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RESUMEN

La Zona Franca Palmaseca es una Zona Franca permanente ubicada en el Valle
del Cauca que cuenta con 50 usuarios a los cuales presta el servicio de

administracién del Régimen franco ademas de alquiler de locaciones.

La Zona Franca Palmaseca en busca del mejoramiento continuo de su operacion
evalua la aplicacién de Lean Manufacturing en sus procesos. Siendo un aliado
estratégico para sus usuarios generando asi un alto impacto en los tiempos de sus

operaciones logisticas.

Este proyecto muestra los resultados obtenidos con la realizacion de Estudios de
Tiempos y Movimientos, la aplicacion del Value Stream Map y una Simulacion en
Promodel en el proceso de Gestion de Operaciones de la Zona Franca
Palmaseca. El estudio se enfoca en identificar los procesos y actividades que no
generan valor (mudas de proceso) y los cuales pueden ser identificados y

eliminados con el uso de herramientas de Lean Manufacturing.

La competitividad es un factor indispensable para todas las organizaciones, razén
por la cual la Zona Franca Palmaseca desea optimizar sus procesos y volverlos
mas eficientes con el animo de prestar un servicio a sus usuarios con excelencia

operativa.
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1. INTRODUCCION

En una economia dinamica como la que vivimos actualmente es necesario que las
empresas sean competitivas para poder ser sostenibles en el largo plazo. En este
orden ideas se hace necesario la implementaciéon de metodologias, herramientas y
filosofias enfocadas a incrementar la productividad de los procesos y por lo tanto

en la eliminaciéon de actividades que no agregan valor.

Factores como sobreproduccién, transportes, tiempos de espera, re-procesos,
excesos de inventario, defectos y movimientos innecesarios deben ser
identificados, estudiados y analizados para posteriormente eliminarlos de los

procesos.

El presente estudio muestra la situacion actual del Proceso de Gestién de
Operaciones de la Zona Franca Palmaseca, un analisis de la informacion obtenida
y plantea una serie de propuestas de mejoramiento trabajadas con foco en Lean
Manufacturing y en especial al estudio de tiempos de respuesta y entrega hacia

los diferentes usuarios que existen en la Zona Franca Palmaseca.

Para llevar a cabo el proyecto se desarroll6 un Estudio de tiempos y movimientos,
se aplicd un Value Stream Map (VSM) y se desarrolld una simulaciéon en
Promodel. Igualmente se utilizaron algunas herramientas de Lean Manufacturing

para plantear algunas propuestas de mejora.
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1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

EL Usuario Operador de Zona Franca Palmaseca realiza procesos de control
enmarcados en un régimen especial denominado el régimen franco, y los Usuarios
que se instalan en ella, obtienen beneficios tributarios y aduaneros importantes.
Sin embargo, en la actualidad ese no es el Unico aspecto que prima para que un
Usuario tome la decision de mantenerse en una Zona Franca, pues ahora, el
Usuario busca el mejor escenario para desarrollar procesos de comercio exterior
simplificados, integrales y altamente eficientes que le permitan cumplir con su
planeacién de produccion y con los lead time de entrega a sus clientes finales, de
alli que los tiempos en la operacién son ahora el foco mas importante para el

Usuario Operador de la Zona Franca Palmaseca.

De acuerdo a lo anterior y bajo una nueva dinamica de comercio exterior rodeada
de tratados de Libre Comercio tan importantes como el que inicia entre Colombia y
Estados Unidos, los Usuarios estan revisando que Zonas Francas se encuentran
preparadas para atender el alto flujo de operacion con tiempos record. En este
sentido, los Usuarios de la Zona Franca Palmaseca manifestaron en la pasada
encuesta de satisfaccion de Usuarios (Julio 2011), que los tiempos de atencion en
la operacion son altos, situacién que coloca en riesgo la competitividad de la

operacion frente a la realizada en otras Zonas Francas.

Por lo anterior, el problema se centra precisamente en la posible pérdida de
competitividad de la Zona Franca Palmaseca, lo cual también conlleva a perdidas
de Usuarios actuales y potenciales que hoy desarrollan toda su operacién a través
de la Zona Franca Palmaseca.

17



1.2. OBJETIVOS

1.2.1. Objetivo General

v Disefiar propuestas de mejora para la operacién de una Zona Franca,

mediante la implementaciéon de herramientas de Lean Manufacturing.
1.2.2. Objetivos Especificos
v Realizar un estudio de tiempos y movimientos en el proceso de Gestion de

Operaciones y analizar la informacién obtenida.

v" Construir el mapa de valor (VSM: Value Stream Map) del proceso Gestion de

Operaciones de la ZF Palmaseca.

v" Modelar la operacién actual a través de Promodel.

v" |dentificar los cuellos de botellas y las actividades que no agregan valor en el

proceso.

v Plantear y validar hipétesis frente al modelo, mediante una simulacion en

Promodel.

v' Generar propuestas de mejoramiento para el proceso de Gestiéon de

Operaciones.

18



1.3. JUSTIFICACION

Académica

En Colombia existe literatura de las Zonas Francas frente a los aspectos
aduaneros del régimen franco, los beneficios tributarios que gozan los Usuarios
que se instalen en ella, el tipo de operaciones que se pueden llevar a cabo y la
evolucion de éstas en el pais, sin embargo no existe informacion de uso publico
frente a las actividades internas que debe desarrollar el Usuario Operador en la
prestacion de sus servicios ni sobre la aplicacion de herramientas de Lean en este

tipo de organizaciones.

Empresarial

Este estudio presenta un modelo a seguir por las empresas administradoras del
régimen de Zonas Francas en Colombia, mediante la implementacion de lean
manufacturing en sus operaciones, obteniendo como resultado, mejoramientos
importantes en tiempos y costos de los procesos que en ésta se desarrollan,
generando asi un impacto positivo en la cadena logistica de los Usuarios que se
benefician de éste régimen y convirtiéndose en un aliado estratégico para ellos y

facilitador de sus procesos de comercio exterior.
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Sectorial

El aporte de éste trabajo de grado a nivel Sectorial, especificamente a La Camara
de Usuarios de Zonas Francas de la ANDI, es brindar un ejemplo motivador que
invita a promover la sana competitividad de las Zonas Francas del Pais, midiendo
sus operaciones tanto a nivel de cifras de comercio exterior y de generacién de
empleo, como también frente al nivel de servicio que se entrega a los Usuarios
Industriales y Comerciales que se ubican en ellas, desde un enfoque estratégico

de eficiencia operativa y la forma como ésta incide en sus procesos logisticos.

Nacional

Este trabajo de grado es de gran relevancia a nivel nacional, puesto que presenta
un modelo a seguir para las empresas administradoras del régimen de Zonas
Francas en Colombia, mediante la implementacién de herramientas reconocidas
mundialmente y que son aplicadas con gran éxito en diferentes industrias, como
son las herramientas de Lean Manufacturing, permitiendo mejoramientos
continuos en el proceso de prestacion de servicios del Usuario Operador de una
Zona Franca y posicionamiento de las Zonas Francas de Colombia en un contexto
competitivo internacional, mediante la realizacion de procesos altamente

eficientes.

Las Zonas Francas en Colombia han crecido de manera considerable, pasando
de contar con 11 Zonas Francas en el afo 2007, a tener un numero de 100 Zonas
Francas en el ano 2011, de las cuales el 60% corresponden a Zonas Francas
Uniempresariales o Especiales y el 40% Zonas Francas de caracter
Multiempresarial. Esto significa que las Zonas Francas ademas de ser polos de

desarrollo nacional, deben ser normativamente y operativamente excelentes,
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implementando mecanismos de mejora continua que le permitan estar en la
capacidad de competir con las Zonas Francas de América Latina y en general, del

mundo.

Personal

Es un privilegio para nosotros, compartir a los lectores del presente trabajo de
grado, un caso de estudio sin precedentes en Colombia, referente a las Zonas
Francas y particularmente a la Gerencia de ésta importante compafiia, generando
propuestas disefiadas para el mejoramiento de su operacion mediante la
aplicacién de herramientas de Lean Manufacturing normalmente direccionadas a
la Industria Manufacturera. Este enfoque, va a permitir que los Usuarios ubicados
en la Zona Franca Palmaseca, se favorezcan de tiempos competitivos de
operacion, lo cual se traduce a su vez en mejoramiento en costos, credibilidad de
sus clientes y proveedores en sus procesos y reconocimiento para la Zona Franca

Palmaseca como un aliado estratégico de los Usuarios.
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2. LAPROPUESTA

21. ENFOQUE GENERAL

Para entender la propuesta del presente trabajo, es fundamental conocer los
antecedentes y principales caracteristicas de lean manufacturing, los tipos de
desperdicios que no crean valor en los procesos y las herramientas que se
pueden aplicar para atacar estos desperdicios de manera efectiva, logrando asi el
escenario ideal de un proceso con cero defectos. Presentamos algunas técnicas
como el Estudio de Tiempos y Movimientos y el Value Stream Map, que ayudan a
identificar los cuellos de botella o desperdicios que se generan en la produccién o
prestacion de un servicio, evidenciando de una forma mas clara los aspectos que
deben ser mejorados frente a la operacion de la Zona Franca objeto del presente
estudio. Las Zonas Francas también seran estudiadas de manera general, tanto

en el contexto internacional como en el contexto nacional.

2.1.1. Lean Manufacturing

Es una metodologia de trabajo simple, profunda y efectiva que tiene su origen en
Japon y se encuentra enfocada a incrementar la eficiencia productiva en todos los
procesos. Lean Manufacturing, también llamado manufactura Esbelta, o
produccion ajustada, este ultimo término utilizado por James Womack, Daniel
Roos y Daniel T. Jones, en su libro La maquina que cambié el mundo, se refiere a
un sistema de produccién que utiliza menos de todo en comparacion con la
produccion en masa, destacando que el productor ajustado emplea equipos de

trabajadores multicalificados a todos los niveles de la organizacion y utilizan
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maquinas altamente flexibles y cada vez mas automatizadas para producir
grandes volumenes de productos enormemente variados, con cero defectos y
existencias, como también reduccion de costos. (Womack, Jones y Roos, 1990).

Para una produccion Lean, se requiere una mentalidad que enfoque la realizacién
del flujo del producto a través de procesos de valor afiadido, sin interrupcion (flujo
pieza a pieza), con un sistema pull que avanza desde el final a partir de la
demanda del cliente completando solo lo que la siguiente operacion necesita o se
ha llevado, en intervalos cortos, y en una cultura en que cada uno esta

continuamente persiguiendo la mejora. (Liker, 2004).

Evolucion de Lean Manufacturing

Después de la Segunda Guerra Mundial, los Fabricantes Japoneses se
enfrentaban a grandes limitaciones de recursos de materiales, financieros y de
recursos humanos. En 1950 Eiji Toyoda fue a visitar una planta de Ford en los
Estados Unidos para estudiar el sistema de produccion en masa. Tras analizar
cada movimiento del sistema, quedé convencido que esta metodologia de trabajo
no podia ser utilizada en Japon, ya que el pequeio mercado de Japdn no

justificaba los grandes volumenes de produccion, tipicos de Ford y GM.

Con estas limitaciones y con la flexibilidad y sencillez de los equipos con que
contaban en la empresa, Taiichi Ohno se dedicd a desarrollar un nuevo enfoque
en la produccion, ya que conocia las debilidades de la produccién en masa y sabia
que la producciéon artesanal no convenia cuando se queria producir altos
volumenes. Como resultado de muchos afos de labor y aprendizaje surgio el
Sistema de Produccion Toyota (SPT). Mientras este sistema se fue desarrollando,
estaba siendo pasado por alto por las demas empresas Japonesas. Con la crisis

de petréleo en 1973 la economia de Japdn se vio bien afectada, sin embargo
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Toyota logré sobrevivir a las condiciones problematicas con éxito, sobresaliendo
entre las demas. Este hecho fue lo que inspir6 a las demas empresas a
implementar el sistema de produccion. Para finales de los afios setenta, estas
empresas ya presentaban ventajas competitivas frente a las empresas con

produccion en masa.

A pesar de que los primeros escritos frente al Sistema de Produccién de Toyota
fueron hechos por Ohno y algunos miembros del Departamento de Produccion de
Toyota, pero la primera referencia en el idioma inglés fue un articulo titulado
“Toyota Production System and Kanban System Materialization of Just-in-Time
and Respect-for-Human System” en el afio 1977 por (Sugimori, et al., 1977), fue
en 1990 cuando se conoce en Estados Unidos realmente las claves del éxito,
mediante los Investigadores James Womack, Daniel Jones y Daniel Roos a través
del libro “The machine that changed the world” donde relatan las diferencias entre
el sistema de produccién masa y el sistema de producciéon ajustada. (Tejeda,
2011).

Desperdicios “Mudas”

Dentro de la filosofia de Lean se identifican siete (7) tipos de desperdicios, sin
embargo se considera un octavo tipo de desperdicio especial que da origen a lo
que en Lean se llama hoy en dia 7+1 Tipos de Desperdicios. Estos son
Sobreproduccion, Transportes, Tiempos de espera, Sobre-procesamientos o
procesos inapropiados, Exceso de inventarios, Defectos, Movimientos

innecesarios y Talento humano. (Liker y Meier, 2006).
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Las Herramientas de Manufactura Esbelta

Con el objetivo de alcanzar el cumplimiento de los principios de manufactura
esbelta, se han desarrollado diferentes herramientas “lean” orientadas a identificar,
corregir y optimizar los procesos. Entre las mas conocidas se encuentran Sistema
Kanban, Mantenimiento Productivo Total (TPM), SMED, Programa de 5s , Six
Sigma, Analisis de Modo y Efecto de Falla, Casa de la Calidad, Poka-yoke, Jidoka,
Produccién nivelada (heijunka), Gerencia visual (Andon), Flujo Continuo (Células
de manufactura, nivelacion de cargas, flujo de una pieza). Nos enfocaremos a
revisar las siguientes técnicas, las cuales intervienen en gran medida en el trabajo

de grado:

Flujo Continuo:

James P. Womack, Daniel T. Jones, en el libro Lean Thinking, nos ensefia algunas
técnicas del flujo, y para ello se debe haber definido con anterioridad que es lo que
desea el cliente o Usuario, de nuestro servicio en el caso de la Zona Franca,
Identificar el flujo de valor, es decir, la secuencia de acciones necesarias para
generar el servicio, eliminando aquellas que no agregan valor alguno. Los
siguientes tres pasos se deben ejecutar conjuntamente. El primer paso es
concentrarse en el requerimiento o necesidad del cliente y no perderlo de vista en
ningun momento, el segundo paso es alcanzar un pensamiento lean, que permita
eliminar todos los impedimentos al flujo continuo del servicio, siendo necesario
romper paradigmas empresariales como diferencias de cargos, funciones, areas,
etc y el tercer paso es replantear practicas y herramientas especificas que
eliminen flujos hacia atras, desechos e interrupciones que bloquean el flujo de las
operaciones hacia adelante. (Womack y Jones, 2005).

El flujo continuo se resume en una sola frase, “mover uno, producir uno”, es
trabajar de modo que el servicio fluya en las corrientes de valor del proceso, desde

el proveedor al cliente, en éste sentido para la Zona Franca, es importante que el
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proceso fluya desde que el vehiculo se reporta en la porteria 1 para realizar
alguna operacion en las instalaciones del Usuario hasta que se retira de la Zona
Franca después de haber finalizado la operacion, logrando tiempos competitivos
en el proceso y con el minimo de mudas en la prestacion del servicio. Un proceso
de flujo continuo produce o traslada productos conforme a tres principios basicos:

Lo que se necesita, justo cuando se necesita, en la cantidad exacta.

Este flujo se compone de tres niveles, los cuales deben ser integrados de manera
efectiva para que el flujo se interrumpa lo menos posible, estos son: el flujo de
informacion, el cual con la cadena normalizada es fundamental en la toma de
decisiones, el flujo de materiales, el servicio pasa por todo el sistema sin
encontrar mudas u obstaculos en los procesos y el flujo de operarios quienes
cuentan con formacién de todos los procesos lo cual les permite moverse con
mayor flexibilidad para generar el servicio de manera Optima, atendiendo
oportunamente los eventos que aislen el propdsito del flujo y la promesa de valor
con el cliente, en nuestro caso de estudio, con los Usuarios. (Rajadell y Sanchez,
2010).

5’s y Control Visual:

Las 5'S provienen de términos japoneses que diariamente ponemos en practica
en nuestra vida cotidiana, todos los seres humanos tenemos tendencia a
practicar o hemos practicado las 5'S.

Las 5'S son:

1. Seiri: clasificar, organizar, arreglar apropiadamente

Seiton: orden

Seiso: limpieza

Seiketsu: limpieza estandarizada

o &~ DN

Shitsuke: disciplina
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El objetivo de las 5’S es lograr el funcionamiento mas eficiente y uniforme de las

personas en los centros de trabajo.

1. SEIRI - DESECHAR LO QUE NO SE NECESITA: consiste en retirar del area o
estacion de trabajo todos aquellos elementos que no son necesarios para

realizar la labor.

2. SEITON - UN LUGAR PARA CADA COSA Y CADA COSA EN SU LUGAR:
significa mas que apariencia. El orden empresarial dentro del concepto de las
5'S se podria definir como: la organizacién de los elementos necesarios de modo
que resulten de facil uso y acceso, los cuales deberan estar, cada uno,
etiguetados para que se encuentren, retiren y devuelvan a su posicion,
facilmente por los empleados. El orden se aplica posterior a la clasificacion y
organizacion, si se clasifica y no se ordena dificilmente se veran resultados. Se
deben usar reglas sencillas como: o que mas se usa debe estar mas cerca, lo

mas pesado abajo lo liviano arriba, etc.

3. SEISO - LIMPIAR EL SITIO DE TRABAJO Y LOS EQUIPOS Y PREVENIR LA
SUCIEDAD Y EL DESORDEN: incluye, ademas de la actividad de limpiar las
areas de trabajo y los equipos, el disefio de aplicaciones que permitan evitar o al
menos disminuir la suciedad y hacer mas seguros los ambientes de trabajo. Sélo
a través de la limpieza se pueden identificar algunas fallas. Asi mismo, la
demarcacién de areas restringidas, de peligro, de evacuacion y de acceso

genera mayor seguridad y sensacion de seguridad entre los empleados.

4. SEIKETSU - PRESERVAR ALTOS NIVELES DE ORGANIZACION, ORDEN Y
LIMPIEZA: la limpieza estandarizada pretende mantener el estado de limpieza y

organizacion alcanzado con la aplicacién de las primeras tres S, el seiketsu solo
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se obtiene cuando se trabajan continuamente los tres principios anteriores. En
esta etapa o fase de aplicacion, son los trabajadores quienes adelantan
programas y disefian mecanismos que les permitan beneficiarse a si mismos.
Para generar esta cultura se pueden utilizar diferentes herramientas, una de ellas
es la localizacion de fotografias del sitio de trabajo en condiciones 6ptimas para
que pueda ser visto por todos los empleados y asi recordarles que ese es el
estado en el que deberia permanecer, otra es el desarrollo de unas normas en
las cuales se especifique lo que debe hacer cada empleado con respecto a su

area de trabajo.

5. SHITSUKE - CREAR HABITOS BASADOS EN LAS 4'S ANTERIORES:
significa evitar que se rompan los procedimientos ya establecidos. Solo si se
implanta la disciplina y el cumplimiento de las normas y procedimientos ya
adoptados se podra disfrutar de los beneficios que ellos brindan. EIl shitsuke es
el canal entre las 5'S y el mejoramiento continuo, implica control periédico, visitas
sorpresa, autocontrol de los empleados, respeto por si mismo y por los demas y
mejor calidad de vida laboral. (Feld, 2001).

