principales puntos a evaluar en la

mejora a plantearse.

Tabla 6. Flujograma de Proceso de Operacion actules

Datos de la Empresa Resumen del proceso
Nombre: Opacit S.A. Evento N ° Tiempo Distancia
Area: Reffer Operacion: 11 3429
Fecha: 25-01-2023 Transporte: 3 13 90.5
Técnico: Reffer Retrasos: 0 0
# de actividades: 20 Inspeccion: 4 20.9
Comentario: Sin novedad Almacenamiento: 2 22.8
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N Actividad . B i‘ Trlsmﬂgoin D,\ljzipg;a Observacion
1 Inspeccidn d(_e' )( 25
Documentacion
2 Realizar documentacion )&
de entrada 2,9
3 Ingreso de contenedor D% 49 50.2
4 Revisidn e inspecciones
de contenedor /< 28
5 Clasificacion de %
contenedores T =
6 Almacenamlento enel }/ 109
patio
7 Envié de Documentacion 40.3
de entrada }/ S
8 Cronogramas de salidas
7,3
del contenedor
9 Cotizar la reparacion 14
1 - —
0 | Asignacion del personal 133
a reparar
11 AL{tOI‘IZ?E:Ion y 104.6
asignacion de Repuestos
12 | Reparar contenedor 140,8
13 | Programar los paneles
12,3
del contenedor
14 | Asignacion de 49
inspecciones previas '
15 | Verificar la reparacion 7 10,7
16 | Limpieza del Contenedor | X 19,6
17 | Cierre de
., 41
documentacion ™~
18 Entrega de comprobante )’? 27 20.3
de salidas
19 | Autorizacion de
|
almacenaje I 8
20 | Almacenar el X
contenedor hasta la 11,9
salida
Total 399,6 110,8

Elaborado por: Autor
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2.4.2. Diagrama de Flujo de Proceso

En este diagrama Podemos observar de forma gréafica las actividades y los diversos tipos

de procesos que se realizan al momento de reparar un contenedor.

El presente diagrama representa cada una de las actividades presentes, por lo que al
observar esta presenta varios procesos innecesarios por los que genera retrasos al momento

de reparar un contenedor.

Teniendo en cuenta todos los procesos innecesarios, se evaluaran en la mejora planteada,
y posteriormente se disefiara un nuevo esquema de procesos para asi poder eliminar tiempos

innecesarios y demoras de los procesos al momento de reparar un contenedor refrigerado.
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Elaborado por: Autor
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2.4.3. Diagrama de Recorrido

El presente diagrama describe las funciones del técnico al momento de hacer una
reparacion de contenedores, a su vez se analizan las observaciones que podrian ocasionar

retrasos.
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Figura 10. Diagrama de Recorrido. Informacién adaptada de la investigacion.
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2.5. Andlisis FODA de la Empresa.

El andlisis FODA, se utiliza para analizar situaciones en diversos aspectos, tantas
fortalezas, debilidades, amenazas, fortalezas y asi poder determinar los objetivos que se
tienen planeados en los proyectos propuestos. En la propuesta de mejora de sistema de
reparacion esta enfocado en area de refrigeracion con la finalidad de identificar elementos

internos e internos para asi poder dar con la solucion de nuestro proyecto planteado.

Tabla 7. Anélisis FODA de la Empresa.

- Conocimiento y experiencia en el - NUmero de contenedores vacios

mercado de reparacion de contenedores. proveniente del puerto.
— Lugar del establecimiento se acoge a las | — Inversion de nuevos proyectos de

demandas del cliente. contenedores.
DEBILIDADES AMENAZAS
- Limitaciones en el area de reparacion de |- Competencias de otras empresas en
contenedores. la misma area de trabajo.
- Establecimiento en mal estado con - Renuncia del personal.

respecto a las estructuras.

Elaborado por: Autor

2.5.1. Matriz FODA

La matriz foda es un instrumento donde se evalla los factores internos y externos que
afectan a la empresa, la matriz se utilizara para detallar de manera resumida a través de
valores dichos factores. En la presente matriz se analizaremos cada una de las valoraciones

para asi poder llegar a una conclusién y poder seguir con el proyecto de mejora continua.
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Tabla 8. Matriz FODA ponderado de la empresa.

Tﬁ?gg,\'fgss PESO | CALIFICACION | CAFIFICACION %
Fortalezas 50%
Conocimiento y
experiencia en _,el 0,55% 4 1.00
mercado de reparacion
de contenedores
Lugar del
establecimiento se acoge 0,45% 3 0.30
a las demandas del
cliente
Debilidades 50%
Limitaciones en el area
de reparacion de| 0,70% 1 0.25
contenedores.
Establecimiento en mal
estado con respecto a las| 0,30% 2 0.25
estructuras.
TOTAL 100% 1.80
4 Fortaleza mayor
e, 3 Fortaleza menor
Calificacionentre 1y 4 —
y 2 Debilidad mayor
1 Debilidad menor

Elaborado por: Autor
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Tabla 9. Matriz FODA ponderado de la empresa.

FACTORES PORCENTAJE
INTERNOS PESO |CALIFICACION %
Oportunidades 50%

Numero de contenedores

vacios proveniente del| 0,65% 4 1.20

puerto.

Inversion de nuevos

proyectos de| 0,35% 3 0.30
contenedores.
Amenazas 50%
Competencias de otras
empresas en la misma| 0,50% 2 0.30

area de trabajo.

Renuncia del personal 0,50% 2 0.30
TOTAL 100% 2.10
4 Fortaleza mayor
Calificacion entre 1y 4 £ Fortf:ll'eza menor
2 Debilidad mayor
1 Debilidad menor

Elaborado por: Autor
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2.6. Descripcion especifica del problema

El problema especifico son los procesos innecesarios que existen al momento de reparar
un contenedor refrigerado, y las ubicaciones de los repuestos cuando se desea reparar o

inspeccionar un contenedor.

2.7. Analisis de datos del problema

El diagrama de Ishikawa nos ayuda a identificar las causas de un problema de un

comportamiento o resultado que

2.7.1. Entrevista

Como dato previo a la investigacion se entrevisto a al personal administrativo y operativo,
para presentar la propuesta y los beneficios que contendria al aplicarla, se entrevistd
coordinadores de reparacion, lideres y los operarios que los encargados de reparar un
contenedor, por lo que manifestaron la aprobacion de la investigacion y de hacer uso de

informacion de los procesos para restructurarlos y mejorarlos.
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2.7.2. La encuesta

En la encuesta se realizaron las siguientes preguntas relacionadas al conocimiento del

personal sobre la metodologia, y su importancia que implicaria en la empresa.

1. ¢ Tiene conocimiento sobre Lean Manufacturing?

15 respuestas

@ s
@ Talver
@ No

Figura 11. Pregunta 1. Informacion adaptada de la encuesta.

2. ¢Cree usted que al aplicar Lean Manufacturing en la empresa va a mejorar la reparacion

de contenedores frigorificos?

15 respuestas

@ Muy Frecuentemente
@ Ccacionalmente
& Nunca

Figura 12. Pregunta 2. Informacion adaptada de la encuesta.
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3. ¢Cree usted que la falta de materiales influye a los procesos de reparacion de contenedores?

15 respuestas

@ Vuy Frecuentemants
@ Ccasionalments
@ MNunca

Figura 13. Pregunta 3. Informacion adaptada de la encuesta.

4. ;Cree usted que la falta de mejoramiento en los procesos de reparacion de contenedores

influye en la calidad del servicio al cliente?

15 respuestas

@ Muy frecuentemenis
@ Ocacionalmentes
& Nunca

Figura 14. Pregunta 4. Informacion adaptada de la encuesta.
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5. ¢A qué se debe los problemas de tiempos muertos en la reparacion de contenedores?

15 respuestas

@ Falia de mejora continua en
05 procesos de reparacicn
@ Pocoo persona

() Falta de capacitacion

Figura 15. Pregunta 5. Informacion adaptada de la encuesta.

6. ¢ Cree que se debe restructurar los procesos de reparacion de contenedores para mejorar la

eficiencia del trabajo?

15 respuestias

@S
@ Talvez

P No

Figura 16. Pregunta 6. Informacion adaptada de la encuesta.
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7. ¢Las demoras en los procesos de reparacion influyen econdmicamente a la empresa?

15 respuestas

®ci
® Talvez

@ No

Figura 17. Pregunta 7. Informacion adaptada de la encuesta.

8. ¢Cree usted que, al capacitar al personal operativo de los nuevos cambios, mejora la

metodologia de trabajo y coordinacion entre compafieros?

15 respuestas

@ "uy Frecuentements
@ Ccacionalments
® HNunca

Figura 18. Pregunta 8. Informacion adaptada de la encuesta.
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9. ¢Cree usted que al asignar mas material de uso técnico y adecuar las condiciones laborales,

mejora notablemente los procesos de reparacion de contenedores?

15 respuestas

@ “uy Frecuentemeants
@ Ccacionalments

Nunca

Figura 19. Pregunta 9. Informacién adaptada de la encuesta.

