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Resumen

Introduccion— Un mundo cada vez mas acelerado
trae consigo constantes cambios en los requerimientos
de los clientes y las altas exigencias en los mercados. Es
por esto que las empresas hoy en dia deben preocuparse
por su situacién actual y estar a la vanguardia actuali-
zando constantemente sus procesos. Actualmente, ser
competitivos es mas complejo, ya que las demandas del
mercado se comportan de forma dinamica, exigiendo un
menor costo, disminucion del tiempo de la capacidad de
respuesta y a su vez garantizar la calidad de sus pro-
ductos y servicios.

Objetivo— El objetivo de la investigacion fue identifi-
car los factores criticos que afectan la cadena logistica
de los procesos de recepcion y despacho de contenedores
en una empresa naviera.

Metodologia— La metodologia aplicada fueron las
herramientas operativas y de seguimiento del Lean
Manufacturing. Las técnicas aplicadas para la reco-
lecciéon de los datos consistieron en la observacion y la
realizacién de encuestas a través de visitas de campo.

Resultados— Los resultados exponen que entre los fac-
tores criticos se encuentran ausentismos, fallas meca-
nicas por no realizar mantenimiento preventivo, horas
perdidas por mantenimientos preventivos o correctivos,
falta de material para las reparaciones, incumplimiento
de los proveedores en los insumos entre otros factores
que afectan directamente la capacidad de la empresa;
1dentificandose la etapa de mantenimiento de conte-
nedores como la que presenta el cuello de botella que
obstaculiza las metas de la empresa.

Palabras claves— Cadena logistica; procesos opera-
tivos de recepcion y despacho; Lean Manufacturing;
cuellos de botellas; factores criticos; competitividad

Abstract

Introduction— An increasingly accelerated world
brings constant changes in customer requirements
and high market demands. Therefore, companies
today need to worry about their current situation
and be at the forefront of markets by constantly
updating their processes. Currently, being compe-
titive is more complex, as market demands behave
dynamically, demanding a lower cost, decrease in
responsiveness time while ensuring the quality of
your products and services.

Objective— The objective of the research is to
identify the critical factors that affect the logistics
chain of container reception and dispatch processes
at a Shipping Company.

Methodology— The methodology applied were the
operational and monitoring tools of Lean Manufac-
turing. The techniques applied for data collection
consisted of observation and surveying through field
visits.

Results— Results expose that within the critical
factors include absences, mechanical failures due
to non-preventive maintenance, hours lost due to
preventive or corrective maintenance, lack of mate-
rial for repairments, non-compliance of suppliers in
inputs among other factors that directly affect the
company’s capacity; identifying the maintenance
stage of containers as the one with the bottleneck
that hinders the company’s goals.

Keywords— Logistic chain; operational reception
and dispatch processes; lean manufacturing; bott-
lenecks; critical factors; competitivity
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CADENA LOGISTICA EN L0S PROCESOS DE RECEPCION Y DESPACHO DE CONTENEDORES EN UNA EMPRESA NAVIERA

1. INTRODUCCION

Un mundo cada vez mas acelerado trae consigo constantes cambios en los requerimientos de los
clientes y las altas exigencias en los mercados. Es por esto que las empresas hoy en dia deben
preocuparse por su situacion actual y estar a la vanguardia actualizando constantemente sus
procesos; de tal manera que puedan mantenerse en el mercado y ser mas competitivas [1].

Actualmente, ser competitivos es mas complejo, ya que las demandas del mercado se compor-
tan de forma dinamica, exigiendo un menor costo, disminucién del tiempo de la capacidad de
respuesta y a su vez garantizar la calidad de sus productos y servicios [2], [3]. Por esta razon,
en este contexto de estudio es importante optimizar los procesos logisticos para garantizar la
calidad del servicio de mantenimiento amplio y manejar satisfactoriamente la gran diversidad
de lineas navieras (clientes), por lo tanto, es indispensable conocer como se encuentra con res-
pecto a su potencial demanda y si es capaz de satisfacerla. Esta realidad cobra gran relevancia
en el sector de las empresas Navieras, las cuales hacen parte del comercio internacional, brindo
los canales para que los productos puedan ser movilizados alrededor del planeta; haciendo
indispensable el contar con procesos logisticos eficientes.