Control Visual. A través de la implementacion de éstas técnica, la informacion
estara disponible para la toma de decisiones en el momento indicado, pues esta
herramienta le permite a la Administracién conocer el estado de la operacion de

acuerdo a los objetivos trazados por la organizacion.
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2.1.2. Estudio de Tiempos y Movimientos

Antecedentes

Los estudios de tiempos surgieron aproximadamente en 1880, Frederick W.
Taylor fue el primero que utilizé6 un cronometro para medir el contenido del trabajo.
Hacia 1900 Frank y Lillian Gilbreth empezaron a trabajar con estudio de métodos,
su meta era encontrar el mejor método. En 1928, Elton Mayo inicié lo que se
conoce como el movimiento de las relaciones humanas. Por accidente, descubrio

que las personas trabajan mejor cuando tienen mejor actitud. (Meyers, 2000).

El estudio de movimientos es un analisis detallado del método de trabajar en un
esfuerzo de mejorarlo, Los estudios de movimientos se utilizan para encontrar el
mejor método de trabajo, fomentar en todos los empleados la toma de conciencia
sobre los movimientos, desarrollar herramientas, dispositivos y auxiliares de
produccion econdémicos y eficientes, ayudar a la seleccidon de nuevas maquinas y
equipo, capacitar a los empleados nuevos en el método preferido, reducir esfuerzo

y costos. (Meyers, 2000).

El Estudio de Tiempos y Movimientos permite reducir costos en el proceso
productivo o de prestacion de servicios de una empresa, eliminando actividades
innecesarias o identificando la forma de hacerlas mejor logrando que se consuma
menos tiempo en la realizacion de movimientos que no agregan valor al proceso.
A través del estudio de Tiempos y Movimientos, se reconocen las mudas o
desperdicios de una estacién de trabajo, permitiendo la simplificacion de

elementos usados para la realizacion de la tarea, la combinacion de los elementos
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de una tarea con otra, como también la reorganizacion de estos para facilitar la

actividad del empleado. (Meyers, 2000).

Los estudios de tiempos y movimientos son herramientas efectivas para la
administracion de muchos trabajos de servicios, como la limpieza de una tina en el
Sheraton, la renta de un carro en Hertz o la envoltura de un burrito en Tabaco Bell.
El sector servicios ofrece un reto especial para la medicion precisa de la
productividad y su mejora. El marco analitico tradicional de la teoria econdémica se
basa principalmente en actividades para la produccion de bienes. En
consecuencia la mayor parte de los datos econdmicos publicados se relaciona con

la produccién de bienes. (Heizer y Render, 2004).

2.1.3. Value Stream Map (VSM)

Dentro de las tendencias mas actuales de lean management se encuentra la
herramienta denominada Mapa de Flujo del Flujo de Valor (Value Stream Map —
VSM) que permite visualizar lo que ocurre y trabajar de forma global, en un
proceso o un conjunto de ellos, pertenecientes a una o varias empresas, situadas
a lo largo del flujo de valor de un producto o servicio. De esta forma se puede
visualizar simultaneamente los flujos de materiales y productos, también los de
informacion. Utilizando un VSM que representa la situacion actual, resulta mas
facil la transicion a una implementacion lean. Asi se van anotando los cambios
resultantes de iniciativa lean, hasta completar el VSM de la situacién que desea
alcanzar en el futuro. De esta forma es posible valorar las mejoras conseguidas.
(Womack y Jones 2005).
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2.1.4. Antecedentes Zonas Francas

Las zonas francas aparecen en la historia como instrumentos para fomentar el
comercio y la navegacion. Ya en época de los antiguos fenicios se establecieron
factorias para depdsito de mercancias, que funcionaban como enclaves que
gozaban de beneficios para el pasaje de buques y mercaderias, fomentando el
comercio. Durante el Imperio Romano, se crearon territorios francos con el objeto
de facilitar el intercambio de bienes entre las ciudades mediterraneas. En el siglo
XI aparecen las ferias francas, cambiando las reglas del intercambio comercial,
constituyendo un mercado periddico que influia en el comercio interregional. (IR05,
2009).

En los afios 60 y 70 se comenzé a poner énfasis en actividades industriales para
exportacién, a partir de la primera experiencia en Shannon (Irlanda) en 1959,
extendida luego a Taiwan (Kaoshiung, 1965), Corea (Masan 1971), Malasia
(Penang, 1971), la isla de Mauricio y posteriormente a mas de 70 paises en el
mundo. Desde el establecimiento de las primeras en los afos 60, las ZPE fueron
pensadas como un concepto geografico, como iniciativas orientadas a estimular el
desarrollo industrial, particularmente el crecimiento de las exportaciones y el
empleo, en un area o region determinada. Luego se comenz6 a extender el
alcance a un concepto administrativo, un criterio de eficiencia donde las diversas
actividades, no necesariamente, se encontraban coordinadas y aglutinadas bajo la
misma denominacion y normativa: Desarrollo satelital de la Zona Franca. (Todini,

B. Derecho Internacional Fiscal).

Zonas Francas en el Contexto Internacional
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De acuerdo al texto Special Economic Zones realizado en el afio 2005, las Zonas
Francas o Zonas Especiales, son areas geograficas delimitadas, contenidas entre
algunos paises de las fronteras nacionales, en donde las reglas de negocio son
diferentes a las del territorio Nacional. Esta diferencia de reglas es principalmente
frente a la inversion, el comercio internacional y el marco normativo fiscal y
aduanero. (Special Economic Zones, Thomas Farole, Ghokhan Akinci, the World
Bank). Las Zonas Francas también se conocen como zonas econdmicas
especiales en algunos paises (ZEE) y tienen entre otras finalidades, atraer

inversion nacional y extranjera.

De acuerdo a Singa (2007), el numero de paises que usan Zonas Francas ha
incrementado a 130 en el afio 2006, superando las 116 Zonas francas que tenia
en el afo 2002 y 25 en 1975. En estos 130 paises operan alrededor de 3500

Zonas Francas, empleando 66 millones de personas.

China ha sido el pais con mayor expansién en actividad de Zonas Francas, y se
estima que 40 millones de personas trabajan en estas zonas, es decir que ha
tenido un incremento de 10 millones de empleos en Zonas Francas desde el afio
2002. Pero fuera de China el empleo en las Zonas Francas del mundo se ha
duplicado desde el afio 2002 hasta el afio 2006, todas las regiones del mundo con
excepcion de Sur América, cuentan con gran presencia de Zonas Francas vy
generacion de empleo. El activo uso de Zonas Francas en Asia, América Central
y El Caribe, ha sido ampliamente conocido y estudiado desde que ellas se crearon
entre 1970 y 1980. Hoy en dia existen mas de 90 zonas francas en el Africa
subsahariana y en las economias en transicion de Europa Oriental y Central
Europa, incluidos los que representan una parte significativa de las exportaciones
de los paises en Gabodn, Ghana, Kenya, Lesotho, Mali, Mozambique, Nigeria,

Zimbabwe, la Republica Checa y Lituania. (Milberg y Amengual, 2008).
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Evolucidon Zonas Francas en Colombia

Antes de la Ley 1004 de 2005, existian 11 Zonas Francas Permanentes ubicadas
en 8 Departamentos de Colombia, sin embargo el gobierno nacional en miras de
fomentar la productividad, dio via libre a la creacion de mas Zonas Francas
Permanentes (multiempresariales) y Especiales (uniempresariales), a partir del
Decreto 383 del afo 2007, logrando asi que hoy en dia existan Zonas Francas
Permanentes y Especiales en 17 Departamentos del pais, siendo Cundinamarca
el departamento que mayor numero de Zonas Francas posee, seguido por Bolivar

y Cauca.

Actualmente existen en Colombia 26 Zonas Francas Permanentes y 70 Zonas
Francas Permanentes Especiales, han sido calificados aproximadamente 700
Usuarios entre Industriales y Comerciales incluyendo a los Usuarios de las Zonas
Francas Especiales. Cundinamarca es el departamento que mas alberga Usuarios
calificados con 245, seguido de Atlantico con 98 y Antioquia con 77. De estos, el
74% son Usuarios Industriales y 26% usuarios comerciales, se ha podido

establecer que el 70% de los Industriales son Pymes. (Andi, 2011).

2.2. MARCO PARA ESTUDIO: REVISION DE LITERATURA Y
ANTECEDENTES DEL MODELO

El Marco para el estudio, se encuentra referenciado en dos grandes focos de
atencion, el primero es la filosofia lean manufacturing y su concepcion frente a los

servicios, y en segundo lugar, estudiaremos los antecedentes de aplicacion de
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herramientas lean en Zona Franca, pues no existe informacion publica, que nos
permita conocer si se ha implementado este tipo de herramientas a las
operaciones que maneja el Usuario Operador de una Zona Franca en aras de
brindar un proceso altamente eficiente y que impacte positivamente en las

operaciones logisticas de las empresas Usuarias instaladas en ella.

Antecedentes histéricos de aplicacion de Lean manufacturing en Zonas

Francas

2.2.1. Lean Manufacturing Aplicado en Servicios

En 1972, Levitt escribi6é un articulo en Harvard Business Review (HBR) titulado "La
linea de produccion enfocada a servicio". En él argumentd que el rigor de la linea
de produccion debe ser aplicado al disefio y manejo de servicios. El utilizé el
ejemplo de McDonald 's, la cadena de comida rapida, para mostrar como los
métodos de produccion podian ser empleados para prestar un servicio (Levitt,
1972).

McDonald's logré la dominacién del mercado mediante un “sistema” que es
"disefado y ejecutado de acuerdo a una ajustada disciplina tecnoldgica que
garantiza un servicio rapido, limpio y confiable. Las organizaciones de servicios,
se animaron a implementar los métodos de manufactura de industrializacion a

través de la estandarizacion. (Seddon y O’Donovan, 2009).

El siglo XXI, es el siglo en que los procesos industriales, de servicios y de todo

tipo, se gestionara cada vez mas, de acuerdo con los principios de la gestion
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Lean. Nacido en el mundo industrial, de la mano de Toyota, el pensamiento lean
fue aplicado inicialmente a los procesos industriales del sector de la automocion,
pero actualmente se esta extendiendo a todos los sectores industriales y también

a los servicios. (Womack y Jones, 2007).

Los pasos para alcanzar pensamiento Lean:

Figura 1: Pensamiento Lean

Especificar

el Valor

Pull a las
actividades

Flujo de

actividades

e_
Fuente: Womack, J. y Jones D. (2005). Lean Thinking.

El pensamiento Lean requiere que se implementen cinco pasos que son
fundamentales: primero es definir el valor, especificarlo en términos de producto
especifico (un bien o servicio) que satisface las necesidades del consumidor a un
precio concreto, en un momento determinado, en segundo lugar identificar todas
las acciones especificas requeridas para pasar un producto especifico (un bien o
servicio, 0 una combinacion de ambos) por las diferentes tareas de la compaiiia
eliminando pasos innecesarios o desperdicios, el tercer paso es hacer que el valor
fluya sin interrupciones, cuarto, asegurar que todas las actividades sean iniciadas
por el cliente (pull) y por ultimo continuar mejorando hasta llegar a la perfeccion.
(Womack y Jones, 2005).
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Durante la década de 1990, como Lean Manufacfuring gandé popularidad, se
hicieron intentos de mostrar ejemplos de métodos lean en organizaciones de
servicios. Uno de los trabajos de servicios de lean fue elaborado por Bowen y
Youngdahl (1998) respecto a Taco Bell (Cadena de restaurante de comidas
rapidas de los EE.UU.), de la misma manera como Levitt utiliz6 a McDonald en
su paper para ejemplificar el enfoque de la linea de produccién para la prestacion
de servicios hace 25 anos. También se encontré que las herramientas de lean
manufacturing fueron usadas en el sector de servicios publicos del Reino Unido,
Radnor et al (2006), en un reporte para el Scottish Executive, inform6é como
exitosamente se adoptaron herramientas lean en el sector publico escoceés.
(Seddon y O’'Donovan, 2009).
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2.2.2. Implementacion de Lean Manufacturing en Zonas Francas

Lean Manufacturing, ha sido una de las metodologias mas adoptadas por las
Industrias en todo el mundo, especialmente en los Estados Unidos, quienes han
tratado de vincularla a sus modelos de negocio, con la finalidad de aumentar su
competitividad en un mercado Global. El enfoque es reducir costos eliminando
actividades que no agregan valor. La aplicaciéon de Lean Manufacturing se ha
expandido en los Estados Unidos a muchos sectores incluyendo el automotor,
electronico, productos de linea blanca y en la fabricacion de productos de

consumo. (Abdulmaleka y Rajgopal, 2007).

No obstante, China quien ha llegado a ser en los ultimos 15 afos, la fabrica de
piso del mundo, y quien logré posicionarse en el aiio 2005 como la cuarta mayor
economia del mundo, después de Estados Unidos, Japon y Alemania, con 5,4%
de los PIB mundiales siendo el mas importante productor de televisores a color,
lavadoras, DVD reproductores, camaras, refrigeradores, hornos de microondas,
teléfonos celulares, monitores de computadoras, motocicletas, juguetes y baterias
recargable, entre otros productos de consumo, también replante6 su esquema
tradicional de trabajo de mano de obra intensiva a bajo costo, implementado la
filosofia de lean manufacturing en sus diferentes plantas, de gran manera en las
Zonas Francas, en donde se concentra el mayor volumen de su operacion,
mientras que la manufactura representa el 17% del PIB de EE.UU., esta constituye
el 41% del PIB de China. (Bown y O’'Rourke, 2007).

Dada la inexistencia de informacion frente a aplicaciones de lean en Zonas
Francas, un caso mas cercano frente a la Implementacion de Lean Manufacturing
en estas Zonas, es el programa Gestion de Conocimiento para una Cultura de

Manufactura Esbelta (Lean Manufacturing) que se llevd a cabo en Republica
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Dominicana en el afio 2010, por El Instituto Nacional de Formacién Técnico
Profesional (INFOTEP) junto a la Asociacion Dominicana de Zonas Francas
(ADOZONA). Sesenta y seis (66) Zonas Francas implementaron este programa,
obteniendo impactos positivos como mayor orden en los espacios de trabajo,
economia de tiempo, disminucion de costos, reduccion de desperdicio de

materiales de construccion y mejora de los procesos de produccion.

Las Empresas de Zonas Francas en Republica Dominicana, lograron también
optimizaciéon de los resultados, mejora en la administracion de los inventarios,
reduccion de defecto en los resultados de un producto e incremento en la entrega
a tiempo, incluyendo las especificaciones en términos de flexibilidad y atencién al
cliente. Han alcanzado, ademas, economia en el trasporte, mejora de la

comunicacién y minimizacion de distancias.

Las empresas de zonas francas en Republica Dominicana, han ahorrado millones
de ddlares al poner en la practica las técnicas de Lean, “ese cambio cultural
traduce a las empresas a ser mas eficientes, y no solo en la parte tedrica, nosotros
lo vemos en la parte de dinero, sobre cdmo yo bajo mis costos y soy mas eficiente,
ante la gran competencia mundial que enfrenta ese sector es necesario que toda

la industria nacional adopte ese nuevo sistema. (Rosso, 2011).

2.3. MODELO

Este modelo tiene como propésito, presentar una estructura clara frente al
desarrollo del presente proyecto, de tal forma que el lector encuentre coherencia,
relacionamiento y consistencia entre lo planteado, el resultado y las conclusiones.

De igual manera, esta estructura permite que el desarrollo se lleve a cabo
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mediante un hilo conductor, que va ligando todos los aspectos del contenido frente
a los demas temas plasmados.

Figura 2: Modelo. “Propuestas de mejora para la operacion de una zona franca
mediante la implementacion de herramientas de lean manufacturing”

Propuestas de mejoras para la
operacion de wuna zona franca
mediante ] aplicacion de
herramientas de lean manufacturing.

Informacion Primaria y Secundaria HIPOTESIS : H1 — H2 — H3 — H4

La ZF Palmaseca se ve en la
necesidad de implementar una
mejora continua, que le permita

reducir los tiempos de operacién y

respuesta del proceso Gestion de
Operaciones.
Resultados y Propuestas para el
Metodologia : Disefio y método mejoramiento del proceso de Gestion
de Operaciones.

Objetivo:  Aplicar herramientas de
Lean Manufacturing en el proceso Revisién de literatura y antecedentes CONCLUSIONES
Gestion de Operaciones. del modelo.

Fuente: Los Autores.
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2.4. PROPOSICIONES

Antes de generar las propuestas, producto de las mudas identificadas en la
operacion actual y la necesidad del Usuario de obtener operaciones de alto
rendimiento en la Zona Franca Palmaseca que impacten positivamente en sus
operaciones logisticas, es importante considerar la percepcion del mismo frente al
servicio recibido. Para tales efectos, nos basamos en la encuesta de satisfaccion
de Usuarios realizada por la Zona Franca Palmaseca en el mes de Julio de 2011,
a 36 Usuarios de la Zona Franca, quienes calificaron su nivel de satisfaccion con
el proceso Gestion de Operaciones, obteniendo un resultado del 83% frente a una
meta del 90% (Metas 2011, Indicadores Estratégicos, Zona Franca Palmaseca).
Este resultado se vio afectado por la inconformidad de los Usuarios con los

tiempos de la operacion, los cuales son considerados altos.

A continuacion se presentan los resultados de dicha encuesta para los tiempos de
atencion en bascula. El resultado no estd cumpliendo con el valor que el cliente
espera del servicio, pues 14 Usuarios respondieron que los tiempos son altos, y 9
que son medianamente altos, esto quiere decir el propdsito de acuerdo a las
técnicas del flujo de valor indicadas por James P. Womack, Daniel T. Jones en su
libro Lean Thinking deben reforzarse, no perder de vista la necesidad o

requerimiento del cliente, y éste necesita tiempos perfectos en la operacion.
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Tiempos de atencion en Bascula

|
[
5 Muy alto ma
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3 Medio 3
2 Bajo mZ
1 Muy bajo -1
M nr

Grafica 1: Tiempos de atencion en bascula

Fuente: Zona Franca Palmaseca.

En el caso de los tiempos de aprobaciones el resultado es similar, 12 Usuarios
consideran que los tiempos son altos y 11 Usuarios que se encuentran en término
medio, esto indica aun mas que el flujo esta teniendo mudas altas en un proceso

tan critico como es Aprobaciones.

Tiempos de atencion en Aprobaciones

B nr = s

3 1
9% 300,

[

|

5 Muy alto mAa
4 Alto 3%
3 Medio -3
2 Bajo m w2
1 Muy bajo

18% w1

W nr

Grafica 2: Tiempos de aprobaciones

Fuente: Zona Franca Palmaseca.
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Considerando que los tiempos de atencidn en la operacion son de vital
importancia para el Usuario, y teniendo en cuenta que en la identificacion de
mudas realizada en el proceso Gestidn de Operaciones, los tiempos de espera, y
el sobreprocesamiento o procesos inapropiados son los mas relevantes, se
propone, implementar técnicas de lean que permitan lograr un flujo continuo en el

proceso. Este consiste en:

o Conectar operaciones manuales y de maquinas

« Tiempo de espera mas corto

e Producir una pieza a la vez en cada estacién

e ElI minimo de material, espacio y operadores

e Productividad consistente

« Las anormalidades se identifican inmediatamente

o Automatizacion simple y sencilla

A continuacion se presentan las propuestas ajustadas al proceso Gestidn de
Operaciones de tal forma que la operacién sea lo menos interrumpida posible,

garantizando asi un flujo continuo:

1. Desarrollar un sistema que permita que los Usuarios anuncien y autoricen con

anterioridad, los vehiculos que se encuentran esperando en sus instalaciones para
realizar alguna operacién, indicando la informacion que actualmente es digitada
por el funcionario de la porteria 1, como: nombre conductor, numero cédula, placa
del vehiculo, transportadora, datos del vehiculo. Igualmente debe registrar los

datos del documento que acompafia el vehiculo.