10. ¢Si laempresa Opacif estaria dispuesto a invertir en la metodologia de mejora de procesos
mediante la aplicacion Lean Manufacturing, usted estaria de acuerdo?

15 respuestas

@S
& Tal ez

MNa

Figura 20. Pregunta 10. Informacion adaptada de la encuesta.

Gracias a las encuestas vemos la aceptacion de la propuesta, y las necesidades que necesita
los operadores al momento de realizar una reparacion de contenedores, cabe recalcar que en
su gran mayoria han escuchado de la metodologia Lean Manufacturing y que ven factible su

implementacidn, ya que les brindara mejoras en sus labores diarias.
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2.8. Diagramas Causa — Efecto

ELTINENE! Metodo

Pocos instrumento de revision Falta de Implementacion de

metodologias

P
* L

Falta de etiquetas estandarizadas

electrica

Faltas de imple mentos

Falta de herramientas Falta de Imnovacion de uso tecnico
Demoras por
Procesos
operativos mal
. . Problemas de mal estado en o,
Falta de check list de reparacion _ Falta de comunicacién / estructurados
R las torres de reparacion N

Responsabilidades no
definidas .

Falta de matenimiento a
las plantas electricas Exceso de polvo

Medio
Ambiente

Mano de obra

Figura 21. Diagrama Causa — Efecto. Informacion adaptada de la investigacion.
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2.9. Diagrama de Pareto

El presente diagrama se utiliza para identificar los problemas o causas de un determinado
caso de estudio, basado en la regla del 80/20, que establece una relacion de 80% de las
consecuencias provienen de un 20% de las causas. A continuacion, se muestra las

frecuencias de los datos analizados en un diagrama de Pareto.

Tabla 10. Diagrama de Pareto

FRECUENCIA | PORCENTAJE

CRLEAS ARFSHIENEIA ACUMULADA | ACUMULADO
1’. Fgltas de implementos de uso 11 11 11%
técnico
2. Demoras por procesos 26 37 37%
operativos mal-estructurados
3.,Po<;o instrumento de revision 11 48 48%
eléctrica
4. Responsabilidades no definidas 8 56 56%
5. Falta de,ImpIementauon de 13 69 69%
metodologias
6. Falta de herramientas 11 80 80%
7; Fe_lltas de implementos de uso 7 87 87%
técnico
8. Falta de etiquetas estandarizadas 4 91 91%
9. Falta de comunicacion 4 95 95%
10. Falt_a’ de check list de 5 100 100%
reparacion

TOTAL 100

Elaborado por: Autor
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Diagrama de Pareto

Figura 22. Diagrama de Pareto. Informacion adaptada de la investigacion.

2.9.1. Técnica de los 5 Porqué

La técnica de los 5 porque nos servira para la resolucion de problemas con respecto a las
operaciones innecesarias al momento de reparar un contenedor refrigerado. La técnica
consiste en hacer unas series de preguntas del porqué de las causas y de los problemas. A

continuacion, se muestra preguntas planteadas para determinar los problemas.

1. ¢Por qué se producen demoras en los procesos operativos?

Porque los técnicos tienen procesos de operaciones mal estructurados para efectuar una

reparacion de contenedor.
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2. ¢Por qué faltan implementos de uso técnico?

Porque no hay suficiente presupuesto en la empresa para asignar los recursos utilizados

por los técnicos.

3. ¢Por qué no hay implementacion de metodologias en el &rea de reparacion de

contenedores?

Por falta de investigacion y creacion de proyectos de mejoras continuas en lugares

estratégicos que ocasiones retrasos o problemas de la empresa.

4. ¢ Por qué existe falta de comunicacion entre los técnicos de refrigeracion?

Porque los técnicos solo se enfocan en realizar su actividad individualmente y no hacer

un trabajo de forma grupal y obtener mejores resultados.

5. ¢Por qué no hay responsabilidades no definidas al memento de la reparacién de un

contenedor?

Porque todas las responsabilidades se la asignan a los jefes directos, pero no hay un

responsable técnico como tal.
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2.9.2. Impacto Econémico del problema

Como impacto econdmico se puede determinar los evidentes retrasos y demoras al
momento de reparar un contenedor, ya que los tiempos improductivos son muy comunes,
entiendo pérdidas econdmicas para la empresa, notablemente estos factores no se dan por
culpa del personal, si no por una mala estructuracion de los procesos operativos, también por

falta de estudios en trabajos estratégicos, es por eso el fin de este proyecto.

Tabla 11. Tiempo de descripcion

DESCRIPCION TIEMPOS
Tiempo de trabajo en las 24 horas 1440
Tiempo Promedio 399,6
Tiempo Estandar 406,6
Tiempo Improductivo 26%

Elaborado por: Autor

A continuacion, se explica el tiempo improductivo:
Calculo del tiempo improductivo

En este calculo se multiplica el tiempo en minutos que demora un dia por el tiempo
improductivo.

1440min/dia*26% = 374.4 Tiempo improductivo diario

Para hacer el calculo de tiempo improductivo por mes me multiplica el valor obtenido del

tiempo improductivo diario por los dias laborados.

374.4 min/dia*30mes= 11.232min/mes
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Valor improductivo expresado en horas

11.232min/mes*1hora/60min=187.2hora/mes

Tabla 12. Valor obtenido de horas improductivas, costo y pérdidas.

VALOR OBTENIDO
MES DE HORAS COSTO/HORA | PERDIDAS
IMPRODUCTIVAS
Enero 187,2 16 2995,2
Febrero 187,2 16 2995,2
Marzo 187,2 16 2995,2
Abril 187,2 16 2995,2
Mayo 187,2 16 2995,2
Junio 187,2 16 2995,2
Julio 187,2 16 2995,2
Agosto 187,2 16 2995,2
Septiembre 187,2 16 2995,2
Octubre 187,2 16 2995,2
Noviembre 187,2 16 2995,2
Diciembre 187,2 16 2995,2
TOTAL 359424

Las pérdidas generadas anualmente son de 35942,4

Elaborado por: Autor
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Impacto econdémico de repuestos utilizados por los técnicos

Los siguientes graticos son una recoleccion de informacion de los movimientos y usos de
repuestos mas utilizados por los técnicos, ademéas muestra una relacion y un comportamiento

que normalmente se da siempre con dichos repuestos.

Tabla 13. Repuestos mas usados.

Family Total Value # SKUs

Starcool $ 453.877,35 160

Carrier $ 80.658,71 86

Thermoking $ 47.099,81 59

Daikin $ 14.416,06 47

TOTAL $ 596.051,93 352

TOTAL VALUE / FAMILY
$500.000 160 180
$450.000 160
$400.000 =— 140
$350.000 190
$300.000 g6 100
$250.000
$200.000 59 80
$150.000 47 60
$100.000 ¥ ¥ x 40
$50.000 e % a 20
: Carrier Thermoking Daikin

E==Total Value =1 SKUs

Figura 23. Total, evaluado. Informacion adaptada de la investigacion.
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Rotaciones
La diversas graficas muestran los diferentes comportamientos de rotaciones, baja

rotacion, obsoleto, y compras de los ultimos meses solicitados por los técnicos.

Tabla 14. Rotacion

Rotacion Total, Valué #SKUs
Ok $ 298.398,70 123
Baja rotacion $ 146.499,02 60
Obsoleto $ 138.958,64 156
Comprado los Gltimos 2 meses $ 12.19557 13
Total, general $ 596.051,93 352

Elaborado por: Autor

TOTAL BAJA ROTACION + OBSOLETO

$600.000
$500.000 e OPA-2; 50;
00T OPA-2; Sdmmmm OPA.2; o OPA-2; Srmemee®P AQPA;2; 4;
$400.000 $450.395,09  $450.307,42  $453.205,32  $45%260,783,40
$299.582,14  ¢yg049721 $289.652,01 $293.983,62  $292.688,07  $285.457,66
$300.000
$200.000
$100.000
5- 5- 5- 5- - 5-
50
50 51 1 2 3 4

e C|SE e (OPA-2 esmm(OPA-N

Figura 24. Total, baja rotacion. Informacion adaptada de la investigacion.
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2.10. Diagnostico

Luego de evaluar cada proceso se tiene como diagndstico que los problemas se evidencian
en los procesos que son 399,6 minutos en todos los procesos, por lo que se debe de evaluar
los procesos en especial los de autorizacion y asignacion de repuestos que tiene 104.6
minutos y la reparacion de contenedores como tal que tiene 140,8 minutos ya que forman
parte indispensable para la reparacion de un contenedor refrigerado, como se indica en los
diagramas y esquemas anteriores se evidencian existe un nimero excesivo de procesos, en
algunos casos son innecesarios, por lo que se plantea en el proyecto una restructuracion como
tal de los procesos y reducirlos a un modo mas eficaz y eficiente para poder entregar el

producto final de mejor calidad y con mejor eficiencia al cliente.

En la encuesta se obtuvieron algunos resultados para la apertura de la realizacion del
proyecto como la restructura con de los procesos de reparacion con un 80% de aceptacion, y
la aprobacion del proyecto si la empresa estaria dispuesta a aplicarla con un 73,3% delo si
rotundo y el sobrante en dudas, lo que nos da un mayor nimero de aceptacion para realizar

el proyecto.