Para esto se recurren a las herramientas del Lean Manufacturing para gestionar de una
manera optima los procesos que se realizan y asi generar mayor valor, ventaja competitiva y
alcanzar un mejor posicionamiento en el mercado manteniendo siempre a los clientes satisfe-
chos [4], [5]. La misma puede ser aplicada a diversidad de procesos.

En este contexto se aborda el sector Naviero en una compania especializada en la industria
de servicios a los contenedores y a la carga, enfocandose en cubrir las necesidades de las diferen-
tes agencias y lineas navieras; brindando a los clientes un amplio abanico de servicios de gestion
en el control, almacenamiento, manipulacion, reparaciéon y mantenimiento de contenedores.

El objetivo de la investigacion fue identificar los factores criticos que afectan la cadena logis-
tica de los procesos de recepcion y despacho en una empresa naviera.

II. REVISION LITERARIA.

En primera instancia, se menciona el Lean Manufacturing es hoy en dia una herramienta para
el mejoramiento competitivo hacia el posicionamiento de una organizacién dentro del mercado,
para aumentar la rentabilidad. Dicha estrategia mencionada busca generar un grado de valor
a los productos o servicios, eliminando cualquier desperdicio generado, donde se disminuyen
las ineficiencias de los procesos operativos para bajar costos [6].

Las organizaciones requieren de procesos operativos establecidos claros y una estructura
organizacional definida, de manera que estas faciliten la planeacion, gestion y control del tiempo
en la incorporacion de dicha herramienta. Del mismo modo, es fundamental tomar en conside-
racion los aspectos clave para el éxito de dicha herramienta, donde se menciona [7]:

+  Compromiso de la gerencia.

+ Participacion de los trabajadores.
*  Educacion y training.

+  Comunicacion.

De este modo, las empresas evalian y monitorean los procesos operacionales con el fin de
1dentificar y monitorear las operaciones que puedan traer desperdicios y asi aplicar correcciones.
Dicha herramienta del Lean Manufacturing se centra en la satisfaccion de los clientes, con base
a los precios competitivos, cantidades, la excelencia productiva y los tiempos adecuados [8].

A su vez, las empresas formulan su cartera de productos y servicios de manera que estos se
adapten a las funciones y demandas de la clientela para reconocer y determinar la capacidad
productiva y proceso logistico. Este mencionado proceso requiere conocer elementos como el
capital, el sistema productivo, distribucion de planta, capital humano y demas recursos dispo-
nibles [8].

En este Lean Manufacturing se necesita contar con una logistica eficiente a nivel organi-
zacional, siendo definida como la capacidad de llevar a cabo un proceso logistico apoyado en
la planificacién, operacion y detestacion para optimizar el proceso partiendo de los insumos,
liquidez, informacién y productos [8].
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En si, el Lean Manufacturing se reconoce como una herramienta clave para la mejora de pro-
cesos logisticos en las industrias, donde se debe mencionar que el objeto de este consiste en satis-
facer a los demandantes en términos, calidad, cantidad, tiempo y con el menor costo posible [9].

No obstante, se debe mencionar que, en las industrias, se dan una gran variedad de problemas
como se saber exactamente cuanto producir para lograr una rentabilidad real, trayendo como
resultado una incertidumbre con respecto a la capacidad productiva y como esta misma afecta
tanto positiva como negativamente en la rentabilidad de las empresas, teniendo repercusiones
en toda la produccion y trayendo desperdicios [9].

La parte fundamental de dicha estrategia radica en la puesta en marcha de la llamada
metodologia del Lean que constituye herramientas en las categorias de diagndstico, operacion
y seguimiento. Llas mismas se describen en la siguiente Tabla 1 [10]:

TaBLA 1. METODOLOGIA DEL LLEAN.

Diagnéstico Operacién Seguimiento
Flyjograma, diagrama hombre- El uso del Kanban y las 5S (clasificacién, orden, Estandares de
magquina o diagrama de recorrido. limpieza, estandarizacién y disciplina). desemperio.

Fuente: Autores.