2. Permitir que el sistema sea accedido por los transportadores de los Usuarios,
de tal forma que ellos programen los turnos de los vehiculos que seran
direccionados a la Zona Franca y el usuario solamente asigne la cita, autorizando

asi su ingreso a dicha hora.
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3. Sincronizar los ingresos ya autorizados con la disponibilidad del Usuario, para lo
cual el sistema debe anunciar si el Usuario ya se encuentra en capacidad de
recibir el siguiente vehiculo. Igualmente el sistema debe permitirle al Usuario
visualizar los vehiculos que se encuentren en espera. Esta herramienta debe dar
a conocer a los Usuarios de manera grafica, el volumen de ingresos programados
en el dia por hora, de tal forma que planeen su operacion sobre las horas que

estan menos ocupadas.

4. El ingreso de los vehiculos que pasan a la bascula debe ser fluido e
independiente, el tack time debe estar dado por la disponibilidad de la bascula y
no por el funcionario de ésta porteria, por ello los vehiculos deben continuar a la
bascula sin tener revisiones previas en éste punto, trasladando estas revisiones a
personal en el ingreso a la Zona Franca. Ubicar talanquera o barra vehicular

automatica para controlar el acceso a la bascula.

5. Realizar interfaces entre las herramientas de la operacion y el sistema como por
ejemplo, los lectores de pesaje en bascula y el sistema del Usuario Operador, los

lectores de codigos de barras y el sistema.

6. Elflujo de informacién debe estar interconectada en todas las estaciones de
trabajo de tal forma que todos utilicen la misma informacion y evitar asi
reprocesos. Reconocer los recursos compartidos entre procesos y disefar un

mecanismo para que estén a disposicion de todos en una misma herramienta.

7. Balancear las cargas de la operacion con una estructuracion de turnos y

personal en cada turno.

8. La operacién de patios ingresos y patios salidas se optimiza con la
implementacion de lectores de cédigo de barras que permitan capturar la

informacion de los vehiculos de manera automatica y su procesamiento en el
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sistema de la Zona Franca sea sistematizado tanto para el ingreso como para la

salida.

9. Realizar un estudio de rutas 6ptimas en los patios de la zona franca

Palmaseca, considerando las distancias, de tal forma que el funcionario encargado
de este proceso se mueva de acuerdo a la ruta mas conveniente o se reubiquen a
los funcionarios de patios en puntos estratégicos para atender en el menor tiempo

posible la operacion.

10. Disefiar un método para programar los turnos para solicitudes de revision
en patios, asignado por el sistema, hora en que el funcionario debera estar en el
patio con el Usuario correspondiente, para ello el ruteador indicara cual es la

ruta optima que permita reducir los tiempos y las distancias.

11. Implementar un sistema para validar la informacion en el sistema de la Zona
Franca, de tal forma que se detecten los errores en el mismo momento que se

procesa la informacion.

12. Crear un grupo de mejoramiento continuo, para la implementacion de las
propuestas y hacer seguimiento perioddico al flujo continuo de tal forma que se

logre la perfeccion.

13.Crear estandares de trabajo y planes de contingencia para los eventos que

alteren la operacion como por ejemplo, alto nivel de salidas de la Zona Franca, lo
cual se traduce en inventario represado en la bascula de salida. Esto daria lugar a
que se active la atencion para las salidas por la bascula de ingreso, considerando

qgue no se afecte la operacion de flujo continuo de ésta ultima.

14. Realizar un trabajo estratégico con el Usuario, de tal forma que ambos
procesos queden alineados y se logren los objetivos de efectuar operaciones de

flujo continuo.

44



Igualmente se plantea implementar la herramienta 5’s y control visual, con las cual
se lograra obtener estaciones de trabajo limpias y organizadas para el desarrollo
de las actividades en flujo continuo, se eliminan movimientos innecesarios y
procesos inapropiados, permite que se realicen procesos con mayor calidad, se
obtengan tiempos de respuesta cortos y se logre mayores niveles de seguridad en

la operacion y se brinde un mejor servicio al Usuario.

Para su implementaciéon es necesario:

v' Compromiso de la alta gerencia

v" Iniciar con capacitacion sobre la Filosofia de 5’s

v Involucrar a todo el personal

v Construir el Plan de accién para cada ciclo, definir indicadores y hacer
seguimiento permanente.

v" Repetir el ciclo con un estandar cada vez mas alto.

Respecto a la implementacion de Control Visual en el proceso Gestion de
Operaciones, se lograra tener informacion importante a disposicion, lo cual es
fundamental para tomar decisiones respecto a la operacién y que pueden cambiar
el curso del flujo continuo que se adelanta para tener mejores resultados y lograr
que los objetivos propuestos se cumplan, a través de éste mecanismo es factible
conocer con una mayor dinamica, aspectos tales como el volumen de
operaciones diario, la cantidad de formularios aprobados en el dia, la cantidad de

vehiculos que han ingresado a la Zona Franca, entre otros.
2.5. IMPLICACIONES

La implementacion de Lean como iniciativa estratégica en la organizacion,
requiere de una gran participacioén de la alta gerencia como también de los lideres

de proceso, de tal forma que promuevan y apoyen permanentemente esta filosofia
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en funcién del éxito en los resultados que se desean obtener, es por esta razon
que la primera implicacion a considerar, es el nivel de aceptacién y credibilidad
que el presente trabajo de grado, genere para la alta gerencia de la Zona Franca
Palmaseca. Las propuestas realizadas mediante la aplicacion de herramientas de
lean manufacturing, en pro del mejoramiento continuo del proceso Gestion de
Operaciones siendo este uno de los procesos misionales de la organizacion y de

gran impacto para las operaciones de comercio exterior de los Usuarios.

De acuerdo a Bain and Company (B&C) una firma global de consultoria en
diferentes campos de la administracion, respecto a la investigacion publicada a
finales del afno 2007, acerca del comportamiento, tendencias y uso de diferentes
herramientas de gestion utilizadas por las empresas alrededor del mundo es el
porcentaje de uso de Lean Manufacturing a nivel global es del 54%, el porcentaje
de uso en Norteamérica es del 59%, Europa 52%, APAC (Asia-Pacifico) 56% y
Latinoamérica 33%, en realidad es un porcentaje muy bajo frente a los resultados
que permite obtener la implementacion de lean en las organizaciones. No
obstante, muchas de estas empresas inician pero unicamente el 2% logran un
exito sostenido a largo plazo, ya que carecen de lideres que puedan transmitir la
filosofia y comprometer al equipo de trabajo en una cultura de mejora continua.
Implementar herramientas lean, requiere de recursos financieros, humanos y
fisicos, para lograr que lleve a cabo sin interrupciones en el tiempo, garantizando
que se cristalicen los objetivos de la implementacion. Por lo tanto otra de las
implicaciones es la disponibilidad de recursos para llevar a cabo las propuestas
plasmadas en el trabajo de grado.

De la misma forma, no es posible realizar una implementacion de este tipo en
ninguna organizacion, si no se promueve un cambio cultural y de pensamiento, de
alli que es necesario, que los colaboradores de la organizacién sean capacitados,
entrenados e involucrados por completo en este proceso, el cual no es un

proyecto a corto o largo plazo, sino una forma de vida laboral que requiere de una
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participacion dinamica y de un feedback permanente para lograr los

mejoramientos propuestos.

2.6. CONCEPTOS, VARIABLES E HIPOTESIS

Los conceptos que se presentan a continuacion, corresponden a la aplicacion de
estos en la Zona Franca Palmaseca, las variables son aquellas que intervienen en

el proceso Gestion de Operaciones para la prestacion del servicio a los Usuarios.

2.6.1. Conceptos

e Usuarios Zona Franca Palmaseca: Las empresas que se califican en una

Zona Franca, se les llama Usuarios, los cuales pueden ser de tipo comercial o
Industrial y a su vez los Usuarios industriales se clasifican en Usuarios Industriales
de Bienes y Usuarios Industriales de Servicios. Los Usuarios con los que cuenta
la Zona Franca Palmaseca, se establecieron en ella para beneficiarse de las
ventajas que presenta el régimen de zonas francas, para su aprobacién debieron
surtir un proceso de admision, logrando finalmente su calificacion para operar en
esta zona especial. La satisfaccion de los Usuarios, es la razén principal del
servicio de la Zona Franca, y esta satisfaccion se refleja en la obtencidon de
servicios altamente eficientes, optimizacion de los procesos de ingreso y salida de
mercancias y simplificacién de procesos de comercio exterior. De esta forma, es
fundamental que el Sistema Gestién de Operaciones, implemente metodologias
de mejoramiento continuo. Estos Usuarios estan sometidos a los controles del
Usuario Operador y son responsables de cumplir con las obligaciones del régimen

de zonas francas.
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¢ Normatividad del Régimen Franco: Las Zonas Francas se rigen por una

normatividad especial aduanera y bajo el control de la entidad competente DIAN
(Direccion de Impuestos y Aduanas Nacionales). La Norma especifica cuales son
las operaciones que se pueden llevar a cabo en una Zona Franca, y el modus
operandi de la misma, el Usuario Operador experto en la administracién de éste
régimen, debe garantizar que los Usuarios desarrollan sus procesos cumpliendo
con lo dispuesto en la Norma. Ademas que cumplen con las obligaciones descritas
en la misma, las cuales se comprometen a cumplir los Usuarios Industriales y

Comerciales de la Zona Franca y el Usuario Operador

e Entidades Externas de Control (DIAN): La entidad que supervisa las

operaciones que ejecuta el Usuario Operador de la Zona Franca y sus Usuarios a
luz de la Norma es la DIAN (Direccion de Impuestos y Aduanas Nacionales), quién
a través de la Division de Comercio Exterior, regula las actividades que se llevan a
cabo en las Zonas Francas y el cumplimiento de las obligaciones de los Usuarios.
El incumplimiento de estas obligaciones, da lugar a sanciones aduaneras, que van
desde cuantiosas multas, hasta la cancelaciéon de la autorizacion para operar
como Usuario Operador y la pérdida de la calificacion como Usuario Industrial y
Usuario Comercial de la Zona Franca, de alli radica la importancia de que los
procesos que se realizan en la Zona Franca, cumplan con los requerimientos del

régimen.

e Proveedores y Clientes de los Usuarios: Estos actores son fundamentales

en el proceso de los Usuarios, pues hacen parte directa de su cadena logistica y
son también de manera indirecta clientes de la Zona Franca, pues de un ingreso
agil y sin contratiempos a las instalaciones del Usuario, depende también el
abastecimiento a tiempo de una linea de produccion, o el suministro de material a
un cliente con escases de inventario, ademas puede generar ahorros en los costos
de su operacion logistica. De igual forma, la entrega de un producto al cliente del

Usuario, se ve afectada por el proceso operativo del Usuario Operador, debiendo
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este ser tan efectivo, que permita que el Usuario igualmente cumpla a su cliente

con la promesa de valor y que el lead time de entrega sea el menor posible.

e Desperdicios: En la Zona Franca Palmaseca, los desperdicios del proceso
corresponden a todos los eventos que no hacen parte de la normal prestacion del
servicio y que interfieren de manera negativa, prolongando o alterando sus

caracteristicas frente a los requerimientos del cliente.

e Sobreproducciéon: Producir mas de lo que el cliente necesita. La
sobreproduccion es responsable de la mayoria de los desperdicios de una
companiia. En la Zona Franca, este evento no es tan visible considerando que el

servicio es limitado

e Esperas (Tiempo con inactividad): Este evento se presenta en la Zona

Franca, cuando el empleado debe esperar el requerimiento del servicio, por
ejemplo, un vehiculo, un documento, una instruccion, igualmente cuando se
presentan cuellos de botella o colas en el proceso de atencion, generando

retrasos en todo el flujo de valor.

e Transportes: Tiene lugar cuando se desplazan materias primas, producto en

proceso y producto terminado en largos recorridos, en Zona Franca se evidencia
cuando se debe mover documentacion entre procesos para finalizar el servicio o
en el proceso de patios, en donde el funcionario debe desplazarse a revisar los
vehiculos a los patios del Usuario, una vez recibida la solicitud en su estacién de

trabajo.

e Sobreprocesar o procesar incorrectamente: Ocurre como consecuencia

de la realizacion de pasos innecesarios para procesar el servicio. En Zona Franca
sucede cuando se debe registrar informacion de forma manual bien sea en libros o
en el sistema, en algunos casos en ambos medios, cuando se digita la misma

informacion o datos en comun en las diferentes estaciones, cuando se captura un
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pesaje errado por una de las basculas y debe volverse a efectuar el
procedimiento, o si los soportes de una operacién fueron revisados y devueltos por
el aprobador al Usuario por contener errores, una vez corregido por el Usuario
debe iniciarse la revision, esto puede realizarse inclusive hasta cuatro (4) veces en
una misma operacion. También generan desperdicios cuando se producen
productos o servicios de una calidad mas elevada de la requerida, por ejemplo, ir

hasta las instalaciones del Usuario para notificar la llegada de un vehiculo.

e Exceso de inventarios: El exceso de inventarios esconde otros problemas
como producciones no equilibradas, retrasos en las entregas de los proveedores
internos, defectos, paros en los equipos y largos tiempos de alistamiento en las

estaciones de trabajo.

¢ Movimientos Innecesarios: Cualquier movimiento inutil de los operadores

durante su trabajo, como pararse, sentarse, agacharse, caminar, y todos aquellos
movimientos que no agregan valor al proceso. En Zona Franca se puede
evidenciar, cuando se remiten en busqueda de informacion entre estaciones, o se
movilizan en busqueda de explicaciones por no ser claro el proceso efectuado en
la estacion anterior, realizar movimientos manuales por falta de automatizacion de

los procesos.

e Defectos: En la prestacién del servicio en la Zona Franca, los defectos

equivalen a actividades mal elaboradas que implican volverlas a realizar, por
ejemplo un formulario mal aprobado requiere que el Usuario deba anularlo,
volverlo a elaborar y revisarlo nuevamente por parte del aprobador. Defectos en la
informacion interna que se maneja entre procesos, conlleva a que en la estacion

siguiente se reconozca el error o por el contrario se expanda.

e Creatividad de los empleados no utilizada: Se pierde tiempo, ideas,
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Aptitudes, mejoras y se desperdician oportunidades de aprendizaje por no motivar

o escuchar a los empleados.

2.6.2. Variables

El proceso Gestion de Operaciones de la Zona Franca Palmaseca, se alimenta de
personas, conformadas por recurso humano calificado e idoneo para atender los
diferentes cargos que componen el proceso, igualmente recibe vehiculos de carga
y vehiculos nifieras que se dirigen a realizar operaciones de cargue o descargue
en las instalaciones del Usuario, también llega al proceso documentos e
informacion que requieren ser procesados de acuerdo a la operacion solicitada por
el Usuario. Todas las variables anteriormente mencionadas permitiran obtener
operaciones que cumplan con los requisitos del Usuario y del Régimen de Zonas

Francas y un servicio a satisfaccion del Usuario.
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Figura 3: Variables del Proceso de Gestion de Operaciones ZFP

Personas

* Documentos
aprobados.

* Vehiculos
cargados y
descargados.

* Mediciones e
indicadores.

* Usuarios
satisfechos.

Documentos

Informacion

Fuente: Los Autores.

2.6.3. Hipotesis

1. El Value Stream Map, permitira identificar las mudas existentes en el proceso
Gestion de Operaciones de la Zona Franca Palmaseca, con la ayuda de un

estudio de tiempos y movimientos.

2. Con la aplicacién de herramientas de lean manufacturing (flujo continuo) en el
proceso Gestidbn de Operaciones, es posible reducir los tiempos de espera en la

operacion y sus cuellos de botella.

3. El uso de herramientas de 5s puede mejorar el rendimiento de los procesos, e

impactar positivamente en los tiempos de cada actividad desarrollada.

4. Mediante la aplicacién de la herramienta de lean manufacturing de las 5S’s y
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control visual en el proceso Gestion de Operaciones, se disminuyen los
movimientos innecesario en el proceso y se reducen los tiempos de cada

actividad.

5. Capacitando y entrenando al personal en el manejo de herramientas lean, el

lead time de las operaciones se reduce en un 50% para los primeros seis meses.
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3. METODOLOGIA

3.1. DISENO Y METODO

De acuerdo a los planteamientos y objetivos propuestos, presentamos la

metodologia a llevarse a cabo en el desarrollo del trabajo de grado:

Figura 4: Metodologia

h 1
1 *Recopilacion de informacion y anélisis de las Operaciones del proceso.
) +Elaboracion de Estudio de Tiempos y Movimientos.

\
3 + Elaboracion del Value Stream Map de la situacion actual.

b}
4 + Simulacién del proceso actual a través PROMODEL.

\
5 * |dentificacion de mudas en el proceso.

\
6 +Andlisis y seleccion de las herramientas lean a aplicar.

+ Generacion de propuestas de mejoramiento en la aplicacion de herramientas de lean

7 manufacturing.

b}
8 + Disefo de situacion mejorada en el VSM y en simulacion en PROMODEL.

Fuente: Los Autores.
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3.1.1 Recopilacion de informacién y analisis de las Operaciones del proceso

Este punto consiste en la observacién directa del desarrollo de las Operaciones
que realiza el Usuario Operador de la Zona Franca Palmaseca, para entender la
dinamica de la prestacién de sus servicios, definir el flujo de la operacion en la
cadena de valor y en la entrega del servicio al Usuario, como también armar un
boceto inicial del objeto de estudio. En esta parte del proceso, logramos obtener
informacion clave y conocer los procesos que impactan de manera directa en las
operaciones de comercio exterior del Usuario. Nos empezamos a hacer una idea

de qué actividades no agregan valor en la prestacion del servicio.

3.1.2 Elaboracion de Estudio de Tiempos y Movimientos

Se realiza un estudio de los tiempos de la operacién, con diferentes operarios, de
distintos turnos en el mismo proceso, en aras de contar con una variedad de
informacion que nos permita tener datos confiables de los tiempos invertidos en
las actividades de cada proceso que componen la cadena de valor. Igualmente se
estudian los movimientos que se realizan para desarrollar las actividades. En el
primero caso, se utiliza como herramienta un cronémetro y se trabaja bajo el
meétodo de retorno a cero. También se utiliza para el estudio de movimientos el
meétodo de macro movimientos el cual permite de una manera sencilla observar los
aspectos generales de cada proceso, asi como las relaciones entre diversas
funciones. Se desarrollan diagramas de procesos y diagramas bimanuales con su

simbologia propia.
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3.1.3 Elaboracion del Value Stream Map de la situacién actual

En esta etapa se usa la informacién recogida hasta el momento a través del
analisis de la operacion y se plasma en un grafico compuesto de simbologia
apropiada, que permitan visualizar en un contexto global, el flujo de informacion y
de actividades en este caso particular, involucradas en la cadena de valor para
generar el servicio al Usuario. A cada una de las operaciones o procesos se les
asigna indicadores o medidas de desempefio que permitan conocer el estado
actual del proceso tales como: tiempo del ciclo, tiempo de alistamiento, nimero de

operadores en la estacion de trabajo, entre otros.

llustracion 1: Value Stream Map

Fuente: Los Autores.
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3.1.4 Simulacion del proceso actual a través de PROMODEL

Simular a través de un software como Promodel, la situacién actual del proceso de
Gestidn de Operaciones, considerando los tiempos de las estaciones de trabajo,
asi como también las entradas al sistema y los tiempos de espera. Todo lo anterior
para que nos permitan identificar claramente los cuellos de botella, mudas y lo
que no agrega valor, que pueda ser objeto de mejora en busqueda de la eficiencia

general de la operacion.