Capitulo 111

Propuesta, evaluacion econdémica y analisis financiero, presentacion de resultados

En este capitulo mostraremos los resultados obtenidos de nuestra investigacion, y
plantearemos la solucion con nuestra mejora propuesta en el trabajado de titulacion cuyo
objetivo principal es reducir los tiempos improductivos al momento de reparar un contenedor
refrigerado, se eliminara cierto procesos que no generan valor a la actividad y se propondra
mejores procesos estructurados, ademas de plantear estrategias y metodologias para futuras
mejoras, también se analizara el impacto econémico que tendré al presentar la mejora y

presentar los beneficios que conlleva a realizar esta propuesta.

Reparacion de contenedores refrigerados

Figura 25. Disefio de planta. Informacion adaptada de la investigacion.
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Figura 26. Disefio de planta. Informacion adaptada de la investigacion.

3.1. Planteamiento de solucion al problema

En los estudios realizados en el area de reparacion de contenedores se pudo determinar
que el problema son las demoras al momento de reparar un contenedor, es por eso que se
plantea reducir los procesos innecesario que conlleva a realizar dicha reparacion y
restructurarlos de manera gue sean los procesos mas eficientes y mas cortos en cuestion de
naumero de actividades y por consiguiente reducir las pérdidas que ocasionan estos tiempos

improductivos y generar beneficios a raiz del proyecto como tal.

3.2. Costos de implementar la solucion

A continuacién, se presenta detalladamente los costos que conlleva realizar la propuesta

de mejoras de los tiempos al momento de hacer una reparacion de contenedores refrigerados.



Propuesta, evaluacion econdémica y analisis financiero, presentacion de resultados 63

Tabla 15. Presupuesto del proyecto de Lean Manufacturing

Presupuesto del proyecto de Lean Manufacturing
N Detalle Costo
1 |Programa de capacitacion de todo 2.800,00
el personal de Opacif
2 |Papeleria y suministros para la 290
capacitacion
3 | Cursos con certlflcacmp de la 2.600,00
metodologia al personal lider
4 |Cambio de la estructura de los 1.300,00
procesos
5 | Mapeo de estructuracion y analisis
de procesos 1.256,00
6 | Pintura para sefialar las zonas 820
seguras y de riesgo
7 |Pizarra 400
8 | Proyector 700
9 | Marcadores 45
10 |Esferos 11
11 |Break 450
12 | Etiquetas de notas de colores 140
13 | Sefaléticas 900
14 | Méaquina de emplasticado 420
15 | Pancarta de la metodologia 1200
16 Normativas, estudio de aplicacion 1300
17 | Movilizacién 500
18 |Impresion de documentos y
310
proyectos
19 |CD 40
20 | Imprevistos 400
TOTAL $13.212,00

Elaborado por: Autor

Los costos de implementacion de la propuesta son de 13.212,00 lo que se podria recuperar
con los beneficios que traeria al reducir tiempos improductivos y generar mas ganancias para

la empresa.
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3.3. Andlisis y Beneficios de la propuesta de solucion (Comparacion de situacion actual

Versus propuesta)

A continuacién, se mostrard los procesos anteriores comparados con los propuestos
evidenciando una notable mejora de tiempos y reduccion de procesos, haciendo las labores

del trabajador mas eficiente.

En los procesos anteriores constaban de 20 pasos para la reparacion del contenedor
refrigerado, ahora con los estudios realizados y con la aprobacidon y verificacion del personal
operativo se redujeron a tan solo 15 procesos en los cuales unos son combinados y otros se
redujo el tiempo de procesos mediante la correcta ubicacion de los materiales de uso continuo
de trabajo y también mediante la asignacion de los recursos pedidos por el personal operativo,
como herramientas indispensables, en los anteriores procesos se obtuvo un tiempo de 399,6
minutos y en los propuestos se obtiene un total de 334 minutos, evidenciando una notable

mejora de la propuesta.

A continuacion, se presentard una tabla mostrando los resultados obtenidos de antes y
después de los procesos de reparacion de un contenedor refrigerado de la empresa Opacif

S.A.
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Tabla 16. Resultados obtenidos de antes y después de los procesos de reparacion de un contenedor

refrigerado.
Promedio | Promedio
Propuesto| anterior
#|Actividades 1 2 |3 |(4(5]|6]|7(|8(|9]10]Promedio|Promedio
1{Inspeccion y realizacion de Documentacion de entrada 3 2 |2 (3[4]3]2|2[3]3 2,7 25
2|Ingreso de contenedor 5 516|4]|5|6|5|5]|4 51 29
3|Revicion e inspeciones de contenedor 3 313 (2(3]3]3]23]3 2,8 49
4|Clasificacion de contenedores dependiendo del dafio 15| 15| 15|14 | 17 | 16|17 |16]|15]| 17 15,7 28
5[Almacenamiento de contenedores 10 | 11 [ 12| 10| 10 | 10| 10 |11]13]| 12 10,9 15,7
6|Envio de Documentacion de entrada 6 6 |4|5]|6|6|6[6]4]5 54 10,9
7|Cronogramas de entradas y salidas del contenedor 7 8 |1 8|97 |8|7([7]|8]7 7,6 54
8|Cotizar la reparacion 13 1 15|12 |12 | 14 |14(15(14]|12] 12 13,3 73
9|Asignacion del personal a reparar y Autorizacion 17 | 17 | 18 (18| 19|17 (19| 17| 18| 19 17,9 14
10|Asignacion de repuestos 98 | 99 [102| 98 | 97 | 95 (10196 98| 98 98,2 133
11|Reparar contenedor 114 | 113 | 116( 112|112 (113 110|111|110( 111] 112,2 104,6
12|Inspeccion de la reparacion 9 | 8|8]|9[9|10]|8|8|9] 38 8,6 1408
13|Limpieza del Contenedor 17 | 18 | 17| 18| 17 [ 16| 18 | 15| 17| 17 17 123
14|Ciere de documentacion y entrega de comprobante 4 [ 4 |4 4|4]4[4[5]4] 4 4,1 49
15|Autorizacion y almacenaje del contenedor hastalasalida| 13 | 12 [ 13| 11| 12 |13[13|12]|12] 14 12,5 10,7
TOTAL 334 196
41
2,7
83
119
399,6

Elaborado por: Autor

Como en el estudio anterior, en la siguiente tabla se hace un analisis del tiempo normal,
suplementos, y el tiempo estandar que nos da un resultado 339,67 Minutos vs 406,6Minutos

del anterior resultado.
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Tabla 17. Promedio, tiempo normal y tiempo estandar de las actividades de reparacion de

contenedores.
14%

Actividades valoracion |Promedio |Tiempo normal [Suplementos|Tiempo Estandar
Inspeccion y realizacion de Documentacion de entrada 100%| 2,7 2,7 0,378 3,078
Ingreso de contenedor 100% 51 51 0,714 5,478
Revicion e inspeciones de contenedor 100%| 2,8 2,8 0,392 3,178
Clasificacion de contenedores dependiendo del dafio 100%| 15,7 15,7 2,198 16,078
Almacenamiento de contenedores 100%| 10,9 10,9 1,526 11,278
Envio de Documentacion de entrada 100%| 5,4 5,4 0,756 5,778
Cronogramas de entradas y salidas del contenedor 100%| 7,6 7,6 1,064 7,978
Cotizar la reparacion 100%| 13,3 13,3 1,862 13,678
Asignacion del personal a reparar y Autorizacion 100%| 17,9 17,9 2,506 18,278
Asignacion de repuestos 100%| 98,2 98,2 13,748 98,578
Reparar contenedor 100%| 112,2 112,2 15,708 112,578
Inspeccion de la reparacion 100%| 8,6 8,6 1,204 8,978
Limpieza del Contenedor 100% 17 17 2,38 17,378
Ciere de documentacion y entrega de comprobante 100%| 4,1 41 0,574 4,478
Autorizacion y almacenaje del contenedor hasta la salida 100%| 12,5 12,5 1,75 12,878

334 334 339,67

Elaborado por: Autor

Como principal analisis es la comparacion de los procesos anteriores con los procesos
estructurados propuestos, como se observa los diagramas de procesos anteriores tenian
nameros de pasos a seguir dando como resultados demoras al momento de reparar un
contenedor, con los procesos planteados se efectuara con mayor productividad los trabajados

asignados por calidad trabajador.

Los procesos fueron analizados de la siguiente manera, por el cual se obtuvieron los

resultados propuestos.



Propuesta, evaluacion econémica y analisis financiero, presentacion de resultados 67

3.4. Implementacion de propuesta de solucién

La implementacién de la propuesta de mejora en el sistema de reparacion de unidades de
contenedores frigorificos de la empresa Opacif s.a, se basa principalmente en la utilizacién
de la metodologia Lean Manufacturing donde aparte de hacer mejoras los tiempos de
reparacion se haran mejoras en los procesos operativos que conlleva reparar un contenedor
refrigerado, a continuacion, se presenta el siguiente esquema de la metodologia y de los pasos

a sequir.