En este sentido, aplicar dicha herramienta por medio de los procesos mencionados permite
reducir los desechos, mejora el control visual, optimizacion de la organizacion y aprovechamiento
de los espacios productivos, control de procesos, reduccion de costes y mejores tiempos para cada
fase productiva [11]. Por otro lado, esta filosofia del lean da un gran valor agregado a las ope-
raciones de las empresas, lo cual repercute directamente en los productos y servicios ofrecidos,
donde la misma debe ser incorporada desde la planeaciéon estratégica [12].

Ciertamente, desde la teoria se reconoce que las organizaciones requieren de poner en marcha
todos los procesos de forma alineada y logica, de forma que estos sirvan de herramienta hacia
el logro de la competitividad dentro del mercado [13].

I11I. METODOLOGIA

A. Tipo de estudio

El estudio es de tipo descriptivo y apoyado en la investigacion de campo. Se aplicé un estudio
de caso a una empresa Naviera de la ciudad de Cartagena (Colombia). La metodologia aplicada
fueron las herramientas operativas y de seguimiento del Lean Manufacturing [10]. Las herra-
mientas trabajadas en el proceso investigativo fueron las 5S para lo operativo: clasificacién,
orden, limpieza, estandarizar) y la disciplina.

B. Técnicas de recoleccion de la informacion

Las técnicas aplicadas para la recoleccion de los datos consistieron en la observaciéon y la
encuesta a través de visitas al campo. Los instrumentos utilizados fueron una libreta de notas y
plantillas estructuradas para el registro de todas las fases operativas de los procesos de recepcion
y despacho de contenedores; con el fin de identificar los cuellos de botella en la cadena logistica
que requieran de una optimizacion.

Las plantillas fueron construidas en forma de tablas para el registro de la informacién. Toda
la informacién de indole cuantitativa fue procesada por medio del software estadistico SPSS.

IV. REsuLTADOS

La cadena logistica de los procesos operativos de recepcion y despacho de contenedores de la
Empresa esta constituida por las siguientes actividades:

A. Caracterizacion del proceso de recepcion

Este se inicia con el proceso operacional de recepcion, el cual es uno de los procesos principa-
les que tiene la Empresa el cual le permite almacenar los contenedores que ya han sido usados
y a su vez cobrar alquiler por el almacenamiento de contenedores internacionales que necesi-
tan un bodegaje temporal, asi mismo la empresa brinda el servicio de mantenimiento a estos
contenedores (Tabla 2).
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TABLA 2. DESCRIPCION DE LOS PROCESOS DE RECEPCION (ENTRADA).

Materia

Factores Criticos

Zona Actividad Mano de obra . Herramientas
prima Internos Externos
Falta de
documentaciéon
Ausentismo. por parte de
la empresa
transportadora.
Radios, Mal Falla técnica
boligrafos, diligenciamiento ggl;};i];iior
computador de los formatos. i
con internet, satelital.
Un vieil Planilla de | *% rﬁach No contar con el | Condiciones
Zona de Recepcion e n vigilante control y stacker, radio a la mano. | climaticas.
Recepcion. inspeccién. y de 1-3 contendor t?‘blet digital, A t
Inspectores. vacio. cinta de‘ Miie;;i?z. Incumplimiento
rgferenma, do1 ) del proveedor
piqueta, regla | ¢€1as de repuestos.
de medidas, herramientas.
pinza _ Fallas
industrial. mecénicas,
Hidraulicas y
eléctricas.
No cargar o
mantener listo
los dispositivos.
Ausentismo
Manejo
inadecuado de
los quipos y Incumplimiento
maquinas. del proveedor
No se cuenta con | de materiales.
Guia de Un reach la disposicion
Traslado y Personal de reparacién, | stacker, de mateﬁmales
Zona de Taller. reparacién de .. agua, compresor, necesarios.
mantenimiento. .
contendores. aceites, escobas, Fallas
pinturas. traperos. mecanicas,
Hidraulicas y
eléctricas. Condiciones
Manejo climaticas.
inadecuado de
los equipos y
herramientas.
Se traslada
Fallas ..
el contenedor . Contenedor ;- Incumplimiento
Zona de , Un operario. . Un reach mecanicas,
. vacio a su vacio, S del proveedor
Almacenamiento. . . stacker. Hidraulicas y .
respectivo gasolina. L de materiales.
modulo. eléctricas.
Ausentismo.
- Bloqueos
Zona de Salida del Un vieilante Planilla de | Radio, Mane]o de vias,
Despacho. contenedor. & ' salida. boligrafo. inadecuado de accidentes,
los equipos y inundaciones.

materiales.