3.1.5 Identificacion de mudas en el proceso

Una vez realizada la simulacién del proceso actual de Operaciones, se debe
identificar cuales son aquellos puntos criticos que requieren de atencion y mejora
para lograr una operacion altamente productiva y competitiva. Se trata de
identificar la existencia de sobreproduccién, transportes innecesarios, tiempos de
espera en cualquiera de las fases del proceso, sobre-procesamientos o procesos
inapropiados, exceso de inventarios, entendido como exceso de requerimientos en
proceso, defectos, movimientos innecesarios del personal y talento humano y

como agrega valor en la identificacion de mudas de proceso.

3.1.6 Analisis y seleccion de las herramientas lean a aplicar

Después de haber efectuado un analisis integral de la operacion actual, se debe
identificar cuales de las herramientas lean son las apropiadas para disminuir o

eliminar las mudas de proceso encontradas. Las herramientas Lean a desarrollar,
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se encuentran basados en la metodologia de mejoramiento continuo Kaizen

siendo esta una estrategia corporativa y una promesa de valor a los clientes.

3.1.7 Generacion de propuestas de mejoramiento en la aplicaciéon de

herramientas de lean manufacturing

El analisis integral del Value Stream Map actual, la simulacion en PROMODEL v el
abanico de herramientas lean, que aplican al proceso Gestion de Operaciones, va
a permitir que se generen propuestas de mejora para la operacién enfocadas a

disminuir o eliminar las mudas del proceso.

3.1.8 Diseino de situacion mejorada en el VSM y en simulacién en
PROMODEL

Aplicamos las mejoras en el proceso, y nuevamente se simula la operacion del
escenario ideal. Esto nos va a permitir conocer el nuevo modelo de trabajo y
conocer el disefio optimizado del proceso, con el cual la compafia estaria de

manera estratégica generando valor a sus clientes.
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3.2. UNIDAD DE ANALISIS

La unidad de analisis objeto del presente trabajo de grado es la Zona Franca
Palmaseca. Esta es una Zona Franca permanente, administrada y dirigida por una
sociedad de derecho privado que opera desde Julio 1 de 1994 denominada
usuario “operador” y responsable de verificar el cumplimiento de los objetivos de la
ley 1004 de 2005, la cual constituye el marco normativo de las Zonas Francas,
reglamentada por el decreto 2685 de 1999 en su titulo IX, modificado por el
Decreto 383 y 4051 de 2007. Actualmente la ZONA FRANCA PALMASECA
cuenta con mas de 50 empresas entre usuarios industriales y comerciales, las
cuales se desempeian especialmente en los sectores textiles, quimicos y
farmacéutico, automotor, artes graficas, plasticos y operadores logisticos, entre

otros.

Ubicacidon Zona Franca. La Zona Franca Palmaseca se encuentra ubicada al Sur
Occidente Colombiano, en el Valle del Cauca, contiguo al Aeropuerto Internacional
Alfonso Bonilla Aragén, de la ciudad de Palmira que presta sus servicios a Cali y el
Valle del Cauca, a 10 kildbmetros de la ciudad de Palmira, centro agricola del Valle,
y a 15 kildbmetros de Santiago de Cali, la capital del Valle del Cauca. Igualmente
cuenta con una ventaja competitiva al estar ubicado una hora y media de
Buenaventura, principal puerto del Pacifico Colombiano, en el que se maneja el

60% del comercio internacional del pais.
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llustracion 2 : Mapa de ubicacion ZF Palmaseca

Fuente: Zona Franca Palmaseca.

PROCESOS DE LA ORGANIZACION

La Zona Franca Palmaseca se conforma de procesos estratégicos, procesos

misionales y procesos de apoyo, como se muestra en el mapa de procesos
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Figura 5: Mapa de procesos ZF Palmaseca

PROCFSOS FSTRATFGICOS

E GESTION ESTRATEGICA GESTION CALIDAD E
Q Q
U U
| |
IS PROCESOS OPERATIVOS |S
T T
0 0
S GESTION COMERCIAL Y GESTION DE S
DE SERVICIO AL OPERACIONES
L CLIENTE L
E E
L L
C C
L PROCESOS DE APOYO L
| |
ﬁ GESTION DE INFRAESTRUCTURA Y GESTION DEL RECURSO ﬁ
SERVICIOS
HUMANO
T T
E GESTION DEL GESTION DE GESTION JURIDICA E
PARQUE SEGURIDAD
INDUSTRIAL
GESTION FINANCIERA Y DE
GESTION DE GESTION DE AUDITORIA
SERVICIOS COMPRAS GESTION SISTEMAS

Fuente: Zona Franca Palmaseca.

« Procesos Estratégicos: Los procesos estratégicos en la Zona Franca
Palmaseca, son Gestion de Calidad y Gestion Estratégica, quienes definen y
controlan las metras de la organizacién, sus politicas y estratégicas. Son los que

propenden por el logro de la vision y la misién de la Organizacion.
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e Procesos Operativos: Los procesos Operativos de la Zona Franca

Palmaseca, como lo es Gestion Comercial y de Servicio al Cliente y el Proceso
Gestidén de Operaciones, son los que permiten generar el servicio que se entrega
al cliente, en éste caso al Usuario de la Zona Franca, por lo que inciden

directamente en la satisfaccion del cliente final.

e Procesos de Apoyo: Los procesos de apoyo, son los que brindan soporte a
los procesos Operativos de la organizacion. Sus clientes son internos. La Zona

Franca Palmaseca cuenta con los siguientes procesos de apoyo

La Zona Franca y el Entorno

La Zona Franca Palmaseca a través de los procesos de Gestion Estratégica y
Gestion de la Calidad, mantiene en firme la cultura de servicio y promesa de
valor a los Usuarios, para ello ha implementado un sistema de gestién de calidad
el cual se ha mantenido desde el aino 2008 de manera exitosa. Sin embargo, la
Zona Franca Palmaseca como Usuario Operador de Zona Franca, debe cumplir
con unas funciones a las cuales se encuentra obligada por Norma, y tiene unas
obligaciones que atender respecto a éste rol, frente a las autoridades aduaneras,
esto puede parecer conflictivo, dado que aun cuando sea una empresa con una

alta vocacion de servicios, debe primar el cumplimiento del régimen franco.

Es por ello, que a través de sus procesos misionales, Gestion Comercial y de
Servicio al Cliente y Gestién de Operaciones, la Zona Franca Palmaseca transmite
a sus Usuarios procesos operativos altamente eficientes, que impacten de manera
directa en sus procesos logisticos y en toda la cadena de valor aguas arribas y
aguas debajo de la organizacion, de tal forma que el hecho de pertenecer a una

Zona Franca, sea efectivamente un beneficio en todo sentido.
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Proceso Gestion de Operaciones

Es un proceso misional de la organizacién, y esta conformado por los siguientes

procesos operativos.

Figura 6: Esquema Jerarquico ZFP

Direccion de
Operaciones

Coordinacién de

Operaciones
I | | | | 1
. Basculas (Ingreso Patios (Ingreso y .
Porteria 1 y Salida) Salida) DTA SYGA Aprobaciones

Fuente: Zona Franca Palmaseca.

Direccién y Coordinacion de Operaciones

La Direccién y Coordinacion de Operaciones, son los procesos responsables por
todo el proceso Gestion de Operaciones ante la Gerencia General de la
Organizacion. Desde aqui nacen las directrices generales de la operacién y la
gestion de los recursos para hacerla mas optima. Es quién debe garantizar que
todo el proceso fluya desde el inicio hasta el final, y que las expectativas del

Usuario se alcancen como promesa de valor. Igualmente debe velar por el
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cumplimiento del régimen franco tanto de los Usuarios como de las actuaciones

del personal del proceso.

Figura 7: Flujograma Proceso de Operaciones

Fuente: Los Autores.

Porteria 1

Es el proceso inicial de todas las operaciones que se llevan a cabo en la Zona
Franca, el primer momento de verdad del servicio que brinda al Usuario el proceso
Gestidn de Operaciones. Este proceso registra en promedio 126 vehiculos por dia,
entre vehiculos con carga y vehiculos vacios, este debe ser un proceso agil ya que
de aqui se desprende todo el flujo de la operacién. Sin embargo, también se debe
considerar, que el ingreso de los vehiculos a la Zona Franca se realiza previa
autorizacion del Usuario, es decir, si éste no autoriza el ingreso inmediato, el

proceso en la porteria | para dicho vehiculo también queda en espera. Este
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proceso es muy importante porque es el primer filtro a nivel documental de lo que
se dispone a ingresar a la Zona Franca, por ende si por error el Operador permite
el ingreso de la mercancia, y documentalmente no cumplia con las disposiciones
aduaneras del régimen franco, alli se configura una posible infraccion aduanera
para el Usuario Operador. No obstante, el proceso continua y existe una segunda

validacion que es en la bascula de Ingreso y Patios Ingresos.

Bascula Ingreso

El proceso de bascula de ingreso, es el encargado de realizar el pesaje de los
vehiculos vacios o con carga que ingresan a los Usuarios de la Zona Franca
Palmaseca procedente de los Puertos, Aeropuertos, del Territorio Aduanero
Nacional o de otras Zonas Francas. Ademas de validar dicho pesaje con la
documentacion que presenta el transportador, en aras de determinar la
conformidad de estos frente a lo expuesto en el régimen franco. Este proceso
tiene ademas como responsabilidad filtrar situaciones generadoras de riesgos
para el Usuario Operador y la Autoridad Aduanera. La documentacién que es
recibida en esta parte del proceso, es entregada igualmente al Operador de DTA,
quién se encarga de continuar con las revisiones concernientes a sus funciones.

El equipo con el cual funciona el proceso de bascula, es mediante una plataforma
de concreto que mide 18 mts x 3 mts, con capacidad maxima de 80 toneladas,
data de 8 afos en la Zona Franca Palmaseca, por ella ingresa en promedio 25.000
toneladas mensuales de carga y 2200 vehiculos en promedio, tanto de carga
liviana como de carga pesada, ésta bascula es operada mediante un dispositivo
electrénico, que captura el peso una vez el vehiculo se ubica correctamente en la
plataforma y es transmitido a través de un indicador o lector que visualiza el

operador de la bascula.

65



Patios Ingresos

Este proceso es el homdlogo al de bascula de ingreso, con la diferencia que este
se especializa en recibir nifleras conteniendo automoviles que seran objeto de
almacenamiento por parte de los Usuarios de la Zona Franca y que no realizan
pesaje en una bascula como los vehiculos vacios y con carga que recibe la
bascula de ingreso. Este proceso debe validar la conformidad de los vehiculos
recibidos frente a la documentacion soporte de la operacién vy filtrar igualmente
situaciones que no cumplan con la normatividad y que por ende impidan continuar

con el proceso.

Bascula Salida

En el proceso de bascula de salida, se finaliza pesaje del vehiculo que habia
ingresado previamente a la Zona Franca, bien sea a cargar o descargar
mercancias en las instalaciones del Usuario. lgualmente se realiza el cierre del
movimiento del vehiculo en el sistema. Este proceso alimenta al proceso de DTA
cuando se trata de un ingreso del Resto del Mundo, quién espera conocer dicho
peso para identificar si hay diferencias superiores al 5% que de acuerdo a la
normatividad son causal de inconsistencias. En otros eventos, cuando el vehiculo
sale cargado con mercancia del Usuario, en este proceso se finaliza la operacion y
se constata igualmente que el peso documental es coincidente con el registro

capturado en la bascula.
La bascula, es una plataforma en concreto con una longitud de 18, 3 mts y un

ancho de 3mts, y capacidad maxima de 80 toneladas, es un dispositivo electronico

con tecnologia digital por ella transitan en promedio 1500 vehiculos al mes.
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Patios Salida

El proceso de patios de salida, consiste en controlar la salida de vehiculos que se
encuentran en calidad de almacenamiento en la Zona Franca Palmaseca, y solo
permitiendo el retiro de las unidades una vez hayan cumplido con las
disposiciones aduaneras del régimen franco y los controles de la Zona Franca
Palmaseca. Dentro de las disposiciones aduaneras se encuentra la
nacionalizacion de los vehiculos que ingresaron a la Zona Franca en disposicion
restringida y en cuanto a la Zona Franca Palmaseca, las revisiones de rigor para
determinar la conformidad documental y fisica de las unidades que se disponen a

salir del recinto cerrado.

DTA

Este proceso aplica unicamente para los ingresos de mercancias desde el resto
del mundo, y es el encargado de verificar de acuerdo a la normatividad del
régimen franco, la conformidad de lo que se recibe en la Zona Franca frente a la
documentacion con la cual llega la mercancia. Esta verificacion se lleva a cabo en
las instalaciones del Usuario y el producto de la misma es la planilla de recepcion

de mercancias en depdsito y las actas de inconsistencia a que hubiere lugar.

SYGA

El proceso de SYGA, se alimenta de la informaciéon que le entrega el proceso de
DTA, con la finalidad de transmitirla a través de los sistemas informaticos
aduaneros, es decir es quien le informa a la DIAN sobre la llegada de las
mercancias a la Zona Franca procedentes del Resto del Mundo y las novedades

presentadas en la recepcién de la carga.
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Aprobaciones

Este proceso se encarga de aprobar el ingreso y la salida de las mercancias de la

Zona Franca conforme a las disposiciones aduaneras del régimen franco.

control de estas operaciones, se lleva a cabo a través del sistema de inventarios

del Usuario Operador, y en el cual el Usuario presenta su solicitud de ingreso o

salida diligenciando un Formulario de Movimiento de Mercancias. Cuando se

aprueba el formulario de ingreso de mercancias, se carga el inventario del Usuario

en el sistema y cuando se aprueba un formulario de salida, este descarga del

saldo de inventarios del Usuario.

Figura 8: Ciclo de subprocesos de la Gestion de Operaciones

Porteria | Bascula/ Patios Ingresos

Registro inicial de Vehiculo. Pesaje inicial del vehiculo,
Primer momento de verdad ingreso al sistema,
de la Operacion verificacion documentos

DTA

Verificacion conformidad de
la mercancia recibida, contra
documentos. Deteccién de
inconsistencias.

SYGA

Reporte ingreso de la
mercancia a Deposito a la
Autoridad Aduanera (DIAN),
reporte de inconsistencias.

Bascula/Patios Salida

Pesaje final, culminacién del
movimiento del vehiculo en el
sistema.

Fuente: Los Autores.

Aprobaciones

Aprobacion del ingreso y
salida de las mercancias del
usuario a través del sistema

de inventarios.




Operaciones objeto de estudio en la Zona Franca

Las principales operaciones que se realizan en una Zona Franca son:

Figura 9: Operaciones en Zona Franca

“EemeARQUE
%
N\

@ USUARIO OPERADOR

@ USUARIO INDUSTRIAL DE BIENES
@ USUARIO INDUSTRIAL DE SERVICIOS

ZONA FRANCA B USUARIO COMERCIAL

PALMASECA

oS SALIDA TEMPORAL
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Fuente: Zona Franca Palmaseca.

1. Operaciones desde el Resto del Mundo con destino a Zonas Francas
Permanentes, Permanentes Especiales y Transitorias. (Ingresos desde el Resto
del Mundo)

2. Operaciones de Zonas Francas Permanentes, Permanentes Especiales y

Transitorias con destino al Resto del Mundo. (Salidas hacia el Resto del Mundo)

3. Operaciones desde el Resto del Territorio Aduanero Nacional con destino a
Zonas Francas Permanentes, Permanentes Especiales y Transitorias. (Ingresos

desde el Territorio Aduanero Nacional)

4. Operaciones desde Zonas Francas Permanentes, Permanentes Especiales o
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Transitorias con destino al Resto del Territorio Aduanero Nacional. (Salidas hacia

el Territorio Aduanero Nacional)

Estadisticas Operaciones

En la Zona Franca Palmaseca, se realizan en promedio 30.000 operaciones al
afo, igualmente ingresan 40.000 vehiculos al afio con mercancia para los
Usuarios de ésta Zona Franca, o vacios para retirar mercancias de sus

instalaciones.

En el presente trabajo de grado, vamos a considerar el proceso que se lleva a
cabo en la Zona Franca Palmaseca, frente a las cuatro (4) operaciones

principales:

IRM: Ingresos desde el Resto del Mundo
SRM: Salidas hacia el Resto del Mundo

ITAN: Ingresos desde el Territorio Aduanero Nacional

> wnh -

STAN: Salidas hacia el Territorio Aduanero Nacional

Las Estadisticas de la Zona Franca Palmaseca correspondientes al afio 2011 ,
indican que las Salidas al Territorio Aduanero Nacional desde la Zona Franca,
representa el mayor numero de operaciones que se realizan en esta, equivalente
al 58% del total de las operaciones de comercio exterior de la Zona Franca. Los
ingresos desde el Territorio Aduanero Nacional representan el 25%, los Ingresos

desde el Resto del Mundo, el 15% y las salidas al Resto del mundo, tienen la
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menor participacion con 2%. De acuerdo al ultimo informe de movimiento de
mercancias que realiza el Departamento Administrativo Nacional de Estadisticas —
DANE respecto a diez Zonas Francas permanentes (Barranquilla, Bogota,
Cartagena, Cucuta, La Candelaria, Palmaseca, Rionegro, Eje Cafetero, Pacifico, y
Santa Marta)., en el periodo 2005 - 2009, las salidas al T.A.N., representaron las
mayores participaciones en las salidas totales. En 2005, registraron el 83,6% del
total; en 2006 el 78,3%; en 2007 el 78,0%; en 2008 el 80,2%, y en 2009 el 82,3%.

IRM: Ingreso del Resto Mundo ITAN: Ingresos Territorio Aduanero Nacional
SRM: Salidas al Resto del Mundo STAN: Salidas al Territorio Aduanero Nacional

Grafica 3: Participacion en 2011 por tipo de operacion

Fuente: Estadisticas Zona Franca Palmaseca 2011

El mayor volumen de vehiculos que ingresa a la Zona Franca Palmaseca para
realizar alguna operacion de comercio exterior de los Usuarios y en concordancia
con el numero de operaciones anteriormente mencionadas, corresponde a
vehiculos que ingresan para efectuar salida de mercancias con destino al
Territorio Aduanero Nacional, el cual representa el 59% del total de ingresos de
vehiculos a la Zona Franca, de este porcentaje, el 20% corresponde a salidas de
niferas cargando vehiculos de diferentes marcas para distribucién nacional. Los

ingresos del Territorio Aduanero Nacional representan el 29%. Frente a los
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ingresos dese el Resto del Mundo, estos representan el 12%, del cual el 46%
corresponde a ingresos de nifieras con vehiculos para almacenamiento por parte
de diferentes Usuarios. La salidas al Resto del Mundo, participan con un

porcentaje muy bajo respecto a los demas, del 0,4%

IRM: Ingreso del Resto Mundo ITAN: Ingresos Territorio Aduanero Nacional
SRM: Salidas al Resto del Mundo STAN: Salidas al Territorio Aduanero Nacional ‘

Grafica 4: Ingreso vehiculos a ZF en 2011 por tipo operacion

Fuente: Estadisticas Zona Franca Palmaseca 2011

3.3. OBTENCION DE DATOS

Andlisis de las operaciones del proceso y su flujo:

Se identificaron los procesos que integran la Gestion de Operaciones de la Zona
Franca Palmaseca, y se realizd6 un estudio de tiempos y movimientos, para

aquellos procesos que participan de manera directa en el flujo de la operacion:
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Porteria |, Basculas de ingreso y salida, patios de ingreso y salida, DTA y SYGA,
Aprobaciones, igualmente, se incluyd a tres (3) actores que no hacen parte del
Usuario Operador, pero que influyen de manera directa sobre los tiempos del flujo
continuo, estos son: Porteria |, Porteria |l y el Usuario.

Estudio de Tiempos y Movimientos:

El estudio de tiempos y movimientos que se llevd a cabo en la Zona Franca
Palmaseca, utilizando un método de estudios de movimientos, reconocido como el
diagrama de operaciones, el cual muestra los detalles de las operaciones
individuales de cada uno de los procesos y por cada trabajador. Para la obtencion
de tiempos de los procesos, se usé un cronometro bajo el método de vuelta a
cero, en donde los tiempos se toman directamente al terminar cada elemento que
conforma el ciclo de trabajo, se hace volver el segundero a cero y se pone de

nuevo en marcha inmediatamente para cronometrar el elemento siguiente.