N
f + Resolucion de desperdicios y procesos imnecesrios
Identificar
Valor J
N
o e Identificar el desperdicio y los métodos de mejora
cadena de
Valor J
* Identificar formas de mejorar el tiempo
N
« Planificacion de recursos de fabricacion
sistema de
Trabajo J
N
» Mejorar continuamente
Busca la
Perfeccion J

Figura 27. Los pasos a seguir para la metodologia Lean Manufacturing. Informacion adaptada

de la investigacion.
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3.4.1. Identificar Valor

Para la identificacion de valor en nuestro proyecto con respecto a la mejora del sistema de
reparacion, débenos de saber el valor del cliente, cuanto esta dispuesto a pagar, el cual la
empresa mostrara sus esfuerzos para reducir residuos y tiempos de espera por parte del

cliente.

Como vimos en el andlisis del antes y después de los procesos, se detallé como fue que se
redujeron algunos procesos, mediante algunos ajustes y asignaciones requeridas por el

personal operativo de refrigeracion.

Se obtuvieron resultados favorables de reduccion de tiempos operativos, es por eso que se
realiza un nuevo flujograma de las operaciones para la reparacion de contenedores

refrigerados.

A continuacion de muestra el diagrama de flujos propuesto:
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Inicio

Inspeccién

y
realizacion de

documentos de

|

Revicion e
inspeciones de
contenedor

Clasificacion de
contenedores si necesita
a reparacion o ng

Almacenamiento
de contenedores

No

Almacenamiento
Temporal

Figura 28. Diagrama de flujos propuesto. Informacién adaptada de la investigacion.
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3.4.2. Mapeo de cadena de Valor

En este paso identificaremos los tiempos que mas generan retrasos y analizarlo para poder

presentar una propuesta de mejora, como lo mostrado en el siguiente analisis.

En los tres presentes cuadros de resultados muestran los procesos que causaron demoras,

en los cuales fueron evaluados para reducir su tiempo, los procesos que mas causaron

demoras fueron el 11y el 12, debido a diversos numeros de tramites, en el proceso unoy el

proceso dos estaban por separados, al igual que los procesos 11y 12.

Tabla 18. Analisis de toma de tiempo de las actividades actuales

1 | Inspeccion de 3 2 2 3 3 2 2 3 3 2 2,5
Documentacion

2 Realizar documentacion de 3 3 3 3 2 3 3 3 3 3 2,9
entrada

1 | SSEnEEn o sl 14 | 14 | 14 | 14 | 12 | 12 | 12 | 14 | 14 | 13 | 133
reparar

11 | Autorizaciony asignacion de | a5 | 103 | 105 | 103 | 102 | 104 | 105 | 103 | 109 | 107 | 104,
Repuestos

12 Reparar contenedor 140 130 138 139 138 142 143 145 146 147 140,8

18 Entrega de comprobantes de 3 3 3 3 3 2 3 5 2 3 2.7
salidas

19 | Autorizacion de almacenaje 9 8 8 7 9 8 8 8 9 9 8,3

Elaborado por: Autor

En la propuesta de mejora de reduccion de tiempos, se combind los procesos 1y 2 obteniendo

como resultado una reduccion significativa de tiempos, al igual los proceso 10y 11, 18 y 19.
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Tabla 19. Anélisis de toma de tiempo de las actividades propuesta.

Inspeccidn y realizacion de

1 Documentacion de entrada 3 2 2 3 4 3 2 2 3 3 2,7
Asignacion del personal a

9 reparar y Autorizacién 17 17 18 18 19 17 19 17 18 19 17,9

14 Cierre de documentacion y 4 4 4 4 ; 4 A 5 s A a1

entrega de comprobante

Elaborado por: Autor

3.4.3. Establece flujo de trabajo

Para evidenciar la mejora de procesos, se muestra los resultados obtenidos de las tomas

de tiempos anteriores y compararlos para si observar las mejoras que se obtuvieron a lo largo

de la investigacién, como se podrd apreciar se evidencia algunos procesos que fueron

combinados y otros que fueron eliminados a su repetitivo proceso, lo que en los procesos

propuestos solo consta de 15 posesos para la reparacion de un contenedor refrigerado.

En el siguiente flujograma establecemos tiempos de recorridos y evidenciamos las

mejoras propuestas comparados con el flujograma anterior, mostrando una notable mejora

en los procesos, con una mejora de 16%.

Tabla 20. Porcentaje de mejora en los tiempos de procesos

Tiempo total de los procesos anteriores 399,6 minutos 100%

Tiempo total mejorado de los procesos 334 minutos 84%

Porcentaje de mejora 16%
. o

Rango de porcentaje de mejora M',m_mo 13%

Méaximo 19%
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Tabla 21. Flujograma analitico de las actividades de reparacion de reffers.

Datos de la Empresa Resumen del proceso mejorado
Nombre: Opacit S.A. Evento N Tiempo Distancia
Area: Bodega 1 Operacién: @ 270,3
Fecha: 25-01-2023 Transporte: d 51 90.5
Operador: Trabajador de Bodega Retrasos: » 54
# de procesos: 20 Inspeccion: u 29.8
Comentario: Sin novedad Almacenamiento: A 23,4
Antes Después
. . n Proceso 8 Distanc
N Proceso o N » » A T_lempo Distancia o= DA Tl.empo a Observacion
minutos | metros minutos
metros
Inspeccion de /( Inspeccion y realizacién
1 | Documentacién 2,5 de documentacién de 2.7
entrada
i i6 | d tened
2 Realizar documentacion & 2.9 ngreso de contenedor 51 50.2
de entrada
Ingreso de contenedor Revision inspecciones
3 % . de contenedor 2,8
Revision e inspecciones de Clasificacion de
4 | contenedor 2,8 contenedores 15,7
dependiendo del dafio
Clasificacién de X IAlmacenamiento de
5 contenedores \\ 157 contenedores 10,9
Almacenamiento en el 7 Envi6 de
6 | patio 10,9 documentacion de 54
entrada
Envié de Documentacion /)( Cronogramas de
7 | deentrada 54 entradas y salidas del 7,6 40.3
contenedor
Cronogramas de salidas X Cotizar la reparacion
£ del contenedor 73 133
Cotizar la reparacion Asignacién del
9 14 personal a reparary 17,9
Autorizacion
Asignacion del personal a X Asignacion de
- reparar 133 repuestos 98,2
11 jutorizacién y asignacion 104,6 Reparar contenedor 112.2
e Repuestos
Reparar contenedor X Inspeccion de la
12 140,8 eparacion 8,6
Programar los paneles del by Limpieza del
13 contenedor 123 contenedor 17
Asignacion de Cierre de documentacién
14 | inspecciones previas 49 ly entrega de 41
comprobantes
Verificar la reparacion Autorizacion y
almacenaje del
= 10,7 contenedor hasta la 12,5
salida
16 | Limpieza del Contenedor ){ 19,6
17 | Cierre de documentacion X 41
E X
18 ntrega de comprobante 27
de salidas
Autorizacion de X
19 almacenaje T 83
Almacenar el contenedor
20 hasta la salida 11,9
Total 399,6 Total 334

Elaborado por: Autor
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3.4.4. Establece sistema de Trabajo

En este paso solo se iniciara un nuevo trabajo si existe demandas, se hara una planificacion
de reparaciones de contenedores refrigerados de acuerdo con los pedidos del cliente, esto
evitara problemas de stock con la bodega de repuesto de la bodega y se planificara de mejor

forma las unidades a reparar.

¢ Como se restructura los procesos como planteamiento de mejora?

Inspeccion y realizacion de documentacion de entrada: Al inicio de las operaciones,
cuando ingresan los transportistas se los inspeccionan, para ver los estados al ingreso y
caracteristicas, es por eso que en este proceso se lo compartié con el de realizacion de
documentacién de entrada, ya que el personal encargado del ingreso seria el responsable de

hacer la documentacion y asi evitar un proceso de mas.

Ingreso de contenedor: Previo a las inspecciones de entrada y las revisiones de
documentacién, se procede a ingresar los contenedores al patio de operaciones hasta su

correspondiente reparacion.

Revision e inspecciones de contenedor: En este proceso se hiso ajuste en los tiempos,
como inspecciones con chet lis mediante el uso de Tablet y de dispositivos mdviles, ya que

es una forma mas precisa de llevar a cabo una inspeccion.

Clasificacion de contenedores dependiendo del dafio: Es este proceso no se realizo

muchos cambios solo se planted realizar un mejor plan de clasificacion de contenedores.
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Almacenamiento de contenedores: Este proceso se mantiene ya que es donde se

almacena el contenedor en el patio de la empresa.

Envié de documentacion de entrada: Este proceso se mantiene, pero se programa una

mejor coordinacion para la recepcion de documentos.

Cronogramas de entradas y salidas del contenedor: En estos procesos solo se plantea

un mejor cronograma digital de entradas y salidas de contenedores.

Cotizar la reparacion: Este proceso se mantiene.

Asignacion del personal a reparar y Autorizacion: En este proceso se combina, ya que
al momento de asignar al personal que se va a reparar, se envia un informe donde se puede

realizar digitalmente la autorizacion de la reparacion de la reparacion.