Fuente: Autores.

En la Tabla 1 se describen las diferentes etapas que tiene como requerimiento el proceso de
recepcion de contenedores acordes a las necesidades de las diferentes lineas con que trabaja la
compania. Por lo tanto, en términos de procedimientos, la compania, tiene establecido para cada
fase mencionada (Tabla 1), los requerimientos y descripciones de actividades. Sin embargo, el
manejo de la informacién (Documentos, tiempos y herramientas) que realizan los operarios e
inspectores no es unificado, lo que con el tiempo puede generar inconvenientes en los procesos
que se llevan a cabo al interior de la compania. Esto ultimo se evidenci6 en las entrevistas con
los operadores de la compania en donde se analizaron aspectos como: Procesos que desarrolla
la compania, tiempo para realizar la actividad y tecnologias que implementa la compania, entre

otros.
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Seguidamente, sobre la caracterizacion de los procesos de ingreso se evidencian las caracte-
risticas del proceso de ingreso de contenedores teniendo en cuenta las zonas de este proceso, los
recursos que se utilizan y los factores criticos tanto internos como externos. Partiendo que los
factores internos son todas las variables que se presentan dentro de la empresa, y los externos
todas esas variables fuera de la empresa y no generalmente se pueden controlar.

Dentro de los factores internos que se muestran (Tabla 2) muy cominmente se encuentran
ausentismos, fallas mecanicas por no realizar mantenimiento preventivo, horas perdidas por man-
tenimientos preventivos o correctivos, falta de material para las reparaciones, incumplimiento de
los proveedores en los insumos entre otros factores que afectan directamente la capacidad de la
empresa.

B. Proceso Operacional de despacho

Este es uno de los procesos primordiales que tiene la empresa el cual le permite almacenar los
contenedores que ya han sido usados y a su vez cobrar alquiler por el almacenamiento de con-
tenedores que son internacionales y que necesitan un bodegaje temporal; asi mismo la empresa
brinda el servicio de mantenimiento a estos contenedores. La descripcion de las operaciones que
se realizan en este proceso y los recursos que se utilizan se describen a continuacion:

En la Tabla 2 se describen las diferentes fases que tienen como requerimiento el proceso despa-
cho de contenedores acordes a las necesidades de las diferentes lineas con que trabaja la compania.

Seguidamente, en la Tabla 3, se evidencian las caracteristicas del proceso de salida de conte-
nedores o despacho teniendo en cuenta las zonas de este proceso, los recursos que se utilizan y los
factores criticos tanto internos como externos. Partiendo que los factores internos son todas las
variables que se presentan dentro de la empresa, y los externos todas esas variables fuera de la
empresa y no generalmente se pueden controlar.

TABLA 3. DESCRIPCION DE LOS PROCESOS DE DESPACHO (SALIDA).

; Factores Criticos
Zona Actividad Mano de obra Ma‘!;erla Herramientas
prima Internos Externos
Radios, boligrafos, Falta de
computador con documentacién
. internet, un reach Ausentismo. por parte de
Planilla
. . stacker, tablet la empresa
., Un vigilante de control, .. .
Zona de Recepcion e digital, radio, transportadora.
-, . ., y de 1-3 contenedor | . .
Recepcion. | inspeccién , cinta de referencia, - ..
Inspectores. vacio, ‘queta. reola de Mal diligenciamiento o
gasolina. P did ) 18 de los formatos. Falla técnica
medidas, pinza — del operador de
industrial (para ir No contar con el radio | gepvicio satelital.
demarcando). a la mano.
Ausentismo
Manejo inadecuado
de los equipos y o
maquinas. Incumplimiento
del proveedor de
No contar con las materiales.
) herramientas en
Traslado y Guia de . b stack el momento de la
Zona de reparacion Personal de reparacion, | Un reach stacxer, Inspeccion.
.. agua, compresor, escobas,
Taller. de mantenimiento. . Fallas mecénicas
aceites, traperos. ’ Condiciones
contenedores. . Hidraulicas y
pinturas. o climaticas.
eléctricas.
Fallas técnicas
Mal uso de las del opelTa.d or
. de servicios
herramientas. -
tecnolégico y de
comunicacion.
Ausentismo
Salida del Manejo inadecuado Bl 4
Zona de c:n‘lceie(for Un vigilante Planilla de Radio, boligrafo de los CAMPOS Y i;)g u:c()csid:ntes
Despacho. al puerto ¢ ‘ salida. 7 i . materiales. ;]nur;daciones ,
. No cargar o mantener .
listo los dispositivos.