Cuando se realiza un estudio de tiempos, es necesario efectuarlo con trabajadores
calificados para que los tiempos obtenidos sean mas confiables y consistentes. El
trabajador calificado es aquel que reconoce que tiene las actitudes fisicas
necesarias, que posee la inteligencia requerida e instruccion y que ha adquirido la
destreza y conocimientos necesarios para efectuar el trabajo segun normas de

seguridad, productividad y calidad. (Meyers, 2000).

El formato utilizado para registrar los movimientos del trabajador en la actividad,

es el siguiente diagrama bimanual:
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Figura 10: Diagrama Bimanual

Fuente: Los Autores.

En este estudio, se tuvo en cuenta el tiempo normal y el tiempo estandar, que
considera cuatro factores mediante el cual se califica a un operario, estos son:

habilidad, esfuerzo, condiciones ambientales y consistencia.

Habilidad: Deficiente, Aceptable, Regular, Buena, Excelente y Optima.

Esfuerzo: Deficiente, Aceptable, Regular, Buena, Excelente y Optima.

Condiciones ambientales: Temperatura, Ventilacion, Luz, Ruido. Estas
condiciones se denominan, en 6ptimas, excelentes, buenas, regulares, aceptables
y deficientes.

Consistencia: Perfecta, excelente, buena, regular, aceptable y deficiente. (Caso, A.

Técnicas de medicion del trabajo).

El formato utilizado para registrar los tiempos normales de cada proceso es el

siguiente:
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Tabla 1: Tiempo Normal

INGRESO NIRERA ¥ACIA

No. Elemento 1 F

Anunciar al funcionario del | Anunciar por parlante elingreso

Descripcion de Elementos Fiegistrar datos en bitaeora B
al wehiculo

Iw

usuario

1 [ gl |
2 o gE |
3 039 033
1 025 82
5 o e o6
4 & _
= 7 _
£
8 8 .
5 .
0 .
0 .
Z |
B .
D .
5 I
OBSERYACIONES | Tiempo Total 152 193 0EE
No. Ciclos § 1] 5
promedio 0,32 0,33 0,13
% valoracion Habilidad | Framsdia ﬂ Esfuerzo | Framedia ﬂ Consistencia | Framedio ﬂ| Cﬂnﬂfﬂfﬂm_l e
Tiempo normal 0,32 0,33 0,13
Frecuencia 1 1 1
Tiempo normal
. 032 039 0,13
por unidad

Fuente: Los Autores.

Las tolerancias son el tiempo adicional que se concede a cada ciclo para tomar
en consideracion fatiga, necesidades personales y retrasos inevitables y

equivalen aproximadamente al 10% del tiempo normal. (Meyers, 2000).

Para capturar el tiempo estandar con las tolerancias de cada lectura, se tuvo en

cuenta el siguiente aparte del documento utilizado para la toma de tiempos:
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Tabla 2: Tiempo Estandar

CONCLUSION DEL ESTUDIO

0

Tiempo Total Normal Minutas.
Tolerancia [¥] Porsonales 4 —— Reto 8 ———  Fafign } ————{Foummiely
Tiempo estandar 0,94 Minutos.
Clientes par hora B ClientestHora

Porteria 1

Fuente: Los Autores.

En promedio atiende al dia 126 ingresos, entre ingresos de vehiculos vacios, con

carga y nifieras o cama bajas vacias y con vehiculos.

El tiempo promedio de

espera de un vehiculo para ser atendido es de 24 minutos, generando cola en este

proceso de 13 vehiculos. La demanda de ésta porteria es considerable, es

atendida por un solo funcionario.

Resumen
Método Movimiento Adtual Anslisis
Derecha | lzquierda || 5 mano izquierda es subutilizada, en parte es
Operaciones O 3 1 porque el funcionario tiene mas habilidad con
la mano derecha y se siente mas cdmodo

Desplazamientos |:> 4 2
Descanso D 0 6 El 75% de los desplazamientos con Ia. mano
derecha se presentan cuando el funcionario
Sostenimientos v 3 1 va a usar el teléfono para anunciar al usuario
TOTALES 10 10 la nifiera que ha llegado a cargar o descargar.

Grafica 5: Resumen de Movimientos bimanuales Porteria 1

Fuente: Los Autores.
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Tabla 3: Participacion demanda. Porteria 1

Ingreso porteria | Participacion demanda ‘
Vehiculo Vacio 38%
Vehiculo Cargado 17%
Nifiera vacia 32%
Nifera cargada 13%

Fuente: Los Autores.

Tabla 4: Demanda promedio dia. Porteria 1

Tipo de vehiculo Demanda promedio dia ‘
Vehiculo. Vacio 47
Vehiculo. Cargado 22
Nifiera vacia 40
Nifiera cargada 18
Total 126

Fuente: Los Autores.

Como resultado se obtuvo los siguientes datos en cada evento:

Tabla 5: Tiempos de Porteria 1

PORTERIA 1
TIPO DE TRANSACCION | TIEMPO ESTANDAR(min) CLIENTES/HORA
Ingreso nifiera vacia 0,99 61
Ingreso nifiera cargada 1,58 38
Ingreso vehiculo con carga 2,83 21
Ingreso vehiculo vacio 1,85 32

Fuente: Los Autores.
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Porteria 2

El funcionario que realiza la actividad de porteria 2, debe realizar varias
actividades simultaneamente, por ende el estudio de tiempos y movimientos nos
confirma que la mayor parte del tiempo (32%) el guarda se dedica a atender a los
peatones que ingresan y salen por la puerta. En segundo lugar esta la categoria
ocioso con un 24%, debido a que no se presentd ningun requerimiento de servicio
para ser atendido. Completando el Pareto, el 18% del tiempo el funcionario se
dedica a abrir y cerrar la puerta por la cual entran los vehiculos. A continuacion se

presenta el porcentaje de ocupacion del funcionario en las diversas actividades.

Porcentaje Ocupacion Porteria ll

32%

Grafica 6: Ocupacion de Porteria 2

Fuente: Los Autores.

78



En esta porteria es evidente que se presenta un desbalanceo en las cargas de
trabajo y por tal razon se presenta también un desabastecimiento de la bascula,
mientras que los vehiculos se encuentran en cola para que se les permita el
ingreso. A continuacion se especifica las actividades que durante el tiempo del
estudio, colaboraron en que la bascula no contara con la alimentacion de

vehiculos:

Tabla 6: Tiempo de bascula sin vehiculos

Actividad guarda ,
vehiculo(minutos)

Tiempo de la bascula sin

Inspeccion vehiculo con el espejo 0,58
Inspeccion moto-abrir y cerrar puerta 1,9
Inspeccién vehiculo y cerrar puerta 0,37
Diligenciar formulario 1,31
Atender flujo peatonal 0,38
Inspeccion vehiculo y moto 1
Tiempo Total bascula sin vehiculo 5,54

Fuente: Los Autores.

Durante el seguimiento, se hizo la recepcidon de 42 vehiculos que pasaron por
bascula, 12 nifieras, 25 vehiculos particulares y 21 motos particulares. El tiempo

estandar destinado a la recepcidn de estos vehiculos es el siguiente:

Tabla 7: Tiempo Estandar Porteria 2

Tipo de vehiculo Tiempo estandar recepcion(min)  Clientes/hora
Vehiculo que pasa por bascula 0,95 63
Nifera 1,13 53
Vehiculo particular 0,99 60
Moto particular 0,69 87

Fuente: Los Autores.
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Bascula de Ingreso

Los tiempos obtenidos del proceso de bascula de ingreso, en el estudio realizado,
respecto a los diferentes ingresos que se realizan en éste proceso, son los

siguientes:

Tabla 8: Tiempo Estandar Bascula Ingreso

BASCULA INGRESO

TIEMPO CLIENTES/HO
TIPO DE TRANSACCION ESTANDAR(min) RA
Ingreso vehiculo vacio 0,73 82
Ingreso vehiculo RM 6,67 9
Ingreso vehiculo TAN 2,84 21

Ingreso vehiculo vacio que tiene

inspeccion 14,6 4

Fuente: Los Autores.

Los vehiculos que ingresan con contenedores vacios a la Zona Franca y que
seran objeto de salida al Resto del Mundo, requieren de una inspeccién del
contenedor para conocer si se encuentra apto para esta salida a mercados
externos. Esta inspeccion demora en promedio 14,6 minutos y se hace sobre la

plataforma de la bascula, en donde todo el proceso de inspeccion es grabado.
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Resumen

Método Movimiento Actual Analisis

Derecha | lzquierda || a habilidad con cada una de las manos, es

Operaciones O 11 4 un _facto.r detgrminante al .m_omento del

funcionario realizar alguna actividad, ya que

Desplazamientos E> 5 8 usa la mano menos habil para actividades de

apoyo 0 descanso, sobrecargando de

Descanso D 0 2 actividades la  mano méas  habil
Sostenimientos v 3 5
TOTALES 19 19

Grafica 7: Resumen de Movimientos Bimanuales Bascula Ingreso

Fuente: Los Autores.

Bascula de salida

Los vehiculos que salen al Resto del Mundo, reciben un tratamiento especial en la
bascula, pues se revisa la documentacién y se confronta con los sellos fisicos
instalados en el contenedor, ademas se deja registro fotografico del conductor y
del vehiculo, por ésta razon el tiempo mas alto en los procesos que ejecuta,
corresponde a las salidas al Resto del Mundo, estas a su vez representan tan solo

el 2% del total de operaciones que se llevan a cabo en la Zona Franca.

Tabla 9 : Tiempo Estandar Bascula Salida
BASCULA SALIDA

TIPO DE TRANSACCION | TIEMPO ESTANDAR(min)  CLIENTES/HORA

Salida vehiculo vacio 1,85 32
Salida vehiculo RM 5,14 11
Salida vehiculo TAN 2,60 23

Fuente: Los Autores.
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Resumen

Método Movimiento Actual Analisis

Derecha | lzquierda || a habilidad con cada una de las manos, es

Operaciones O 24 7 un _facto.r detgrminante al .m_omento del

funcionario realizar alguna actividad, ya que

Desplazamientos E> 19 9 usa la mano menos habil para actividades de

apoyo 0 descanso, sobrecargando de

Descanso D 2 8 actividades la  mano méas  habil
Sostenimientos v 2 23
TOTALES 47 47

Grafica 8: Resumen de Movimientos Bimanuales Bascula Salida

Fuente: Los Autores.

Patios Ingresos

En el caso de los vehiculos como cama bajas también denominadas nifieras,
conteniendo vehiculos comerciales que son almacenados en Zona Franca, son
recibidos por el proceso de patios ingresos, quién ademas de validar de manera
documental la informacion correspondiente al vehiculo y los automdviles que
ingresa, debe realizar el cargue de éstos en el sistema de inventarios de la Zona
Franca, de tal forma que el Usuario pueda continuar con el proceso de
aprobaciones. El tiempo estandar registrado en todo el proceso, es de 9,65

minutos como se muestra a continuacion:

Tabla 10: Tiempo Estandar Patios Ingreso

PATIOS INGRESO

TIPO DE TRANSACCION TIEMPOESTANDAR(mIn) CLIENTES/HORA

Ingreso de vehiculos 9,65 6

Fuente: Los Autores.
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Patios Salidas

Este proceso atiende la salida de vehiculos de la Zona Franca, velando porque se
cumplan en cada salida las disposiciones aduaneras y del régimen franco. Los
funcionarios deben realizar desplazamientos largos hasta los patios de los
Usuarios y realizar la descarga de los inventarios del sistema de la Zona Franca.

Este proceso tarda15,68 minutos.

Tabla 11: Tiempo Estandar Patios Salida

PATIOS SALIDA
TIPO DE

TRANSACCION TIEMPOESTANDAR(min) CLIENTES/HORA
Salida de vehiculos 15,68 3

Fuente: Los Autores.

Proceso de DTA

Este proceso comprende desde que la documentacion es recibida por el
funcionario de DTA, la revisa y procesa en el sistema de inventarios para
posteriormente entregarla al proceso que le sigue que es SYGA. El funcionario de
este proceso, por lo general debe desplazarse hasta las instalaciones del Usuario
para realizar inspecciones fisicas, sin embargo no se tiene en cuenta este aspecto
para efectos del estudio, por su grado de variabilidad en tiempos de la actividad,
ya que depende de factores tales como, el tipo de mercancias, la unidad de
medida de la mercancia, el numero de personas disponibles en las instalaciones
del Usuario para hacer esta actividad mas agil, etc. El tiempo estandar obtenido

en el estudio es de 8,6 minutos.
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Tabla 12: Tiempo Estandar DTA
DTA

TIPO DE TRANSACCION  TIEMPO ESTANDAR(min)  CLIENTES/HORA
Ingreso RM 8,6 7

Fuente: Los Autores.

Resumen
Método Movimiento Actual Andlisis
Derecha | lzquierda

Operaciones O 27 13 La habilidad con cada una de las manos, es

un factor determinante al momento del
Desplazamientos E> 24 7 funcionario realizar alguna actividad, ya que

usa la mano menos habil para actividades
Descanso D 2 18 de apoyo o descanso, sobrecargando de
Sostenimientos v 2 17 actividades la mano mas habil
TOTALES 55 55

Grafica 9: Resumen de Movimientos Bimanuales DTA

Fuente: Los Autores.

Proceso de SYGA

Este proceso arrojo un tiempo estandar de 3,81 minutos, si se cuenta con la

disponibilidad de los sistemas informaticos aduaneros.

Tabla 13: Tiempo Estandar SYGA
SYGA

TIPO DE TRANSACCION TIEMPO ESTANDAR(min)  CLIENTES/HORA
Ingreso RM 3,81 16
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Resumen

Actual Andlisis

La funcionaria tiene un método de trabajo

balanceado, ya que realiza casi el mismo

Operaciones O 18 14 numero de operaciones en cada mano y con

la mano izquierda realiza los sostenimientos
y con la derecha los desplazamientos. Lo

Método Movimiento
Derecha | lzquierda

anterior se debe a la distribucién fisica de su
Desplazamientos E> 17 5 puesto de trabajo.
Descanso D 0 7 Se debe resaltar que la funcionaria tiene un
. método muy bueno al momento de aplicar
Sostenimientos v 4 13 los sellos, ya que con éste se reducen los
TOTALES 39 39 movimientos a la mitad

Grafica 10: Resumen de Movimientos Bimanuales SYGA

Fuente: Los Autores.

Proceso de Aprobaciones

El proceso de Aprobaciones, maneja diversas transacciones correspondientes a
ingresos del resto del mundo, salidas del resto del mundo, ingresos del territorio
aduanero nacional y salidas al territorio aduanero nacional. Para este estudio, se
tuvo en cuenta las transacciones mas representativas de cada una de estas
operaciones, obteniendo los siguientes resultados de tiempo estandar en la

aprobacion:

Tabla 14: Tiempo Estandar Aprobaciones

APROBACIONES
TIPO DE TRANSACCION | TIEMPO ESTANDAR(min)  CLIENTES/HORA
102: Ingreso RM 7,35 8
211: Salida RM 7,15 8
309: Ingreso TAN 3,21 19
401: Salida TAN 4,71 13

Fuente: Los Autores.
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Resumen
Método Movimiento Actual Andlisis
Derecha | lzquierda

Operaciones O 13 6

. El 50% de los movimientos se debe a que el
Desplazamientos E> 15 2 funcionario usa una calculadora aparte del
Descanso D 0 20 computador
Sostenimientos v 0 0
TOTALES 28 28

Grafica 11: Resumen de Movimientos Bimanuales Aprobaciones

Fuente: Los Autores.

Simulacién del proceso actual a través del software PROMODEL

Entidades
Vehiculos: Los vehiculos son los que ingresan a la Zona Franca, pero estos son
tratados de manera diferente dependiendo el tipo de operacion que llevaran a

cabo, por lo tanto se distribuyeron de la siguiente manera:

Tabla 15: Participacion de Operaciones ZFP

Tipo
vehiculo Operacion % en la op
1 Ingreso del Resto del Mundo en contenedor 6%
2 Ingreso del Resto del Mundo en niferas 6%
3 Salidas al Resto del Mundo en contendor 1%
Ingreso desde el Territorio Aduanero Nacional
4 vehiculo 29%
5 Salidas al Territorio Aduanero Nacional 47%
6 Salida al Territorio Aduanero Nacional Nifiera 11%

Fuente: Los Autores.
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Documentos: Son los que trae consigo el conductor y presenta para que se le

permita el ingreso a la Zona Franca, ademas de los que son generados por el

Usuario. Estos documentos son soportes de los formularios.

Formularios: Este documento es indispensable para cualquier operacién que se

lleve a cabo en la Zona Franca, en el caso de las salidas de mercancias, el

condicional frente al formulario es que éste debe estar aprobado para permitir la

salida de las mercancias.

Locaciones:

Corresponde a las diferentes estaciones o lugares a donde llega una entidad, en la

Zona Franca Palmaseca se identificaron las siguientes locaciones:

Tabla 16: Locaciones simulacion Promodel

Tiempo programado:

Locaciones
PORTERIA1 PORTERIA2
COLA1 ENT DTA
COLA2 ENT SYGA
BASCULAINGRESO | ENT BASING
USUARIO PAT ING
BASCULASALIDA ENT PATING
PORTERIA3 ENT APROB
APROBACIONES ENT PATSAL

COLA

DTA PORTERIA3
SYGA COLA BASSAL
PATIOSINGRESO |SAL APROB
PATIOSSALIDA SAL APROB2

Fuente: Los Autores.

Es la cantidad total de tiempo que estaba prevista la simulacién. (No incluye el

tiempo fuera de turno,

tiempo de descanso y los tiempos de actividad

planificados). El tiempo para el cual se llevd a cabo la simulacion es de 16 horas,
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es decir 960 minutos, correspondiente a 2 turnos continuos en la operacién diaria

de la Zona Franca Palmaseca.

3.4. TECNICA DE MUESTREO

A continuacion se describe la técnica de muestreo a utilizar para el estudio de

tiempos:

Una vez estan definidos los elementos de las tareas se toman los tiempos con el
cronometro y se registran en los formatos disefiados para tal fin. Con estos
tiempos preliminares se determina el numero de ciclos necesarios para el estudio.

Con la siguiente formula se calcula el numero de ciclos a observar para cada
actividad. Es el numero de lecturas de cronometraje que se tiene que considerar

para que sea confiable el estudio de tiempos.

Ecuacioén 1: Calculo del numero de ciclos

- 2 m =
] Y, N [z (m;)]
Al R——— S-S 2
EXj 5= | = Z
donde: Frr—1

Fuente: Abraham, C. (2008). Manual de tiempos y movimientos. Ing. de Métodos.

Donde:

Si: Desviacion estandar de la serie de desviaciones para el elemento de trabajo i.

M: Numero de observaciones preliminares realizadas.
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Xij: Tiempo registrado para cada elemento de trabajo i, en la observacion j.
Ni: Numero de observaciones requeridas.
Z: Calificaciéon Z correspondiente al nivel deseado de confiabilidad.

E: Error permisible.

Con un Nivel de confianza del 90%.