Asignacion de repuestos: Este proceso no tiene cambio ya que es donde envian el listado
del personal capacito para reparar el contenedor, esto depende del tipo de dafio de la

reparacion.

Reparar contenedor: Este es el punto mas importante de los procesos ya que se encarga

de la reparacién del contenedor refrigerado, dependiendo del tipo de dafio.

Inspeccion de la reparacién: Este proceso se mantiene, solo se agilizaria el proceso de

inspeccion del contenedor.

Limpieza del Contenedor: Estos procesos solo se agilizaria los tiempos para lavar el

contenedor.
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Cierre de documentacion y entrega de comprobante: Este proceso se convino ya que
al momento de hacer un cierre de documentacion de la reparacion también se puede hacer la

entrega inmediata del comprobante mediante correo.

Autorizacion y almacenaje del contenedor hasta la salida: Este proceso se combiné ya
que, al momento de tener la autorizacion del contenedor completamente reparado, esto de lo

puede almacenar inmediatamente.

3.4.5. Busca la Perfeccién
Este es uno de los principales objetivos de la metodologia Lean Manufacturing, ya que
siempre busca la perfeccion diariamente, enfocado a la mejora continua, siendo participe

todos los trabajadores de la empresa.

La basqueda de la perfeccidn o de la excelencia comienza en los cambios generados por uno
mismo, el personal tendré la capacidad mediante charlas, para ser participa de un cambio dia
a dia, implementacion de nuevas metodologias que generen cambios que favorezcan a la

empresa y sus mismos puestos de trabajos.
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3.5. Factibilidad de propuesta de solucion

Primero, se debe analizar el estado financiero de la empresa OPACIF S.A., el cual tiene tres
sedes en Guayaquil, uno queda en el Norte ubicado exactamente en la calle 7 y via perimetral,
la segunda sede se encuentra en el Sur ubicado en la Av. 25 de Julio S/N diagonal a la base
naval sur y la tercera sede se encuentra dentro del Puerto Maritimo del Guayaquil en el patio
4, el cual es donde vamos a implementar la mejora. La suma total de ganancia de las tres
sedes de la empresa OPACIF S.A. por afio es de $20°850.117, como nos indica en los datos
financieros por parte de la encuestadora EMIS. Lo que significa que en cada sede obtiene su

propia ganancia, como podemos observar en la siguiente tabla.

Tabla 22. Ganancia de las tres sedes de la empresa Opacif en un afio

Sede Ganancia Porcentaje
Norte $5.212.529,25 25%
Sur $8.340.046,80 40%
Puerto $7.297.540,95 35%
$20.850.117,00 100%

Elaborado por: Autor

El porcentaje de mejora obtenido en los procesos de mantenimiento sera el 16%,
aumentando su ganancia total de la empresa por cada afio entre un rango estimado de 15% a
17% durante 5 afios, como se estima en la siguiente tabla.

Tabla 23. Andlisis y proyeccién de econdmico actualmente

Periodos de ganancias por afo Total de Proyeccion
2023 20°850.117
2024 21°254.203
2025 21°504.217
2026 21°821.082
2027 22°714.802

Elaborado por: Autor
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Luego de tener esta informacion de los flujos generados por la empresa, se procese a

presentar el flujo efectivo que se obtendria a lo largo del periodo de la propuesta.

A continuacion, se muestra la tabla de ingresos y egresos de toda la empresa y sus

proyecciones en los 5 afos posteriores.

Tabla 24. Flujo de caja de toda la empresa en el afio

Flujo de caja de toda la empresa en el afio

1. D_etalle = Afio 1 Ao 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5 Porcentaje
ingresos
Ingresos por
1.1 | reparacion $10.425.058,50 | $10.627.101,50 | $10.752.108,50 | $10.910.541,00 | $11.357.401,00 50%
Cobro de
1.2 | deudas $4.170.023,40 | $4.250.840,60 | $4.300.843,40 | $4.364.216,40 | $4.542.960,40 20%
1.3 | Otros Ingresos | $6.255.035,10 | $6.376.260,90 | $6.451.265,10 | $6.546.324,60 | $6.814.440,60 30%
Total de Ingresos $20.850.117,00 | $21.254.203,00 | $21.504.217,00 | $21.821.082,00 | $22.714.802,00 100%
2. peilBas Afio 1 Ao 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5 Porcentaje
egresos
21 |Luz $1.250.460,30 | $1.274.640,18 | $1.289.639,94 | $1.308.600,12 | $1.135.100,00 6%
2.2 | Agua $1.042.050,25 | $1.062.200,15 | $1.074.699,95 | $1.090.500,10 | $1.135.100,00 5%
2.3 | Teléfono $625.230,15 $637.320,09 $644.819,97 $654.300,06 $681.060,00 3%
Egresos de
consumos $2.917.740,70 | $2.974.160,42 | $3.009.159,86 | $3.053.400,28 | $2.951.260,00
Compra de
2.4 | mercancia $2.084.100,50 | $2.124.400,30 | $2.149.399,90 | $2.181.000,20 | $7.945.700,00 10%
2.5 | Salarios $7.294.351,75 | $7.435.401,05 | $7.522.899,65 | $7.633.500,70 | $7.945.700,00 35%
2.6 | Admin. Ventas | $1.458.870,35 | $1.487.080,21 | $1.504.579,93 | $1.526.700,14 | $1.589.140,00 7%
2.7 | Impuestos $4.585.021,10 | $4.673.680,66 | $4.728.679,78 | $4.798.200,44 | $1.589.140,00 22%
2.8 | Amortizaciones | $1.458.870,35 | $1.487.080,21 | $1.504.579,93 | $1.526.700,14 | $1.589.140,00 7%
2.9 | Intereses $1.042.050,25 | $1.062.200,15 | $1.074.699,95 | $1.090.500,10 | $1.135.100,00 5%
Egresos
Operativos $17.923.264,30 | $18.269.842,58 | $18.484.839,14 | $18.756.601,72 | $21.793.920,00
Total de Egresos 20.841.005 21.244.003 21.493.999 21.810.002 22.702.000 100%

Elaborado por: Autor
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Flujo de caja de efectivo

Al hacer la inversion, toda la empresa invertirad los 13.212,00, por tal motivo afecta a las tres areas es

por tal motivo se resolvié el analisis a nivel general.

Tabla 25. Flujo efectivo

N° 1 2 3 4 5
Opacif S.A. | Afios 2023 2024 2025 2026 2027

Ingresos 20.850.117 | 21.254.203| 21.504.217| 21.821.082| 22.714.802

Egresos 13.212,00 20.841.005| 21.244.003| 21.493.999| 21.810.002| 22.702.000

Flujo de caja | -13.212,00 9.112 10.200 10.218 11.080 12.802

Elaborado por: Autor

3.6. TIR (Tasa Interna de Retorno)
Para la Taza Interna de Retorno se analiz6 los ingresos y egresos anuales de la empresa

durante 5 afios.

Luego, para obtener el flujo de caja, se debe restar los ingresos y egresos de cada afio,

como podemos visualizar en la siguiente tabla.

Tabla 26. Calculo del TIR

N° 1 2 & 4 5
Opacif S.A. | Afios 2023 2024 2025 2026 2027

Ingresos 20.850.117 21.254.203 21.504.217 21.821.082 | 22.714.802
Egresos 13.212,00 | 20.841.005 21.244.003 21.493.999 21.810.002 | 22.702.000
Flujo de caja -13.212,00 9.112 10.200 10.218 11.080 12.802

Elaborado por: Autor

del flujo de caja con su respectivo afio.

Para un mejor entendimiento se elabordé mas adelante una tabla de TIR, el cual se detallé los valores




Propuesta, evaluacion econémica y analisis financiero, presentacion de resultados 79

Tabla 27. TIR
TIR
Descripcion costo inicial | Valores de flujo de caja

Afio 0 -13.212,00
Afo 1 9.112
ARfo 2 10.200
Ao 3 10.218
Afo 4 11.080
Afo 5 12.802

TIR 70%

Elaborado por: Autor

Formula del TIR:
TIR

Resolucion del TIR:

9112 10200 10218 11080 12802
(1+TIR)! ' (1+TIR)2 ' (1+TIR)3 ' (1+TIR)* = (1+TIR)S ~

TIR = —Inversion +

9112 10200 10218 11080 12802
(1+TIR)! ' (1+TIR)2 = (1+TIR)3 ' (1+TIR)* = (1+TIR)S

13212 =

13212(1 + TIR)® = 9112(1 + TIR)* + 10200(1 + TIR)? + 10218(1 + TIR)? + 11081
(TIR + 1) + 12802: TIR = 0.69%

TTR=70%
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3.7. Tiempo de Recuperacion de Inversion

El tiempo de recuperacion de la propuesta se medira en el tiempo que se para recuperar lo

que se invirtid que se da en aproximadamente un afio.

Tabla 28. Tiempo de recuperacion de la inversion.