Fuente: Autores.
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C. Capacidad instalada de los procesos de recepcion y despacho

Para el analisis de la capacidad que tiene la compainiia, se elaboré una ficha técnica general
de las diferentes areas de esta (Tabla 4).

TABLA 4. CAPACIDAD INSTALADA.

Descripcién
Area 22000 m2. Capacidad almacenaje 3600 Teus.
Taller para reparaciones. Capacidad reparaciones 60 Teus/Dia.

Area de lavado y limpieza. | Capacidad reparaciones 60 Teus/Dia.

1 x 3 High Fork Lifter. Equipos 2 x 6 spreader.

Fuente: Autores.

En primera instancia, sobre la capacidad de recepciéon se cuenta con un area total de
22000 m? en donde se puede almacenar 3600 Teus (contenedores de 20”) con una duracién
maxima de 20 dias por cada contenedor en el patio. En el proceso de recepcion de contenedo-
res depende del trafico, el cumplimiento de los requisitos para almacenado (documentos) y del
estado de las vias de acceso en la empresa en donde en condiciones normales se reciben hasta
4 Teus por hora, es decir, maximo 32 contenedores por dia con un tiempo de transito (recorrido
del camioén transportista) de 45 minutos.

Seguidamente, sobre la capacidad de mantenimiento o reparacion, la compania cuenta con un
equipo de 4 personas especializadas en metalmecanico y pre-viaje facultada para la reparacion,
mantenimiento y limpieza de los contenedores que llegan a la empresa, proporcionando una
fuerza de trabajo que permite manipular 60 teus por dia. Sin embargo, esta labor y esa meta se
cumple dependiendo del tipo de reparacién que requiera el contenedor debido a que hay procesos
que se pueden realizar en minutos y otros que toman mas de 24 horas resolverlos (Tabla 5).

TaBLA 5. CAPACIDAD AREA DE MANTENIMIENTO.

Descripcion Tiempo
Lavado. 20 a 30 min.
Pintura. 45 a 120 min.
Cambio de piso o panel. Entre 6 y 8 horas.
Reparaciéon o cambio de vigas. Entre 6 y 8 horas.
Pre-viaje. 20 a 60 min.
Reparacién de puerta. 4 a 6 horas.

Fuente: Autores.

Por ultimo, con respecto a la capacidad de despacho es destacar que el proceso de despacho de
contenedores, al igual que el de recepcion, depende del trafico, el cumplimiento de los requisitos
para almacenado (documentos) y del estado de las vias de acceso en la empresa; en donde en
condiciones normales se reciben hasta 2 Teus por hora. Es decir, maximo 26 contenedores por
dia con un tiempo de transito (recorrido del camién transportista) de 45 minutos. En ocasiones
se ve afectado si el contenedor que se va despachar sufrié algin desperfecto en el tiempo que
duré almacenado en el patio de la empresa.

D. Determinacion de los procesos criticos

Para la selecciéon se realizé un analisis de cada uno de los procesos que componen la recep-
cién y el despacho de los contenedores en la Compania, mediante la aplicacién de una lista de
chequeo para identificar sus procesos criticos y recursos restrictivos que a su vez generan un
cuello de botella que afecta la capacidad.