3.5. FUENTE DE DATOS

Las fuentes de datos empleadas para desarrollar el proyecto son fuentes primarias

y secundarias y se describen a continuacion:

Fuentes de datos primarias:

» Entrevistas al personal del proceso de Gestién de Operaciones

» Fotografias y videos del proceso

» Diagramas de flujo con las diferentes las actividades

» El estudio de tiempos y movimientos arrojo como resultado una serie de datos
que fueron registrados en formatos y planillas para su posterior analisis

» Estudios y proyectos realizados en el sector

» Articulos cientificos

» Tesis de grado

Fuentes de datos secundarias:

» Publicaciones periddicas
» Enciclopedias
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» Resumenes de articulos relacionados con el tema
» Diccionarios

> indices
>

Normas

3.6. FACTIBILIDAD

El escenario que nos presenta la Zona Franca Palmaseca frente a la
implementacion de las propuestas generadas es factible desde el punto de vista
econdmico y organizacional. Los recursos que se requieren para llevar a cabo las
fases de planeacion y ejecucion del proyecto seran considerados en el
presupuesto del afio 2013, dado el costo beneficio que representa para la Zona
Franca y el impacto positivo frente a los Usuarios. El compromiso mostrado por la
Gerencia General nos lleva a concluir que existe un gran interés en dichas

propuestas.
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4. RESULTADOS

4.1 RESULTADOS DEL VSM DE LA SITUACION ACTUAL

VSM Ingresos del Resto del Mundo.

Figura 11: VSM para IRM

Fuente: Los Autores

91




VSM Ingresos del Territorio Aduanero Nacional.

Figura 5: VSM para ITAN

Fuente: Los Autores
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VVSM Salidas al Territorio Aduanero Nacional.

Figura 13: VSM para STAN

Fuente: Los Autores

93




VSM Salidas al Resto del Mundo.

Figura 6: VSM para SRM

Fuente: Los Autores
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En el Value Stream Map, se graficd el flujo de cada una de las cuatro (4)
operaciones generales de comercio exterior que se realizan en la Zona Franca.
IRM, SRM, ITAN, STAN, con la informacion obtenida del estudio de tiempos y
movimientos, que se realizd6 al proceso Gestidon de Operaciones de la Zona
Franca, y como resultado se presenta a continuacion el tiempo del ciclo del

proceso:

Ingresos del Resto del Mundo (IRM): El tiempo del ciclo total del proceso de un
ingreso del Resto del Mundo a la Zona Franca, es de 151 minutos tanto para un

vehiculo con carga, como para un vehiculo nifiera.

Estos tiempos, se ven afectados por los siguientes eventos externos (no

controlables):
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Figura 7: Factores externos en operaciones IRM

FACTORES EXTERNOS - OPERACION INGRESOS DEL RESTO DEL MUNDO (IRM)

Diferencias entre la cantidad fisica
recibida por el Usuario en sus

El Usuario autorice el ingreso del instalaciones  respecto a o Retrasos por parte del Usuario en el
vehiculo a la Zona Franca una vez consignado en los documentos que descargue de la mercancia o que lo
se reporta en la porteria 1. presentd el transportador, lo cual postergue para el dia siguiente.

implica efectuar nuevamente el
conteo de las unidades recibidas.

La Autoridad Aduanera (DIAN) no
autorice descargar la mercancia por Disoonibili -

. ; . ) isponibilidad ~ dptima de  los
algin motivo de tipo normativo o sistemas informéaticos del Usuario

medida cautelar especial para ésta 0
- perador y de la DIAN, para la
operacion. En este evento, se debe captura y  procesamiento  de

esperar la determinacion por parte . .
del Ente de Control y el vehiculo informacién.
queda en stand by.

Documentacion presentada por el
transportador  incompleta,  con
errores, 0 que no cumple con los
requerimientos  normativos  para
ingresar a la Zona Franca.

El formulario de movimiento de
mercancias que debe ser aprobado,
sea devuelto al Usuario, por no
encontrarse conforme a los criterios
de la operacion, datos consignados,
0 documentos que soportan el
formulario.

Fuente: Zona Franca Palmaseca

Salidas al Resto del Mundo (SRM): El tiempo del ciclo total para llevar a cabo una
operacion de salida desde Zona Franca al Resto del Mundo en condiciones
Optimas de la operacién es de 148 minutos. Este tiempo es producto de una
operacion continua por parte del Usuario Operador, sin embargo, se pueden ver
alterados los tiempos por las siguientes situaciones consideradas como externas,

que no dependen del Usuario Operador:

96



Figura16: Factores externos en operaciones SRM

FACTORES EXTERNOS - OPERACION SALIDAS AL RESTO DEL MUNDO (SRM)

El Usuario autorice el ingreso del
vehiculo a sus instalaciones una
vez se reporta en la porteria 1.

El contenedor en el cual se
cargara la mercancia, cumpla con
las inspecciones realizadas por el
Usuario Operador de acuerdo a
los estandares de seguridad de
contenedores.

Retrasos por parte del Usuario
para el cargue de la mercancia.

Disponibilidad 6ptima de los
sistemas informaticos del Usuario
Operador y de la DIAN, para la
captura y procesamiento de
informacion.

El formulario de movimiento de
mercancias que debe ser
aprobado, sea devuelto al
Usuario, por no encontrarse
conforme a los criterios de la
operacion, datos consignados, o

documentos que soportan el
formulario.

Fuente: Zona Franca Palmaseca

Ingresos desde el Territorio Aduanero Nacional (ITAN): El tiempo del ciclo total del
proceso para llevar a cabo una operacion de ingreso de mercancias desde el
Territorio Aduanero Nacional a la Zona Franca es de 130 minutos. Se ve

influenciado por los siguientes factores:
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Figura 8: Factores externos en operaciones ITAN

FACTORES EXTERNOS - OPERACION INGRESO DEL TERRITORIO
ADUANERO NACIONAL (ITAN)

El Usuario autorice el ingreso del
vehiculo a sus instalaciones una vez se
reporta en la porteria

Disponibilidad 6ptima de los sistemas
informaticos del Usuario Operador y de
la DIAN, para la captura vy
procesamiento de informacion.

Retrasos por parte del Usuario para el
descargue de la mercancia.

El formulario de movimiento de
mercancias que debe ser aprobado, sea
devuelto al Usuario, por no encontrarse
conforme a los criterios de la operacién,
datos consignados, o documentos que
soportan el formulario.

Fuente: Zona Franca Palmaseca

Salidas al Territorio Aduanero Nacional (STAN): El tiempo del ciclo total del
proceso en la Zona Franca, para una operacion de salida de mercancias al
Territorio Aduanero Nacional es de 129 minutos para un vehiculo que retira
mercancia y de 141 para una niflera que retira automoéviles comerciales. Este

tiempo se ve influenciado por los siguientes factores externos:
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Figura 18: Factores externos en operaciones STAN

FACTORES EXTERNOS - OPERACION SALIDA AL TERRITORIO
ADUANERO NACIONAL (STAN)

El Usuario autorice el ingreso del
vehiculo a sus instalaciones una vez se
reporta en la porteria 1.

Disponibilidad optima de los sistemas
informaticos del Usuario Operador y de
la DIAN, para la captura vy
procesamiento de informacion.

Retrasos por parte del Usuario para el
cargue de la mercancia.

El formulario de movimiento de
mercancias que debe ser aprobado, sea
devuelto al Usuario, por no encontrarse
conforme a los criterios de la operacion,
datos consignados, o documentos que
soportan el formulario.

Fuente: Zona Franca Palmaseca

4.2. RESULTADOS SIMULACION EN PROMODEL DE LA SITUACION ACTUAL

Analisis Entidades y Locaciones

A continuacion se presente el analisis de los resultados de la simulacion realizada

durante un tiempo de 16 horas en la Zona Franca Palmaseca:
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Entidades

Estos resultados indican que el numero de documentos que salieron de circulacion
en un periodo de 16 horas fue de 7 documentos, estos nacen de la entrega que
realizan los conductores que traen mercancia del resto del mundo y que presentan
bien sea en la locacion de bascula de ingreso o patios ingresos. Estos
documentos salen del sistema una vez se unen a los formularios sin embargo

deben esperar aproximadamente 86 minutos mientras se tramitan los formularios.

Frente a los formularios, durante la simulacion salen del sistema 13 de ellos,
quedando en procesamiento 84, esto se debe a que existe un factor de bloqueo al
cual se encuentra supeditada la aprobacion, esto es porque el Usuario es quién
elabora el formulario y lo remite al funcionario para que este lo aprueba, porque
los soportes documentales son necesarios para la aprobacion y pueden estar en
procesamiento por parte del Usuario o en su defecto, corresponde a los
reprocesos por devolucidn de formularios que no cumplen con las condiciones
requeridas y deben ser corregidos para posterior revision, en el caso de las salidas
existe un condicional importante frente al formulario, pues este debe estar

aprobado para que se permita la salida de la Zona Franca.

Respecto a los resultados obtenidos frente a los vehiculos, observamos que los
tiempo de espera en el Usuario y el proceso que en este se lleva a cabo, inciden
de manera directa en el éxito de la salidas de los vehiculos del sistema. En este
momento los vehiculos que concentran el mayor volumen de la operacién,
corresponde a ingresos del territorio nacional del cual salen 17 vehiculos y a los
vehiculos especiales, en el cual se contempla el vehiculo 5 correspondiente a las
salidas al territorio nacional. Este vehiculo especial agrupa los vehiculos (3,5 y 6).
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Tabla 17: Resultados de Entidades en Promodel

Cani : . Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo
: Salidas iz e promedlo romedio en | promedio en romedioen | Promedio
Entidad actual en el en el sistema promec P P o
totales sistema (Min) mOV|m.|entos esperas operacion de ququeo
(Min) (Min) (Min) (Min)
DOCUMENTOS 7 1 101 0 86 15 0
FORMULARIO 13 84 205 0 1 5 199
VEH1 2 1 112 13 0 99 0
VEH2 3 0 107 12 0 95 0
VEH3 0 0 0 0 0 0 0
VEH4 17 2 112 13 0 99 0
VEH5 0 0 0 0 0 0 0
VEH6 5 0 116 11 0 105 0
VEH ESP 0 30 0 0 0 0 0
Fuente: Los Autores

Locaciones

Respecto a las locaciones, se observa que ingresan a la Zona Franca 64
vehiculos durante 16 horas de la simulacion, de esta cantidad, los 50 Usuarios
permiten el ingreso de la totalidad pero solo estan realizandole procesos a 33
vehiculos, lo cual indica que a pesar de haber recibido la totalidad en sus
instalaciones, solo son finalizados exitosamente durante la jornada 33 vehiculos y
el restante quedan en las instalaciones del Usuario para ser procesados en el
turno siguiente, su porcentaje de utilizacion o de ocupacion en bodega es del 35%,
aqui se presenta un cuello de botella por represamiento de la operacién debido a
que en promedio el Usuario se demora 5 horas atendiendo a un vehiculo con
todos sus tramites asociados. El resto de las locaciones fluyen con normalidad,
demostrando que es factible atender la operacién sin contratiempos y que ademas
presentan un nivel de subutilizacion alto, lo cual es importante para el
replanteamiento de la operacién en aras de optimizar precisamente las locaciones.
Frente a uno de los procesos mas criticos que tiene la Zona Franca como es

Aprobaciones, la simulacion indica que su porcentaje de utilizacién solo es del
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12% durante el turno y que el mayor volumen o concentracion se encuentra en un
solo funcionario de aprobaciones cuando la operacion cuenta con tres. En este

punto se puede revisar el esquema de balanceo de cargas.

Tabla 18: Resumen simulacion operacion ZF Palmaseca

Locacion Capacidad Etntradas Tiempo promec}io Cor]tqnido Contenido % Utilizacion
otales por entrada (Min) maximo actual

APROBACIONES1 3 97 3,75 2 0 12,68
APROBACIONES1.1 1 84 3,74 1 0 32,86
APROBACIONES1.2 1 13 3,83 1 0 4,95
APROBACIONES1.3 1 0 1,51 0 0 0,22
BASCULAINGRESO 1 53 1,77 1 0 9,67
BASCULASALIDA 1 21 1,45 1 0 3,12
COLA BASSAL 999.999 21 0 1 0 0
COLA PORTERIA3 999.999 30 0 1 0 0
COLA1 999.999 64 0,45 1 0 0
COLA2 4 63 0,46 1 0 0,76
DTA 1 8 7,33 1 0 5,78
ENT APROB 999.999 105 5,68 3 1 0
ENT BASING 1 53 0 1 0 0,01
ENT DTA 999.999 8 0 1 0 0
ENT PATING 999.999 4 0 1 0 0
ENT PATSAL 999.999 0 0 0 0 0
ENT SYGA 999.999 7 0 1 0 0
PAT ING 1 4 1 1 0 0,42
PATIOSINGRESO 1 4 8,22 1 0 342
PORTERIA1 1 64 1,96 1 0 12,94
PORTERIA2 1 63 0,98 1 0 6,47
PORTERIA3 1 30 1 1 0 3,12
SAL APROB 999.999 97 76,07 18 18 0
SAL APROB2 999.999 73 424,77 66 66 0
SYGA 1 7 3,27 1 0 2,54
USUARIO 50 63 267,72 33 33 35,08

Fuente: Promodel.
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Términos Promodel

Total de las entradas: El numero total de entidades que entraron a la locacion
después de haber corrido el proceso durante las 16 horas programadas de

simulacion, son las siguientes:

Tiempo promedio por entrada: tiempo promedio que cada entidad desperdicia en
la locacién, este tiempo puede incluir tiempos parciales desde el comienzo y fin de

la simulacion.

% Utilizacion: porcentaje de capacidad ocupada durante la simulacion.

Las salidas totales: El numero de entidades que abandonan completamente el

sistema, ya sea a través de la ruta EXIT o cuando estan unidos o combinados.

Cantidad actual en el sistema: El numero total de entidades que quedan en el
sistema en el momento de la simulacion termina. Se trata de entidades que no han

salido.

Tiempo promedio en el sistema: El tiempo promedio total que la entidad pasa en

el sistema.

Tiempo promedio en movimientos: tiempo promedio de la entidad dedica a viajar

entre los lugares, incluyendo los retrasos incurridos en la légica del movimiento.
Tiempo promedio de espera: El tiempo promedio de la entidad en espera de un

recurso o de otra entidad (para unir o combinar). También incluye el tiempo de

espera en la cola detras de una entidad bloqueada
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Tiempo promedio del bloqueo: El tiempo promedio de espera de la entidad por una

ubicacibn de destino al disponer de Ila capacidad para recibirla.

Contenido maximo: El numero maximo de entidades que ocuparon el lugar en el

transcurso de la simulacion.

Contenido actual: EI numero de entidades que quedan en el lugar, cuando terminé

la simulacion.

4.3. IDENTIFICACION DE MUDAS EN EL PROCESO

De acuerdo al estudio de tiempos y movimientos, el VSM y la simulacién en
PROMODEL de la situacion actual, se pudo evidenciar la existencia de mudas en

cada uno de los procesos:
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Porteria 1

* TIEMPO DE ESPERA : 12 min

+ SOBREPROCESAMIENTO O PROCESOS INAPROPIADOS

* TIEMPOS DE ESPERA : 3 min

* TIEMPOS DE ESPERA : 9 min

Grafica 12: Mudas Porteria 1

Fuente: Los Autores.
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Porteria 2

+ TIEMPO DE ESPERA : 0.75 min

+ EXCESO INVENTARIO

Grafica 132: Mudas Porteria 2

Fuente: Los Autores.

Bascula Ingreso

* MOVIMIENTOS INNECESARIOS

+ SOBREPROCESAMIENTO O PROCESOS INAPROPIADOS

Grafica 143: Mudas Bascula Ingreso

Fuente: Los Autores.
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Patios Ingresos

+ SOBREPROCESAMIENTO O PROCESOS INAPROPIADOS.

* TIEMPOS DE ESPERA : 12 min

Bascula Salida

+ SOBREPROCESAMIENTO O PROCESOS INAPROPIADOS
+ DEFECTOS

Grafica 15: Mudas Patios Ingresos

Fuente: Los Autores.

* MOVIMIENTOS INNECESARIOS

+ SOBREPROCESAMIENTO O PROCESOS INAPROPIADOS

+. TIEMPOS DE ESPERA : 3 min

Grafica 164: Mudas Bascula Salida

Fuente: Los Autores.
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Patios Salida

* TIEMPOS DE ESPERA : 3 min

+ EXCESO DE INVENTARIO

* TRANSPORTE

Grafica 175: Mudas Patios Salida
Fuente: Los Autores.

Aprobaciones

* TIEMPOS DE ESPERA
+ EXCESO DE INVENTARIO

+ SOBREPROCESAMIENTO O PROCESOS INAPROPIADOS

Grafica 186: Mudas Aprobaciones

Fuente: Los Autores.
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4.4. RESULTADOS DEL VSM DE LA SITUACION MEJORADA
Considerando que se implementen las acciones propuestas, hemos graficado la
situacion mejorada de la operacion de la Zona Franca Palmaseca a través de un

nuevo Value Stream Map. A continuacion se expresan los cambios realizados y el

tiempo resultante del flujo continuo de la operacion:

Tabla 19: Resultados VSM. Situacion mejorada

Mejorada
Operacion = Anterior (Min) (Min) . %
59

IRM 151 92 39%
SRM 148 87 61 41%
ITAN 130 76 54 42%
STAN

CONT 129 75 54 42%
STAN NIN 141 81 60 43%

Fuente: Los Autores.

Ingresos del Resto del Mundo (IRM): El tiempo del ciclo total del proceso de un
ingreso del Resto del Mundo a la Zona Franca seria de 92 minutos tanto para un
vehiculo con carga, como para un vehiculo nifiera, disminuyendo los tiempos en
un 39%.
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Figura 19: VSM mejorado para IRM

Fuente: Los Autores.
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Los cambios realizados para lograr este mejoramiento de tiempos en los ingresos

del resto del mundo fueron los siguientes:

Reduciendo cola porteria 1 de 24 min a 5 min
Porteria 1 de 2,83 min a 1,5 min

Porteria 2 de 0,95 miny 1, 13 min a 0 min
Bascula Ingreso de 6,67 min a 3,5 min

Patios Ingresos de 9,65 min a 4,5 min
Usuario de 90 min a 60 min

Bascula salida de 1,85 min a 1,5 min

Porteria 3 de 3,20 min a 2 min

Porteria 3 de 3,40 min a 2 min

Aprobaciones de 7,35 min a 5 min

SR N N N N Y R N NN

Salidas al Resto del Mundo (SRM): EI tiempo del ciclo total que se lograria para
éste proceso con tiempos mejorados es de 87 minutos, una disminucion del 41%

frente al escenario actual.
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Figura 20: VSM mejorado para SRM

Fuente: Los Autores.
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Los cambios realizados para lograr este mejoramiento de tiempos en las salidas al

resto del mundo fueron los siguientes:

Reduciendo cola en porteria 1 de 24 min a 5 min
Porteria 1 de 1,85 min a 1,3 min

Porteria 2 de 0,95 miny 1,13 min a 0 min
Bascula Ingreso de 14,60 min a 8 min

Usuario de 90 min a 60 min

Bascula salida de 5,14 min a 4 min

Porteria 3 de 3,40 min a 2 min

NN N N N N S

Aprobaciones de 7,15 min a 5 min

Ingresos desde el Territorio Aduanero Nacional (ITAN): El tiempo del ciclo total del
proceso de ingreso de mercancias desde el Territorio Aduanero Nacional a la
Zona Franca se lograria ubicar en 76 minutos, una disminucion de 54 minutos
equivalente al 42% (Ver figura 11). Los cambios aplicados se mencionan a

continuacion:
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Figura 21: VSM mejorado para ITAN

Fuente: Los Autores.
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Reduciendo cola en porteria 1 de 24 min a 5 min
Porteria 1 de 2,83 min a 1,5 min

Porteria 2 de 0,95 min a 0 min

Bascula Ingreso de 2,84 min a 2 min

Usuario de 90 min a 60 min

Bascula salida de 1,85 min a 1,5 min

Porteria 3 de 3,40 min a 2 min

Aprobaciones continua igual

NN N N N R

Salidas al Territorio Aduanero Nacional (STAN): El tiempo del ciclo total del
proceso en la Zona Franca, para una operacion de salida de mercancias al
Territorio Aduanero Nacional en un escenario mejorado seria de 75 minutos para
un vehiculo que retira mercancia y de 81 minutos para una nifiera que retira

automoviles comerciales.
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Figura 22: VSM mejorado para STAN

Fuente: Los Autores.
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Reduciendo cola en porteria 1 de 24 min a 5 min
Porteria 1 de 1,85 min a 1,3 min y de 0,99 min a 0,8 min
Porteria 2 de 0,95 miny 1,13 min a 0 min

Bascula Ingreso continua igual

Usuario de 90 min a 60 min

Bascula salida de 2,60 min a 1,5 min

Patios salidas de 15,68 min a 8 min

Porteria 3 de 3,40 miny 3,20 min a 2 min

Aprobaciones de 4,87 min a 4 min

NN N N N U NN

4.5. RESULTADOS SIMLACION PROMODEL DE LA SITUACION MEJORADA

Con las propuestas de mejora implementadas en la operacion, se espera que los
tiempos mejoren sustancialmente como se observo a través de los nuevos VSM.
Para esto, se realizaron los mismos cambios de tiempos en el simulador y se

obtuvo los siguientes resultados:
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Tabla 20: Resultados simulaciéon Promodel. Situacion mejorada.