Tiempo de Recuperacion
Periodo Flujo Acumulado

Ao 0 -13.212,00

Afio 1 20.850.117 20.850.117
Afio 2 21.254.203 42.104.320
Afio 3 21.504.217 63.608.537
Afio 4 21.821.082 85.429.619
Afio 5 22.714.802 108.144.421
Tiempo de recuperacion = 1,04

Elaborado por: Autor

3.8. VAN (Valor Actual Neto)

El célculo del van es un indicador que nos muestra si el proyecto es viable o no, en este
caso si el van es mayor a cero el proyecto es factible, y tal caso si es menor a cero el proyecto

es rechazado.
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Tabla 29. VAN (Valor Actual Neto)

VAN
Periodo Flujo Efectivo Porcentaje

Afio 0 -13.212,00 16%
Afio 1 9.112 16%
Afio 2 10.200 16%
Afio 3 10.218 16%
Afio 4 11.080 16%
Afio 5 12.802 16%

Van = 3 20.984,26

Elaborado por: Autor

Formula del VAN:

Flujo de caja del periodo Flujo de caja del periodo

VAN = —Inversion +
(1+Tasa de actualizaciéon)l = (1+Tasa de actualizacion)?

Resolucion del VAN:

9112 10200 10218 11080 12802

VAN = —13212 + (1+0,16)1 (1+0,16)2 (1+0,16)3 (14+0,16)* (1+0,16)5 =

VAN = —13212 + 7855.17 + 7580,26 + 6546,24 + 6119,39 + 6095,20 =

VAN = 20984, 26
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3.8.1. Costo-Beneficio

Mediante este andlisis podremos evaluar si el proyecto es factible o no, mediante los

andlisis ech9os anteriormente y los valores obtenidos mediante informacion que se extrajo

de la empresa, y los costos que conllevd realizar este proyecto, se comparara los costos de la

inversion versus la ganancia, si el analisis es mayo a uno, el proyecto seré factible, pero si

llega a salir menor a uno el proyecto se rechazara. Como muestra de que el proyecto es

factible se muestra la siguiente tabla de resultados.

Tabla 30. Costo-Beneficio

N° 1 2 3 4 5
Opacif S.A. | Afios 2023 2024 2025 2026 2027

Ingresos 20.850.117 21.254.203 | 21.504.217 21.821.082 | 22.714.802
Egresos 13.212,00 20.841.005 21.244.003 | 21.493.999 21.810.002 | 22.702.000
Flujode caja | -13.212,00 9.112 10.200 10.218 11.080 12.802
Porcentaje 16% Anual
Valor actual 7855 7580 6546 6119 6095
Van 20.984,26
TIR 70%

CB _ B 20.984,26 - 1,59
C 13.212,00

Elaborado por: Autor

Como conclusion de los analisis técnicos obtenidos se puede decir que el proyecto es factible

ya que el valor obtenido es mayor a uno.
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3.9. Conclusiones

Como dato de investigacion se puede concluir que la empresa Operadora del Pacifico
presenta demoras en las reparaciones debido a los procesos innecesarios, mala organizacion
por parte de los trabajadores, falta de orden y limpieza en el &rea causando retrasos de
busquedas de las herramientas para reparar los contenedores. Es por eso, que se restructurd
la forma de realizar dichas actividades, mediante eliminacién de procesos, eliminacion de

tiempos muertos y la aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing.

Gracias a la metodologia Lean Manufacturing, se podra efectuar las actividades de
reparacion de contenedores metddicamente, siguiendo una estructura. Con la finalidad de

ofrecer un servicio de calidad a los clientes.

Los principales problemas fueron analizados y reformulados para una mejor actividad por
parte de los técnicos de refrigeracion, asi como la asignacion de responsabilidades y objetivos

a realizar por cada trabajador.
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3.10. Recomendaciones

Se recomienda que la implementacion de la mejora en el sistema de reparacion mediante
la metodologia Lena Manufacturing esta en constante desarrollo y de mejoras por parte del

personal técnico, como administrativo para asi logara mejores resultados cada dia.

Se recomienda la evaluacion y revision constante de los procesos, ya que para la

metodologia aplicada siempre existira oportunidad de mejora.

Se recomienda asignacion de recursos necesarios por parte del personal técnico, como
instrumentos necesarios para reparar un contenedor refrigerados y las condiciones necesarias

gue un técnico de reparacion solicite.

Se recomienda el uso constante de charlas al personal técnico, para que las mejoras que

se efectian tengan un fin determinado y con mejores resultados.
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Anexo N° 1

Localizacién de la empresa Opacif-Maerks

ECUdUUI
deliPuernto’.

Allnauagiaci

(U
E .
4¥]
-
o
(14)
()

~

- l_.‘ :? r‘t_"'}

De'Gomidas

Patio




Anexo N° 2

El método Lean Manufacturing

Identificar
Valor

Mapeo de
cadena de
valor

Busca la
Perfeccion

Establece Establece
sistema de flujo de
Trabajo trabajo

Elaborado por: Autor
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Anexo N° 3

Distribucion de Planta Opacif S.A.

Fuente: Fotografia dentro de la empresa



Anexo N° 4

Personal de la empresa

Anexos 89

Cargos Area Cantidad
Gerencia Administrativo 1
Administracion Administrativo 1
RRHH Administrativo 1
Financiero Administrativo 4
Operaciones Técnicos 17
Mantenimiento Operarios 23

Elaborado por: Autor



Anexo N° 5

Recursos, Equipos y/o Maquinarias

Equipos de Trabajo Cantidad
Gruas Portacontenedores 2
Tomas Eléctricas 270
Powers 4
Torres 7
Extintores 4
Sistema DYM 1

Elaborado por: Autor
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Anexo N° 6

Capacidad de Produccion

Turno (diario) 2 turnos

Jornada laboral 8 horas

NUmero de dias laborales (semana) 7 dias
Horas laborales (semana) 168 horas

Elaborado por Autor
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Tomas de tiempos de actividades actuales

ANexos 92

# | Actividades 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10 | Promedio
1 | Inspeccion de Documentacion 3 2 2 3 3 2 2 3 3 2 2,5
2 | Realizar documentacion de entrada | 3 3 3 3 2 3 3 3 3 3 2,9
3 | Ingreso de contenedor 5 5 5 4 4 6 5 5 4 6 4,9
Revision e inspecciones de
4 | contenedor 3 3 3 2 3 3 3 2 3 3 2,8
5 | Clasificacion de contenedores 15| 16 | 15 | 15 | 17 | 16 | 15 | 16 | 15 | 17 15,7
6 | Almacenamiento en el patio 10| 11 |12 | 10 | 10 | 10 | 10 | 11 | 13 | 12 10,9
Envié de Documentacion de
7 | entrada 6 6 4 5 6 6 6 6 4 5 54
Cronogramas de salidas del
8 | contenedor 7 7 8 9 7 7 7 7 7 7 7,3
9 | Cotizar la reparacion 14 | 15 | 14 | 13 | 14 | 15 | 15 | 15 | 12 | 13 14
10 | Asignacion del personal a reparar 14 | 14 | 14 | 14 | 12 | 12 | 12 | 14 | 14 | 13 13,3
Autorizacion y asignacion de
11 | Repuestos 105 | 103 | 105 | 103 | 102 | 104 | 105 | 103 | 109 | 107 104,6
12 | Reparar contenedor 140 | 130 | 138 | 139 | 138 | 142 | 143 | 145 | 146 | 147 140,8
Programar los paneles del
13 | contenedor 12 | 12 | 13 | 13 | 12 | 12 | 13 | 12 | 12 | 12 12,3
Autorizacion de Inspecciones
14 | previas 5 6 5 5 4 5 5 6 4 4 4,9
15 | Verificar la reparacion 10 { 11 | 10 | 10 | 12 | 10 | 10 | 12 | 12 | 10 10,7
16 | Limpieza del Contenedor 20| 19 | 20 | 20 | 21 | 18 | 22 | 18 | 19 | 19 19,6
17 | Cierre de documentacion 4 4 4 4 4 4 4 5 4 4 4,1
18 | Entrega de comprobantes de salidas | 3 3 3 3 3 2 3 2 2 3 2,7
19 | Autorizacion de almacenaje 9 8 8 7 9 8 8 8 9 9 8,3
Almacenar el contenedor hasta la
20 | salida 11 | 12 | 13 | 11 | 12 | 13 | 13 | 12 | 11 | 11 11,9
TOTAL 399,6