En la Fig. 1 se muestra el resultado de la aplicacién de una lista de chequeo en los diver-
sos procesos, donde se evidencia que la actividad depende de muchos factores tanto internos
y externos, ocasionando que el tiempo promedio de flujo de operaciones supere los estandares
que tiene como referencia la compania. Dichos datos obtenidos resultan de las medias en cada
uno de los procesos y como cada uno fue puntuado de dentro de la lista de chequeo aplicada.
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1. Inspeccién de

Contenedores
29.20%
5. Despacho de 2. Recepcion de
mercancias 18,2094 Contenedores
21.00%
14.10°
4. = 17.50% 3.
Mantenimiento Almacenamiento
de Contenedores de Contenedores

Fig. 1. Etapa Critica del Proceso Logistico.
Fuente: Grafico elaborado en Microsoft Word.

En términos generales el tiempo que se estima para los procesos de recepciéon y despacho
de contenedores es de 45 a 60 minutos aproximadamente. En caso del area de mantenimiento
hay actividades requieren de una dedicacion mas minuciosa y especializada para dar cumpli-
mientos a los estandares definidos en los mercados internacionales y las necesidades de cada
cliente y naviera.

A su vez, detallando la actividad de reparacion por perforaciones graves, se observa lo
siguiente en la Tabla 6.

TABLA 6. ANALISIS PERFORACION GRAVE.

Perforacién ] Tiempo Recursos
Etapas Operacién - —
grave (Hr) | (min) Magquinaria Mano Obra Recursos

Corte de lamina | 1.0 60 Oxicorte 1 Lamina de Zinc
Ensamble 0.5 30 N.A 1 EPP

1 Latoneado -
Soldadura 1.0 60 Maquina soldar | 1 Alambre de soldar
Pulir 0.6 35 Pulidora 1 Disco pulir

2 Pintado Pintar 1.3 80 Comprensor 1 Pintura

3 Lavado Lavado sencillo 1.0 60 Maquina lavada | 1 Agua, detergente
Total 5.5 325

Fuente: Autores.

Se debe mencionar que este tipo de reparaciones supera el tiempo en dias lo que genera un
cuello de botella en la operacion de la compania debido que la disposicién de los materiales y
mano de obra necesarios es muy limitada, es decir, aunque la compania tenga infraestructura
y herramientas esta sujeta a la dimensién del dano (alto, medio o bajo), la disponibilidad de
los materiales y el tiempo para realizar la reparacion satisfactoriamente.

V. CONCLUSIONES

En la actualidad para disenar planes que garanticen la optimizacion de la cadena logistica del
sector empresarial, requiere de un adecuado diagnoéstico de la capacidad productiva, procesos
operativos y los factores criticos de cada actividad; ya que esta informacion es el fundamento
para la toma de decisiones sobre las acciones correctivas que se aplicaran a cada cuello de
botella que no permita cumplir los estandares de las empresas [14].

En este estudio se pudo observar la aplicacién de las herramientas operativas y de segui-
miento de la metodologia Lean Manufacturing que permitié la visualizacién de la estructura
funcional de los procesos de recepcion-despacho de contenedores de la empresa; y cada una
de las etapas o fases operativas de cada uno de los procesos. A su vez permiti6 identificar los
desperdicios o cuellos de botellas que orientaran las futuras acciones de optimizacion.
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La aplicacion del proceso realizado permitié reconocer una gran variedad de debilidades dentro
de los procesos logisticos de la empresa de recepcién y despacho de la empresa naviera objeto de
estudio; con un especial énfasis hacia la reparacion de perforaciones graves, la cual genera un
1mportante cuello de botella dentro de los procesos productivos de la empresa.

Es fundamental entonces la puesta en marcha de procesos para realizar un fortalecimiento
dentro de las areas criticas, de manera que las mismas puedan optimizar su ritmo de trabajo
para asi mejorar de manera significativa la productividad de la empresa objeto de estudio.

Se concluye que es importante que la empresa siga desarrollando una cultura de la aplicacién
de las 5S, ya que ésta les permite estar en un constante proceso de verificacién, actualizacion y
capacitacion del personal. Al adoptar esta herramienta como estilo de trabajo, las organizaciones
logran un mejor posicionamiento, calidad y rentabilidad [15].
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