Locacion

Capacidad

Entradas

Tiempo promedio

Contenido

Contenido

% Utilizacion

totales

por entrada (Min)

maximo

actual

APROBACIONES1 3 98 4 2 0 12,6
APROBACIONES1.1 1 86 4 1 0 33,25
APROBACIONES1.2 1 12 4 1 0 4,49
APROBACIONES1.3 1 0 1 0 0 0,06
BASCULAINGRESO 1 53 1 1 0 8,22
BASCULASALIDA 1 21 1 1 0 3,24
COLA BASSAL 999.999 21 0 1 0 0
COLA PORTERIA3 999.999 31 0 1 0 0
COLA1 999.999 64 0 1 0 0
COLA2 4 64 0 1 0 0,76
DTA 1 7 7 1 0 5,6
ENT APROB 999.999 105 4 3 1 0
ENT BASING 1 53 0 1 0 0
ENT DTA 999.999 7 0 1 0 0
ENT PATING 999.999 4 0 1 0 0
ENT PATSAL 999.999 0 0 0 0 0
ENT SYGA 999.999 7 0 1 0 0
PAT ING 1 4 1 1 0 0,39
PATIOSINGRESO 1 4 4 1 0 1,74
PATIOSSALIDA 2 0 0 0 0 0
PORTERIA1 1 64 2 1 0 10,73
PORTERIA2 1 64 0 1 0 0
PORTERIA3 1 31 1 1 0 3,24
SAL APROB 999.999 98 83 19 18 0
SAL APROB2 999.999 73 425 66 66 0
SYGA 1 7 3 1 0 2,46
USUARIO 50 63 252 32 32 33,14

Fuente: Promodel.

El analisis de ésta nueva simulacion frente a la simulacion anterior, no muestra

cambios significativos en cuanto a los tiempos de procesos de las entidades en las

diferentes locaciones, aun se considera que el sistema esta subutilizado, y que es

importante que los tiempos de operacion del Usuario sean organizados, pues se

demora mucho tiempo en realizar procesos con un solo vehiculo cuando estos se

disponen a salir de la Zona Franca.
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5. CONCLUSIONES

El estudio de tiempos y movimientos y el VSM (Value Stream Map) que
normalmente se lleva a cabo en empresas de produccion, se puede aplicar
también para empresas de servicios, como en este caso se realizd para el proceso
de Gestion de Operaciones de la ZF Palmaseca, rompiendo el paradigma
existente frente al uso de este tipo de herramientas a procesos diferentes a los

productivos.

Las herramientas de Lean Manufacturing se convierten en una gran oportunidad
para que las organizaciones puedan optimizar sus procesos y volverlos mas
eficientes. La reducciéon y eliminacién de actividades que no agregan valor, asi
como la identificacion de cuellos de botellas son la materia prima para lograr unos

resultados exitosos.

v' Se llevd a cabo de manera exitosa un estudio de tiempos y movimientos en el

proceso Gestion de Operaciones de la Zona Franca Palmaseca, como también se
simulé la operacion a través de Promodel, obteniendo informacion con un nivel de
confianza importante, el cual permitié disefiar propuestas de mejora para la
operacion y emitir conclusiones que permitiran tomar decisiones importantes a los

Directivos de la Zona Franca.

v' Se construyo el Value Stream Map correspondiente a las operaciones
generales que se llevan a cabo en la Zona Franca Palmaseca, utilizando el estudio

de tiempos y movimientos como un insumo para elaborar este diagrama,
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obteniendo como resultado una fotografia de la situacion actual del desempefio en

las estaciones de trabajo que conforman el proceso de Gestion de Operaciones.

v Las simulaciones realizadas a través de Promodel, permitieron conocer el

nivel de utilizacion de las locaciones o estaciones de trabajo en la Zona Franca
Palmaseca y el tiempo de permanencia de las entidades dentro del sistema,
considerando los tiempos arrojados en el estudio de tiempos y movimientos,
generando resultados interesantes para la toma de decisiones estratégicas en pro

del mejoramiento de la operacion.

v' Las mudas de proceso identificadas a través del estudio de tiempos,

corresponden a esperas en las estaciones de trabajo. Situacion generada por la
falta de prevision del volumen de la operacion por parte del Usuario Operador, al
no contar con los mecanismos que le permitan conocer ésta informacion con
anterioridad de tal forma que se lleve a cabo una planeacion efectiva. Frente al
estudio de movimientos, se detectd que existe un numero excesivo de
movimientos y procesos inapropiados, que no agregan valor a las actividades
desarrolladas en la operacién, que sumado al numero de repeticiones, genera
desgastes para el operario y costos altos para la organizacion, pues esta muda
puede controlarse mediante implementaciones basicas e inversiones a bajo costo,
pero que generan un impacto importante en la optimizacion de las actividades que

se llevan a cabo en el proceso.

v' Con la finalidad de conocer el impacto de las propuestas disefadas en el

proceso Gestidon de Operaciones frente a la aplicacion de algunas herramientas de
lean manufacturing, se realizé una nueva simulacion en Promodel, evidenciando
una situacion mejorada con tiempos acordes a una operacién de flujo continuo, de

acuerdo a las expectativas de la Zona Franca Palmaseca.
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v Las propuestas disefiadas, producto de este estudio, van encaminadas a

garantizar una operacion de flujo continuo en la Zona Franca Palmaseca,

realizando los ajustes e implementaciones necesarios para lograr este proposito.

El impacto que el resultado de estos desarrollos tiene para la Zona Franca

Palmaseca, como para los Usuarios calificados, es de gran relevancia y aporta de

manera directa en los indices de competitividad de la region del Valle del Cauca.

5.1.

LIMITACIONES

Las limitaciones que se pueden presentar para llevar a cabo las propuestas son

las siguientes:

Presupuesto para llevar a cabo las implementaciones: Las propuestas se
pretenden llevar a cabo para el afio 2013, considerando que el presupuesto del

afno 2012 ya se encuentra comprometido.

Cambios estructurales de infraestructura y del proceso en general : Las
propuestas realizadas implican hacer cambios que modifican la infraestructura
de la Zona Franca Palmaseca, tales como reubicacion de estaciones de
trabajo, automatizacibn de procesos, nuevos desarrollos en recursos
tecnolégicos, adecuacion del software actual. Igualmente es un cambio
estructural que impacta al personal, al contar con nueva programacion de
turnos el cual solo estaba previsto solo para algunas areas y solo dos turnos al

dia.

Desarrolladores comprometidos para otros proyectos de corto plazo. Los
desarrolladores de la Zona Franca Palmaseca, ya estan programados para

desarrollar otros proyectos que han sido aprobados con anterioridad, por lo
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5.2.

En

tanto no es posible desarrollar en el corto plazo las propuestas generadas en

esta tesis.

Disposicién al cambio. Todo lo que impligue cambios en una organizacion,
genera reacciones que normalmente no son favorables, y esto sucede por una
situacion casi l6gica como es la animadversion generada por la incertidumbre
que esto puede causar, la falta de control de lo desconocido. Por éste motivo,
la organizacién tiene como reto fundamental crear un ambiente propicio al
interior para lograr que las propuestas sean exitosas, y esta es una tarea que
deben realizar los lideres de procesos, acompanados de una buena actitud de
la Gerencia General quién debe ser la primera instancia, convencida y

comprometida con los cambios a realizar.

Disposicién del Usuario para reorganizar sus procesos internos de tal forma

que se sincronicen sus operaciones con las del Usuario Operador: Esto implica
que los Usuarios comiencen a trabajar en términos de una planeacion,
seguramente ellos lo hacen en sus pisos de produccion, pero ahora se requiere
que lo realicen a lo largo de toda la cadena logistica y para el ingreso a la Zona
Franca de sus vehiculos de carga. Algunos estaran de acuerdo, otros tal vez
veran este proyecto como una complicacion mas en sus actividades con la
Zona Franca, y hay que trabajar con todos los escenarios posibles para lograr
que todos los Usuarios piensen de forma unanime y favorable y se logre

trabajar como un solo equipo de trabajo.

FUTURAS LINEAS DE INVESTIGACION

adelante se continuara trabajando con el Usuario para establecer relaciones

colaborativas y que permitan mejorar los procesos para ambas partes, obteniendo

asi

un Usuario satisfecho y una operacién reconocida por su excelencia operativa.
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5.3. DIVULGACION

Una vez implementadas las propuestas, los resultados seran socializados con
todas las areas de la organizacién. En principio se dara a conocer a los empleados
que conforman el proceso Gestidon de Operaciones, posteriormente al Comité de
Gerencia al cual asisten los lideres de proceso y la Gerencia General y por ultimo

a la Junta Directiva de la Organizacion.

123



6. BIBLIOGRAFIA
» Abraham, C. (2008). Manual de tiempos y movimientos. Ingenieria de Métodos.
Meéxico D.F.: Limusa.
» Abdulmaleka, F. y Rajgopal, J. (2007). Analyzing the benefits of lean
manufacturing and value stream mapping via simulation: A process sector case
study. International journal of production economics. 107: 223—-236. Elsevier.
» Aggaarwal, A. (2005). Performance of Export Processing Zones: A
Comparative Analysis of India, Sri Lanka and Bangladesh, Indian Council for
Research on International Economic Relations.
» Andi. (2011). Estado actual y desarrollo de la Zonas Francas en Colombia.
» Basile, A. y Germidis, D. (n.d.). Investing in Free Export Processing Zones.
» Bown, G. y O'Rourke, D. (2007). Lean Manufacturing Comes to China: A Case
Study of its Impact on Workplace Health and Safety. International journal of
occuped environ helth 13: 249-257.

» Caso, A. (n.d.). Técnicas de medicion del trabajo. FC Editorial.

» Consejo Nacional de Zonas Francas de Exportacién. (2005). Informe

Estadistico Sector Zonas Francas.

» Duggan, K. (2002). Creating mixed model Value Streams. Practical lean

techniques for building to demands.

124



» Feld, W. (2001). Lean Manufacturing: Tools, techniques, and how to use them.
USA.

» Graham, E. (2004). Do export processing zones attract FDI and its benefits:
The experience from China. International Economics and Economic policy, vol. I,

pags87-103.

» Granados, J. (n.d.). Las zonas francas de exportacion en América Latina y el

Caribe: sus desafios en un mundo globalizado.

» Hay, E. (1994). Justo a tiempo. Colombia: Norma.

» Heizer, J y Render, B. (2001). Direccion de produccién. Decisiones

estratégicas. 6ta edicion. Prentice Hall.

» Heizer, J y Render, B. (2004). Principios de Administracién de Operaciones.

5ta Edicion. México: Pearson Educacion.

» Huertas, R. Articulo: Aplicacion del analisis de métodos para en la prestacion
de servicios. ESERP.

» La Revista del Instituto. IR05 (2009). Instituto AFIP.

» Ley de Zonas Francas. Decreto Ley 65-89 emitido por ElI Congreso de la

Republica de Guatemala.

» Levitt, T. (1972). Production line approach to service. Harvard Business
Review. Sep-Oct 1972.

» Liker, J. (2004). Las Claves del éxito de Toyota: 14 principios de gestion del

fabricante mas grande del mundo. McGraw-Hill.

125



» Liker, J. y Meier, D. (2006). The Toyota Way Fieldbook. McGraw-Hill.

» Mejia, N. (2009). Estudio de métodos y tiempos mediante la técnica muestreo
del trabajo en el Centro Colombo americano en la ciudad de Pereira. Trabajo de
grado presentado como requisito para optar al Titulo de Ingeniera Industrial.

Universidad Tecnoldgica de Pereira. Facultad de Ingenieria Industrial.

» Meyers, F. (2000). Estudios de tiempos y movimientos para manufactura agil.

México: Prentice Hall.
» Milberg, W. y Amengual, M. (2008). Desarrollo econémico y condiciones
laborales en las zonas francas industriales: un examen de tendencias. Oficina

Internacional del Trabajo. Ginebra.

» Mundel, U. y Marvin E. (1984). Estudio de Tiempos y Movimientos. México:

Continental.

» Niebel, B. y Freivals, A. (2009). Métodos, estandares y disefio del trabajo.

Ingenieria Industrial, 12th ediciéon. McGraw-Hill.

> Niebel, B. (1999). Methods, standards, and work desing. 10th edition.
MacGraw-Hill.

» Republica de Guatemala. Ministerio de Economia Reglamento de la ley de

Zonas Francas. Acuerdo Gubernativo 242-90.

» Rajadell, M. y Sanchez, J. (2010). Lean Manufacturing. La evidencia de una

necesidad. Ediciones Diaz de Santos

126



» Rosso, A (2011). Encuentro Economico. Articulo: El valor agregado de las
exportaciones de zonas francas aumentd6 de 25 a 50%.
http://www.hoy.com.do/economia/2011/9/11/.

» Seddon, J. y O'Donovan, B. (2009). Rethinking Lean Service.

» Tejeda, A. (2011). Mejoras de Lean Manufacturing en los sistemas productivos.

Ciencia y Sociedad, vol. XXXVI, num. 2, abril-junio, 2011, pp. 276-310. Instituto

Tecnoldgico de Santo Domingo.

» Todini, B. Derecho Internacional Fiscal. Zonas Francas: Su Fiscalidad en

Argentina y en el Derecho Comparado. Centro argentino de estudios

internacionales (Caei). Programa Derecho Internacional.

» Womack, J., Jones, D. y Roos, D. (1990). La maquina que cambio el mundo.
USA: McGraw-Hill.

» Womack, J. y Jones D. (2005). Lean Thinking. Ediciones Gestion2000.

» Womack, J. y Jones, D. (2007). Soluciones Lean. Ediciones Gestion2000.

127


http://www.hoy.com.do/economia/2011/9/11/392673.

TERMINOLOGIA

Analisis de Modo y Efecto de Falla: Busca identificar la probabilidad de falla de
una parte del proceso, la causa de falla y el efecto que este puede crear en los
clientes internos y externos. Es una herramienta muy completa para el analisis de

riesgos.

Casa de la Calidad: Busca traducir las necesidades o requerimientos de los

clientes a especificaciones de proceso.

Estudio de Tiempos: Actividad que implica la técnica de establecer un estandar de
tiempo permisible para realizar una tarea determinada, con base en la medicion
del contenido del trabajo del método prescrito, con la debida consideracion de la

fatiga y las demoras personales y los retrasos inevitables.

Estudio de Movimientos: Analisis cuidadoso de los diversos movimientos que

efectua el cuerpo al ejecutar un trabajo.

Exceso de inventario: Excesivo almacenamiento de materia prima, producto en

proceso y producto terminado. El principal problema con el exceso inventario

radica en que oculta problemas que se presentan en la empresa.

Defectos: Repeticion o correcciéon de procesos, también incluye re-trabajo en

productos no conformes o devueltos por el cliente.
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Desperdicio: Es todo aquello que NO afade valor al producto. Es decir, es todo
proceso que nos cuesta tiempo, capital o recursos, y nuestro cliente NO nos va a

pagar por ello. indice de tablas

Jidoka: Automatizacion con sentido humano, busca crear mecanismos sonoros o
visuales que indiquen cuando existen problemas en los procesos. Significa “hacer
que el equipo o la operacion se detenga, siempre que surja una situacion anormal
o defectuosa”. La caracteristica distintiva esta en el hecho que cuando tiene lugar
un problema de equipo o un defecto de maquina, se detiene el equipo o toda la
linea y éstos pueden parar cualquier linea que tenga operarios. Jidoka es muy
importante, ya que evita fabricar demasiado y resulta facil controlar las

anormalidades.

Kanban: Sistema de senalizacion que permite entregar el pedido correcto en el
momento preciso, esto permite nivelar la produccién, una excelente forma de
balancear la linea. Se han desarrollados diversas formas para aplicar este sistema

como tarjetas Kanban, sefales luminosas o recipientes.

Lean Manufacturing: Es el sistema de fabricacion desarrollado por Toyota que
busca la optimizacion a lo largo de todo el flujo de valor mediante la eliminacion de
pérdidas y persigue incorporar la calidad en el proceso de fabricacion

reconociendo al mismo tiempo el principio de la reduccion de costos.

Mantenimiento Productivo Total (TPM): Sistema que busca trasladar las
operaciones basicas de limpieza, lubricacion y ajuste directamente a los
responsables de cada equipo. Tambien se conoce como Mantenimiento

Auténomo.
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Movimientos innecesarios: Cualquier movimiento que el operario realice aparte de
generar valor agregado al producto o servicio. Incluye a personas en la empresa
subiendo y bajando por documentos, buscando, escogiendo, agachandose, etc.

Incluso caminar innecesariamente es un desperdicio.

Poka-yoke: Sistema a prueba de error que busca crear mecanismos para que las

cosas se hagan solo de la forma correcta.

Programa de 5 s: Busca mejorar las areas de trabajo con el propdsito de facilitar el
flujo de materiales, personas y poder localizar correctamente materiales, insumos,

herramientas, etc.

Six Sigma: Consiste en el control de la variacion de los procesos para llevarlos a

una cantidad de defectos no mayor a 3,4 partes por millon estadisticamente.

SMED: Su principal objetivo es reducir los tiempos de alistamiento con el propdsito

de reducir tanto los tiempos muertos como el tamano de las érdenes.

Sobre-procesamiento o procesos inapropiados: Realizar procedimientos
innecesarios para procesar articulos, utilizar las herramientas o equipos
inapropiados o proveer niveles de calidad mas altos que los requeridos por el

cliente.
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Sobreproduccion: Procesar articulos mas temprano o en mayor cantidad que la
requerida por el cliente. Se considera como el principal y la causa de la mayoria

de los otros desperdicios.

Talento Humano: Este es el octavo desperdicio y se refiere a no utilizar la
creatividad e inteligencia de la fuerza de trabajo para eliminar desperdicios.
Cuando los empleados no se han capacitado en los 7 desperdicios se pierde su

aporte en ideas, oportunidades de mejoramiento, etc.

Transporte: Mover trabajo en proceso de un lado a otro, incluso cuando se
recorren distancias cortas; también incluye el movimiento de materiales, partes o

producto terminado hacia y desde el almacenamiento.

Tiempo de espera: Operarios esperando por informacion o materiales para la

produccion, esperas por averias de maquinas o clientes esperando en el teléfono.