Elaborado por: Autor




Anexo N° 8

Valoracién de las actividades

Anexos 93

14%
Tiempo Tiempo
Actividades Valoracion Promedio Normal Suplementos Estandar
Inspeccién de Documentacion 100% 2,5 2,5 0,35 2,85
Realizar documentacion de
entrada 100% 2,9 2,9 0,406 3,25
Ingreso de contenedor 100% 4,9 4,9 0,686 5,25
Revision e inspecciones de
contenedor 100% 2,8 2,8 0,392 3,15
Clasificacion de contenedores 100% 15,7 15,7 2,198 16,05
Almacenamiento en el patio 100% 10,9 10,9 1,526 11,25
Envié de Documentacion de
entrada 100% 54 54 0,756 5,75
Cronogramas de salidas del
contenedor 100% 7,3 7,3 1,022 7,65
Cotizar la reparacion 100% 14 14 1,96 14,35
Asignacion del personal a reparar 100% 13,3 13,3 1,862 13,65
Autorizacion y asignacion de
Repuestos 100% 104,6 104,6 14,644 104,95
Reparar contenedor 100% 140,8 140,8 19,712 141,15
Programar los paneles del
contenedor 100% 12,3 12,3 1,722 12,65
Asignacion de inspecciones
previas 100% 4,9 4,9 0,686 5,25
Verificar la reparacion 100% 10,7 10,7 1,498 11,05
Limpieza del Contenedor 100% 19,6 19,6 2,744 19,95
Cierre de documentacion 100% 4,1 4,1 0,574 4,45
Entrega de comprobante de
salidas 100% 2,7 2,7 0,378 3,05
Autorizacion de almacenaje 100% 8,3 8,3 1,162 8,65
Almacenar el contenedor hasta la
salida 100% 11,9 11,9 1,666 12,25
399,6 406,6

Elaborado por: Autor
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Flujograma de Proceso de Operacion actuales

ANexos 94

Datos de la Empresa

Resumen del proceso

Nombre: Opacit S.A. Evento N ° Tiempo | Distancia
Area: Reffer Operacion: 11 3429
Fecha: 25-01-2023 Transporte: 3 13 90.5
Técnico: Reffer Retrasos: 0 0
# de actividades: 20 Inspeccion: 4 20.9
Comentario: Sin novedad Almacenamiento: 2 22.8
N° Actividad Tiempo en Distancia Observacion
. . ‘ . A minﬂtos Metros
1 Inspeccion de
Documentacion /( s
2 Realizar &
documentacion de 29
entrada
3 Ingreso de contenedor X 49 50.2
4 Revisidn e inspecciones
de contenedor / 28
5 Clasificacion de
contenedores &\ 2
6 Almacenamiento en el ———LX 109
patio ’
7 Envio6 de 40.3
Documentacién de 54
entrada
8 Cronogramas de salidas ){ 73
del contenedor !
9 Cotizar la reparacion X 14
10 Asignacion del personal | X 133
a reparar ’
11 Autorizacién y X
asignacion de 104,6
Repuestos
12 Reparar contenedor A 140,8
13 Programar los paneles X
del contenedor 123
14 Asignacién de X
inspecciones previas 4.9
15 Verificar la reparacién 10,7
16 Limpieza del
Contenedor T 196
17 Cierre de )K a1
documentacion ’
18 Entrega de >X 20.3
comprobante de 2,7
salidas
19 Autorizacién de K
almacenaje I o
20 Almacenar el L X
contenedor hasta la 11,9
salida
Total 399,6 110,8

Elaborado por: Autor
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Diagrama de Flujo de Proceso Actuales
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Elaborado por: Autor
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Anexo N° 11
Diagrama de Recorrido
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Anexo N° 12

Anexos 97

Tabla de frecuencia acumulada y porcentaje de las causas posibles

FRECUENCIA | PORCENTAJE
CAUSAS FRECUENCIA
ACUMULADA | ACUMULADO
1. Faltas de implementos de uso
o 11 11 11%
técnico
2. Demoras por procesos
) 26 37 37%
operativos mal-estructurados
3. Poco instrumento de revision
o 11 48 48%
eléctrica
4. Responsabilidades no definidas 8 56 56%
5. Falta de Implementacién de
) 13 69 69%
metodologias
6. Falta de herramientas 11 80 80%
7. Faltas de implementos de uso
_ 7 87 87%
técnico
8. Falta de etiquetas
) 4 91 91%
estandarizadas
9. Falta de comunicacién 4 95 95%
10. Falta de check list de .

reparacion

TOTAL

Elaborado por: Autor
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Anexo N° 13

Diagrama de Pareto
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Elaborado por: Autor
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Repuestos mas usados

AnNexos 99

Family Total Value # SKUs
Starcool $ 453.877,35 160
Carrier $ 80.658,71 86
Thermoking $ 47.099,81 59
Daikin $ 14.416,06 47
TOTAL $ 596.051,93 352

Elaborado por: Autor
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Anexo N° 15

Total, evaluado
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Elaborado por: Autor
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de planta

Disefo

Elaborado por: Autor



Anexo N° 17

Presupuesto del proyecto de Lean Manufacturing

Presupuesto del proyecto de Lean Manufacturing

N Detalle Costo

1 |Programa de cape'lcnauon de todo el 2.800,00
personal de Opacif

2 |Papeleria y suministros para la 220
capacitacion

3 | Cursos c?n certlflcam?n de la 2.600.00
metodologia al personal lider

4 |Cambio de la estructura de los 1.300,00
procesos

5 | Mapeo de estructuracion y analisis de 1.256,00
procesos

6 | Pintura parasefialar las zonas seguras 820
y de riesgo

7 |Pizarra 400

8 | Proyector 700

9 | Marcadores 45

10 |Esferos 11

11 |Break 450

12 | Etiquetas de notas de colores 140

13 | Sefaléticas 900

14 | Maquina de emplasticado 420

15 |Pancarta de la metodologia 1200

16 | Normativas, estudio de aplicacion 1300

17 | Movilizacién 500

18 |Impresion de documentos vy 310
proyectos

19 |CD 40

20 | Imprevistos 400

TOTAL $13.212,00

Elaborado por: Autor
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Anexos 103

Resultados obtenidos de antes y después de los procesos de reparacion de un
contenedor refrigerado.

Promedio | Promedio
Propuesto| anterior
#|Actividades 1 (2 |3|4]|5[6[7]|8]9]10|Promedio|Promedio
1{Inspeccion y realizacion de Documentacion de entrada 3 2 2(3]4(3[2]2]3]3 2,7 25
2|Ingreso de contenedor 5[5|6|4[5]|6|5]|5[4[6 51 29
3|Revicion e inspeciones de contenedor 3 3 (3(2]3([3[3]2]3]3 2,8 49
4|Clasificacion de contenedores dependiendo del dafio 15| 15 (15|14 (17 (16| 17| 16| 15| 17 15,7 28
5|Almacenamiento de contenedores 10| 11 (12 (10| 10(10|10]11]13]| 12 10,9 15,7
6/Envio de Documentacion de entrada 6 6 |4|5[6[6]6 415 5,4 109
7|Cronogramas de entradas y salidas del contenedor 8 [8|9|7]|8(|7 8|7 7,6 54
8|Cotizar la reparacion 13|15 (12 (12| 14(14|15(|14]12] 12 13,3 73
9|Asignacion del personal a reparar y Autorizacion 17 | 17 [ 18|18 19|17|19|17]18] 19 17,9 14
10|Asignacion de repuestos 98 | 99 |102| 98 | 97 [ 95 (10196 98| 98 98,2 133
11|Reparar contenedor 114 | 113 | 116 112| 112|113 110|111110] 111] 112,2 104,6
12|Inspeccion de |a reparacion 9 81819 9]|10[8(8[9] 8 8,6 1408
13|Limpieza del Contenedor 17 [ 18 [ 17|18 | 17| 16| 18| 15| 17| 17 17 123
14|Ciere de documentacion y entrega de comprobante 4 | 4144444544 4,1 49
15|Autorizacion y almacenaje del contenedor hastalasalida| 13 | 12 | 13 | 11| 12| 13| 13| 12| 12| 14 12,5 10,7
TOTAL 334 19,6
41
2,7
83
119
3996

Elaborado por: Autor
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Anexo N° 19
Promedio, tiempo normal y tiempo estandar de las actividades de reparacion de
contenedores.
14%
Actividades valoracion |Promedio |Tiempo normal |Suplementos|Tiempo Estandar
Inspeccion y realizacion de Documentacion de entrada 100%| 2,7 2,7 0,378 3,078
Ingreso de contenedor 100%| 5,1 51 0,714 5,478
Revicion e inspeciones de contenedor 100%| 2,8 2,8 0,392 3,178
Clasificacion de contenedores dependiendo del dafio 100%| 15,7 15,7 2,198 16,078
Almacenamiento de contenedores 100%| 10,9 10,9 1,526 11,278
Envio de Documentacion de entrada 100%| 54 54 0,756 5,778
Cronogramas de entradas y salidas del contenedor 100%| 7,6 7,6 1,064 7,978
Cotizar la reparacion 100%| 13,3 13,3 1,862 13,678
Asignacion del personal a reparar y Autorizacion 100%| 17,9 17,9 2,506 18,278
Asignacion de repuestos 100%| 98,2 98,2 13,748 98,578
Reparar contenedor 100%| 112,2 112,2 15,708 112,578
Inspeccion de la reparacion 100%| 8,6 8,6 1,204 8,978
Limpieza del Contenedor 100% 17 17 2,38 17,378
Ciere de documentacion y entrega de comprobante 100%| 4,1 41 0,574 4,478
Autorizacion y almacenaje del contenedor hasta la salida 100%| 12,5 12,5 1,75 12,878
334 334 339,67

Elaborado por: Autor




Anexo N° 20
Diagrama de flujos propuesto
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Elaborado por: Autor
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Anexo N° 21

Flujograma analitico de las actividades de reparacion de reffers

Nombre: Opacit S.A. Evento N Tiempo Distancia
Area: Bodega 1 Operacién: @ 270,3
Fecha: 25-01-2023 Transporte: = 51 90.5
Operador: Trabajador de Bodega Retrasos: » 54
# de procesos: 20 Inspeccién: u 29.8
Comentario: Sin novedad Almacenamiento: A 23,4
- e 0] Después
Tiempo | Distancia gD Tiempo DS
N Proceso @ H = PpA lemp ® N = DA JL a  |Observacion
minutos metros minutos
metros
Inspeccion de /( Inspeccidn y realizacion
1 | Documentacion 2,5 1 | de documentacién de )& 2.7
entrada
2 Realizar documentacién & 2.9 2 Ingreso de contenedor 51 50.2
de entrada
Ingreso de contenedor Revision inspecciones X
¢ % 4.9 de contenedor 28
Revision e inspecciones de Clasificacion de jr
4 | contenedor 2,8 contenedores \\ 15,7
dependiendo del dafio
Clasificacién de X IAlmacenamiento de
5 contenedores \\ 157 contenedores \/)( 10,9
Almacenamiento en el 7\ Envié de X/
6 | patio 10,9 documentacion de 54
entrada
Envié de Documentacion /)( Cronogramas de X
7 | deentrada 5,4 entradas y salidas del | “| 7.6 40.3
contenedor
Cronogramas de salidas * Cotizar la reparacion
¢ del contenedor 73 A 133
Cotizar la reparacion Asignacion del X
9 14 personal a reparary I 17,9
Autorizacion
Asignacién del personal a ) Asignacion de X
= reparar 133 repuestos 98,2
1 jutorizacic’m y asignacion 104.6 Reparar contenedor X 112,2
e Repuestos
Reparar contenedor X [Inspeccién de la >
12 140,8 reparacion 8,6
Programar los paneles del | X Limpieza del
13 contenedor 123 contenedor 17
Asignacion de Cierre de documentacion ){\
14 | inspecciones previas 4,9 y entrega de ™~ 41
comprobantes ™~
Verificar la reparacién Autorizacion y X
almacenaje del
= 10,7 contenedor hasta la 12,5
salida
16 | Limpieza del Contenedor ){ 19,6
17 | Cierre de documentacion X 41
Entrega de comprobante X
18 de salidas 2,7
Autorizacion de X
19 almacenaje T 83
Almacenar el contenedor
20 hasta la salida 11,9

Elaborado por: Autor



Ganancia de las tres sedes de la empresa Opacif en un afio

Anexo N° 22

Sede Ganancia Porcentaje
Norte $5.212.529,25 25%
Sur $8.340.046,80 40%
Puerto $7.297.540,95 35%
$20.850.117,00 100%

Elaborado por: Autor

Anexos 107



Anexos 108

Anexo N° 23

Analisis y proyeccion de econémico actualmente

Periodos de ganancias por afo Total de Proyeccion
2023 20°850.117
2024 21°254.203
2025 21°504.217
2026 21°821.082
2027 22°714.802

Elaborado por: Autor
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Flujo de caja de toda la empresa en el afio

Anexos 109

Flujo de caja de toda la empresa en el afio

Detalle de ~ ~ ~ ~ ~ Porcentaj
1. ingresos Ao 1 Afio 2 Ao 3 Afio 4 Afo 5 .
1. | Ingresos por $10.425.058,5 | $10.627.101,5 $10.910.541,0 | $11.357.401,0
1 | reparacion 0 0 | $10.752.108,50 0 0 50%
1. | Cobro de
2 | deudas $4.170.023,40 | $4.250.840,60 | $4.300.843,40 | $4.364.216,40 | $4.542.960,40 20%
1.
3 | Otros Ingresos | $6.255.035,10 | $6.376.260,90 | $6.451.265,10 | $6.546.324,60 | $6.814.440,60 30%
Total de Ingresos | $20.850.117,00 | $21.254.20300 | $21.504.217,00 | $21.821.082,00 | $22.714.802,00 100%
p | LEElpes Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afios | Porcentay
egresos e
2.
1 |Luz $1.250.460,30 | $1.274.640,18 | $1.289.639,94 | $1.308.600,12 | $1.135.100,00 6%
2.
2 | Agua $1.042.050,25 | $1.062.200,15| $1.074.699,95| $1.090.500,10 | $1.135.100,00 5%
2.
3 | Teléfono $625.230,15 $637.320,09 $644.819,97 $654.300,06 $681.060,00 3%
Egresos de
€oNsumos $2.917.740,70 | $2.974.160,42 | $3.009.159,86 | $3.053.400,28 | $2.951.260,00
2. | Comprade
4 | mercancia $2.084.100,50 | $2.124.400,30 | $2.149.399,90 | $2.181.000,20 | $7.945.700,00 10%
2.
5 | Salarios $7.294.351,75 | $7.435.401,05| $7.522.899,65| $7.633.500,70 | $7.945.700,00 35%
2.
6 | Admin. Ventas | $1.458.870,35| $1.487.080,21 | $1.504.579,93 | $1.526.700,14 | $1.589.140,00 7%
2.
7 | Impuestos $4.585.021,10 | $4.673.680,66 | $4.728.679,78 | $4.798.200,44 | $1.589.140,00 22%
2. | Amortizacione
8 |s $1.458.870,35 | $1.487.080,21 | $1.504.579,93 | $1.526.700,14 | $1.589.140,00 7%
2.
9 | Intereses $1.042.050,25 | $1.062.200,15 | $1.074.699,95| $1.090.500,10 | $1.135.100,00 5%
Egresos $17.923.264,3 | $18.269.842,5 $18.756.601,7 | $21.793.920,0
Operativos 0 8 | $18.484.839,14 2 0
Total de Egresos 20.841.005 21.244.003 21.493.999 21.810.002 22.702.000 100%

Elaborado por: Autor
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Anexo N° 25
Calculodel TIR
N° 1 2 3 4 5
Opacif S.A. | Afos 2023 2024 2025 2026 2027

Ingresos 20.850.117 | 21.254.203| 21.504.217| 21.821.082| 22.714.802
Egresos 13.212,00 | 20.841.005| 21.244.003| 21.493.999| 21.810.002| 22.702.000
Flujo de caja -13.212,00 9.112 10.200 10.218 11.080 12.802
Formula del TIR;

TIR
Resolucion del TIR:
9112 10200 10218 11080 12802

TIR = —Inversion +

13212(1 + TIR)® = 9112(1 + TIR)* + 10200(1 + TIR)® + 10218(1 + TIR)? + 11081

13212 =

9112

10200

10218

11080

A+TIR) T (A+TIRZ T (A+TIR? T A+ TIR® T (A +TIRS

12802

(TIR+ 1) +12802: TIR = 0.69%

TTR=70%

A+TIR T A+TIRZ T A+ TIR® T A+ TIR)* T A+ TIR)®

Elaborado por: Autor



Tiempo de recuperacion de la inversion.

Anexo N° 26

Tiempo de Recuperacion

Periodo Flujo Acumulado

Afio 0 -13.212,00

Afio 1 20.850.117 20.850.117
Afio 2 21.254.203 42.104.320
Afio 3 21.504.217 63.608.537
Afio 4 21.821.082 85.429.619
Afio 5 22.714.802 108.144.421
Tiempo de recuperacion = 1,04

Elaborado por: Autor
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Anexo N° 27

VAN (Valor Actual Neto)

VAN
Periodo Flujo Efectivo Porcentaje

Afo 0 -13.212,00 16%
Afio 1 9.112 16%
Afio 2 10.200 16%
Afio 3 10.218 16%
Afio 4 11.080 16%
Afio 5 12.802 16%

Van = $ 20.984,26

Formula del VAN:
Flujo de caja del periodo Flujo de caja del periodo

VAN = —Inversion + . =
(1 + Tasa de actualizacién)! = (1 + Tasa de actualizacién)?

Resolucion del VAN:

9112 N 10200 N 10218 N 11080 . 12802
(1+0,16)  (14+0,16)2 (1+0,16)3 (1+0,16)* (1+0,16)5

VAN = —13212 +

VAN = —-13212 + 7855.17 + 7580,26 + 6546,24 + 6119,39 + 6095,20 =

VAN = 20984,26

Elaborado por: Autor



Anexo N° 28

Costo-Beneficio

Anexos 113

N° 1 2 3 4 5
Opacif S.A. | Afios 2023 2024 2025 2026 2027

Ingresos 20.850.117 21.254.203 | 21.504.217 21.821.082 | 22.714.802
Egresos 13.212,00 20.841.005 21.244.003 | 21.493.999 21.810.002 | 22.702.000
Flujo de caja -13.212,00 9.112 10.200 10.218 11.080 12.802
Porcentaje 16% Anual
Valor actual 7855 7580 6546 6119 6095
Van 20.984,26
TIR 70%

CB B 20.984,26 _ 159
c 13.212,00

Elaborado por: Autor
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