Usuario Operador: El Usuario Operador es la persona juridica autorizada para
dirigir, administrar, supervisar, promocionar y desarrollar una o varias Zonas
Francas, asi como para calificar a los usuarios que se instalen en éstas. (Articulo
393-14 Dec 383/2007)

Usuario Industrial de Bienes. Es la persona juridica instalada exclusivamente en
una o varias Zonas Francas, autorizada para producir, transformar o ensamblar
bienes mediante el procesamiento de materias primas o de productos
semielaborados. (Articulo 393-19 Dec 383/2007)
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Usuario Industrial de Servicios. El Usuario Industrial de Servicios es la persona
juridica autorizada para desarrollar, exclusivamente, en una o varias Zonas
Francas, entre otras, las siguientes actividades: logistica, transporte, manipulacion,
distribucién, empaque, re empaque, envase, etiquetado o clasificacion;
telecomunicaciones, sistemas de tecnologia de la informacion para captura,
procesamiento, almacenamiento y transmision de datos, y organizacion, gestion u
operacion de bases de datos; Investigacion cientifica y tecnoldgica; asistencia
meédica, odontolégica y en general de salud; turismo; reparacion, limpieza o
pruebas de calidad de bienes; soporte técnico, mantenimiento y reparacion de
equipos, naves, aeronaves O maquinaria; auditoria, administracion, corretaje,
consultoria o similares. (Articulo 393-20 Dec 383/2007)

Usuario Comercial. Es la persona juridica autorizada para desarrollar actividades
de mercadeo, comercializacion, almacenamiento o conservacion de bienes, en una
o varias Zonas Francas. (Articulo 393-21 Dec 383/2007)

Valor Agregado: Es todo proceso en el que afadimos al producto que
transformamos algo por lo que nuestro cliente nos paga o esta dispuesto a pagar

Zona Franca: La Ley 1004 del afio 2005, en su Articulo 1, define a la Zona Franca
como el area geografica delimitada dentro del territorio nacional, en donde se
desarrollan, actividades industriales de bienes y de servicios, o actividades
comerciales, bajo una normatividad especial en materia tributaria, aduanera y de
comercio exterior. Las mercancias ingresadas en estas zonas se consideran fuera
del territorio aduanero nacional para efectos de los impuestos a las importaciones

y a las exportaciones.
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ANEXOS



Anexo 1: Porteria |, ingreso de

nifiera vacia Noviembre 22 de 2011

Estudio de Tiempos

Hera Fin

Hera inicie

17:00

22

14:00 2011

Descripeidn de la actividad

Se realizd seguimiento al proceso de recepcion de documentos y preingreso de la mercancia en la porteria 1

Nombre del empleado (s)

Resembrick Zufiiga

Experiencia en la actividad

1 afio

Departamento/drea

Operaciones zona franca Palmaseca/Porteria 1

Equipos Utilizados

Computador, micrdfono, teléfono cosedora Radioteléfono Bitdcoras

Condiciones de Trabajo

Normales de oficina (T°=20°C, 450lux, trabajo sentadn)

INGRESO NINERA VACIA

No. Elemente

Descripeién de Elementos

Anunciar al funcionario | Anunciar por parlante el

I'.

del usuario ingreso al vehiculo
c
1
2
3 .
; 089
5 05t
d | ]
n
g 7 I
S 8 | ]
d ]
1 I
1 I
1 I
g —
14 | ]
15 I
OBSERVACIONES  |Tiempo Total 1,70 2,88
No. Ciclos 5 5
Tiempo promedio 0,34 0,58
% valoracién Habilidad |Promedlu t] Esfuerzo ‘Prumedio lj CGnSiSTEnCid|Promedio t] Condicienes | sueno tJ
Tiempo normal 0,34 0,58
Frecuencia 1 1
Ti |
|tzmpo normal por, 03¢ 058
unidad
Tiempo Total
0,92
Normal ! Minutos,
Tolerancia (%) | Personales 4 H Retrasze 5 }—{ Fatiga 3 }+Pummﬂje (%)
Tiempo estdndar 1,03 Minutos.
Clientes por hora 58 Clientes/Hora
| Elaborado per Aprobado por:
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Anexo2: Porteria I, ingreso de nifiera cargada Noviembre 22 de 2011

Hora inicio Hera Fin

2011

14:00 17:00 22 Nev

Estudio de Tiempos

Descripeidn de la actividad

Nombre del empleado (s)
Experiencia en la actividad
Departamento/drea
Equipos Utilizados

Condiciones de Trabajo

Se realizd sequimiento al proceso de recepeidn de documentos y preingreso de la mercancia en la porteria 1

Resembrick Zufiiga

1 afio

Operaciones zona franca Palmaseca/Porteria 1

Computador, micrdfono, teléfono,cosedora Radioteléfono Bitdcoras

Normales de oficina (T°=20°C, 450lux, trabajo sentado)

INGRESO NINERA CARGADA

No. Elemento
Descripeién de Elementos Recibir documentos Reglﬂ@r datos en Anunciar al funcionario del Anu.nciar' por pur'.\ume el
bitacora usuario ingresa al vehiculo
R
1
2
3
4
5
6
K 7
8 8
9
10
11
12
13
14
15
OBSERVACIONES  |Tiempo Total 182 1,98 1,85
No. Ciclos 4 4 4
Tiempo promedio 0,46 0,49 046
% valoracion Habilidad ‘Promedm M Esfuerzo |Pr0medi0 M CoﬂsiSTeﬂCiu‘Pmmedm M Condiciones ‘Bueno lﬂ
Tiempo normal 046 049 0,46
Frecuencia 1 1 1
Ti |
1empo narmat per 06 0,49 0,46
unidad
0 0 D D10
Tiempo Total
Pe 141
Normal Minutos.
Tolerancia (%) | Personales 4 —— Retrase 5 H Fatiga {% Porcentaje (%)
Tiempo estdndar 1,58 Minutos.
Clientes por hora 7 Clientes/Hora
| Elaborado por Aprobado por: |
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Anexo 3: Porteria I, ingreso de nifiera vacia Diciembre 3 de 2011

Estudio de Tiempos

[ R_X Hera inicio Hera Fin
08:00 09:30 3 Die 2011

Descripcidn de la actividad Se realizd sequimiento al proceso de recepcidn de documentos y preingreso de la mercancia en la porteria 1
Nombre del empleado (s) Resembrick Zufiiga
Experiencia en la actividad 1 afio
Departamento/drea Operaciones zona franca Palmaseca/Porteria 1
Equipos Utilizados Computador, micrdfono, teléfono,cosedara, Radioteléfono,Bitdcoras
Condiciones de Trabajo Normales de oficina (T°=20°C, 450lux, trabajo sentado)

INGRESO NINERA VACIA

No. Elemento

4
. Anunciar al funcionario Anunciar por parlante el
Descripcién de Elementos R pore .
del usuario ingreso al vehiculo

| R R
! [
2 [ ]
3 ]
4 [
5 ]
6 [
0
: 7 [
S g ]
s [
10 ]
u [
12 [
1 ]
14 [
15 [ ]
OBSERVACIONES  [Tiempo Total 158 1,93 0,66
No. Ciclos 5 5 5
Tiempo promedio 0,32 0,39 0,13
% valoracién Habilidad ‘Promedm lj Esfuerzo |Promedio t] CO“SiSTEMid‘PmmEd\D lj Condiciones ‘Buenu lj
Tiempo normal 0,32 039 0,13
Frecuencia 1 1 1
Ti |
1empo narmat per 032 039 013
unidad
Q Q D HILS)
Tiempo Total
Pe 0,34
Normal Minutos.
Tolerancia (%) | Personales 4 H Retraso 5 H Fatiga 3 % Porcentaje (%)
Tiempo estdndar 0,94 Minutos,
Clientes por hora o4 Clientes/Hora
Elaborado por Aprobado por: |
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Anexo 4: Porteria I, ingreso de vehiculo con carga Noviembre 22, Diciembre 7 de 2011

o z
14:00 17:00 22 Nev 2011
09:20 10:20 7 Die 2011

Estudio de Tiempos

Descripcidn de la actividad

Se realizd sequimiento al proceso de recepcidn de documentos y preingreso de la mercancia en la porterfa 1

Nombre del empleado (s)

Resembrick Zufiiga

Experiencia en la actividad

1 afio

Departamento/drea

Operaciones zona franca Palmaseca/Porteria 1

Equipos Utilizados

Computador, micrdfona, teléfono,cosedora Radioteléfono Bitdcoras

Condiciones de Trabajo

Normales de oficina (T°=20°C, 450lux, trabajo sentado)

INGRESO VEHICULO CON CARGA

No. Elemente

Descripeién de Elementos

Recibir documentos

Registrar datos en
AMIGO

Anunciar al funcionario del

usuario

Anunciar por parlante el
ingreso al vehiculo

R
g
15)
8
OBSERVACIONES  [Tiempe Total 17 10,90 144 0,07
No. Ciclos 6 6 4 1
Tiempo promedio 0,29 1,82 0,36 0,067
% valoracién Habilidad ‘Promedm lﬂ Esfuerzo |Promedio t] CO“SiSTEﬂCid‘PmmEd\D lj Condiciones ‘Buenu lﬂ
Tiempo normal 0,29 1,82 0,36 0,07
Frecuencia 1 1 1 1
Ti |
|:zmpo normel por 0,29 182 0,36 007
unidad
0 8 D DIO
Tiempo Total
Normal 253 Minutos.
Tolerancia (%) | Personales 4 H Retrase 5 H Fatiga 3 {+ Parcentaje (%)
Tiempo estdndar 2,83 Minutas,
Clientes por hora 21 Clientes/Hora
Elaborado por Aprobada por: |
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Anexo 5: Porteria I, ingreso de vehiculo con vacio Noviembre 22 de 2011

Hora inicio

17:00

22

14:00 2011

Estudio de Tiempos

Descripcidn de la actividad

Se realizd sequimiento al proceso de recepcidn de documentos y preingreso de la mercancia en la porteria 1

Nombre del empleado (s)

Resembrick Zufiiga

Experiencia en la actividad

1 afio

Departamento/drea

Operaciones zona franca Palmaseca/Porteria 1

Equipos Utilizados

Computador, micrdfono, teléfono,cosedora Radioteléfono Bitdcoras

Condiciones de Trabajo

Normales de oficina (T°=20°C, 450lux, trabajo sentado)

INGRESO VEHICULO VACTO

No. Elemente

Descripeién de Elementos

Anunciar al funcionario
del usuario

Anunciar por parlante el
ingreso al vehiculo

4

@
8 [ ]
QBSERVACIONES Tiempo Total 16,07 7.63 062
No. Ciclos 15 15 15
Tiempo promedio 107 051 0,04
% valoracién Habilidad |Prumedlo M Esfuerzo ‘Promedm l:] CoﬂSiSTeﬂCiu.‘Pmmedm lﬂ Condiciones ‘Promedm l:]
Tiempo normal 109 052 0,04
Frecuencia 1 1 1
Tiempo normal
it por 109 052 0,04
unidad
Q Q D D10
Tiempo Total
¥ 1,65 .
Normal Minutos.
Tolerancia (%) Personales 4 H Retraso 5 H Fatiga 3 e porcentaje (%)
Tiempo esténdar 1,85 Minutos,
Clientes por hora 32 Clientes/Hora
| Elaborado por Aprobado por: | |
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Anexo 6: Porteria I, ingreso de vehiculo con vacio que se registra por primera vez, Noviembre 22 de

2011

Hora inicio

14:00

de Tiempos

Hora Fin

17:00

22

2011

Descripcidn de la actividad

Nombre. del empleado (s)
Experiencia en la actividad
Departamento/drea
Equipos UHilizados

Condiciones de Trabajo

Se realizd seguimiento al proceso de recepcion de documentos y preingreso de la mercancia en la porteria 1

Resembrick Zufiiga

1 afio

Operaciones zona franca Palmaseca/Porteria 1

Computador, micrdfono, teléfono,cosedora Radioteléfono Bitdcoras

Normales de oficina (T°=20°C, 450lux, trabajo sentado)

No. Elemento

Deseripeién de Elementos

Ciclos

OBSERVACIONES

Tiempo Total

Anunciar al funcionario

del usuario

INGRESO VEHICULO VACTO

Anunciar por parlante el
ingreso al vehiculo

1,34

0,26

4

No. Ciclos

3

3

Tiempo promedio

2,99

0,45

0,09

% valoracién

Habilidad ‘ Promedio lﬂ

Esfuerzo

| Promedio t]

Consistencia

‘ Promedio lj

Condiciones

‘ Promedio m

Tiempo normal

3,06

0,45

0,09

Frecuencia

1

1

1

Tiempo normal por
unidad

3,06

0,45

0,09

Tiempo Total
Normal

3,59

Minutos.

Tolerancia (%)

Personales 4

L - |

Retraso

5

3

Parcentaje (%)

Tiempo estdndar

4,02

Minutos.

Clientes por hora

Clientes/Hora

Elaborado por

Aprobada por:
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Anexo 7: Porteria I, ingreso de vehiculo con vacio Noviembre 22 de 2011

Hera inicio

14:00

Hera Fin

17:00

Estudio de Tiempos

Descripcidn de la actividad

Se realizd sequimiento al proceso de recepcidn de documentos y preingreso de la mercancia en la porterfa 1

Nombre del empleado (s)

Resembrick Zufiiga

Experiencia en la actividad

1 afio

Departamento/drea

Operaciones zona franca Palmaseca/Porteria 1

Equipos Utilizados

Computador, micrdfono, teléfono,cosedora Radioteléfono Bitdcoras

Condiciones de Trabajo

Normales de oficina (T°=20°C, 450lux, trabajo sentado)

No. Elemento

Descripcion de Elementos

INGRESO VEHICULO VACIO

Anunciar al funcionario

Anunciar por parlante el
del usuario

ingreso al vehiculo

4

g
L3
3
OBSERVACIONES  |Tiempo Total 7.1 6,29 0,36
No. Ciclos 12 12 12
Tiempo promedio 0,59 052 0,03
% valoracién Habilidad ‘Promedm ll] Esfuerzo |Pr0med|0 t] CoﬂsiSTeﬂCiu‘Promedm lj Condiciones ‘Promedm lj
Tiempo normal 0,60 0,53 0,03
Frecuencia 1 1 1
Ti I
1epo narmal per 060 053 003
unidad
o Q D D10
Tiempo Total
Pe 117 .
Normal Minutos.
Tolerancia (%) | Personales 4 H Retraso 5 H Fatiga 3 f— Porcentaje (%)
Tiempo estdndar 1,81 Minutos.
Clientes por hora 45 Clientes/Hora
Elaborado por Aprobado por:
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Anexo 8: Bascula Ingreso, pesaje de vehiculo vacio Noviembre 25 de 2011
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Anexo 9: Bascula Ingreso, pesaje de vehiculo vacio Noviembre 28 de 2011

Estudio de Tiempos

Hera inicio Hera Fin

07:40 08:40

Descripcidn de la actividad

Se realizd sequimiento al pesaje de vehiculos que entran vacios a zona franca Palmaseca

Nombre del empleado (s)

Katherin Ospina

Experiencia en la actividad

3 Meses

Departamento/drea

Operaciones zona franca Palmaseca/Bascula Ingreso

Equipos Utilizados

Rﬂdlura\éfunuJImpr'esum,Cumermdur',Cusedum,Cc'tmm fUTugr'c’Lflcu,CuIcu ladora, Sellos

Condiciones de Trabajo

Normales de oficina (T°=20°C, 450lux, trabajo sentado)

INGRESO Y PESATE VEHICULO VACIO

No. Elemento

Descripcién de Elementos

Insertar hoja control de Diligenciar Planilla de

peso en impr'asum peso

R
0,20
0,22
0,16
023
020
g
g
Q
OBSERVACIONES  |Tiempo Total 0,47 0,74 0,35 036 099
No. Ciclos 5 5 5 5 5
Tiempo promedio 0,00 0,15 0,07 0,07 0,20
% valoracién Habilidad | Promedio [ v Esfuerzo| fueno MConsis'renciu‘Busm tCondiciones |Pmmsdmu
Tiempo normal 0,10 016 0,08 0,08 0,21
Frecuencia 1 1 1 1 1
Tiempo normal por
unidad 0,10 0,16 0,08 0,08 021
CONCLUSION bEL ESTUDIO
Tiempo Total
Normal 0,63 Minutos.
Tolerancia (%)  Personales 4 H Retraso 5 H Fatiga 3 ‘%Purmmﬂje (%)
Tiempo estdndar 0,70 Minutos.
Clientes por hora 85 Clientes/Hora
Elaborado por Aprobado por:
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Anexo 10: Bascula Ingreso, pesaje de vehiculo cargado ingreso del Resto del Mundo, Noviembre 28 de
2011
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Anexo 11: Bascula Ingreso, pesaje de vehiculo vacio, Noviembre 25 de 2011

Estudio de Tiempos
C R_X Hora inicio Hora Fin
15:30 14:30
Descripcidn de la actividad Se realizd sequimiento al pesaje de vehiculos que entran vacios a zona franca Palmaseca
Nombre del empleado (5) Claudia Vanessa Valencia
Experiencia en la actividad 6 meses
Departamento/drea Operaciones zona franca Palmaseca/Bdscula Ingreso
Equipos Utilizados Radioteléfono, Impresora, Computador Cosedara,Cdmara fotogrdfica,Calculadora, Sellos
Condiciones de Trabajo Normales de oficina (T°=20°C, 460lux, trabajo sentada)
R 0 {1 0 0
No. Elemento
Dili Planilla de | Insertar hoja control d
Descripeién de Elementos Digitar placa del vehiculo figencior Hlantla de | Snserror UJC_L control de Imprimir Digitar peso Amigo
PESEI PESEI enla I!’I’LPI‘E_‘:'UI‘U.
R R R R R
1 0,06 017 0,10 010 0,06
2 013 0,18 012 0,06 0,08
3 0,06 043 0,08 0,05 011
4 0,12 0,51 0,07 010 0,07
5 0,07 0,14 0,09 0,06 0,04
6 0,08 017 0,07 0,03 0,08
2 7 0,05 025 011 0,06 0,06
f‘j 8 0,08 0,10 0,09 012 0,06
9
10
11
12
13
14
15
OBSERVACIONES  [Tiempo Total 0,63 1,9 073 0,58 056
No. Ciclos 8 8 8 & 8
Tiempo promedio 0,08 0,25 0,00 0,07 0,07
% valoracién Habilidad |Bxcelente v [Esfuerzdsueno [ |Consistencid | Bueno l: Condiciones| | Bueno t]
Tiempo normal 0,09 0,29 0,11 0,09 0,08
Frecuencia 1 1 1 1 1
Tiempo normal por
unidad 0,09 0,29 011 0,09 0,08
CONCLUSION DEL ESTUDIO
Tiempo Total
Normal 0,66 Minutos.
Tolerancia (%)  |Personales 4 H Retraso 5 H Fatiga 3 % Porcentaje (%)
Tiempo esténdar 0,74 Minutos.
Clientes por hora 81 Clientes/Hora
Elaborado por Aprobado por:
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Anexo 12: Bascula Ingreso, pesaje de vehiculo cargado ingreso del TAN, Noviembre 28 de 2011
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Anexo 13: Bascula Ingreso, pesaje de vehiculo vacio para el RM — Inspecciéon Contenedor, Noviembre
28 de 2011
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Anexo 14: Bascula Ingreso, pesaje de vehiculo cargado IRM, Noviembre 28 de 2011
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Anexo 15: Patios salidas — salida de vehiculos — Julian Alzate - Noviembre 24 de 2011

Hora inicie Hera Fin

Descripcidn de la actividad Se realiza seguiniento al proceso de salida de vehiculos desde los patios
Nombre del empleado () Tulidn Alzate

Experiencia en la acfividad 3 afios

Departamento/drea Operaciones zona franca Palmaseca/Patios salida

Equipos Utilizados Impr'zsnm,cnmpmudnr',mdlmz\éfnnn,Te\éfnnn,bicic\zm
Condiciones de Trabajo Temperatura anbiente - Normales de oficina (T°=20°C, 450lux, trabajo sentado)

SALIDA VEHICULOS PATIOS

No. Elemento

Comparar notificacidn con
Descripeién de Elementos declaracidn de
importacidn

Mavilizarse hasta el patio |  Desplazamiento | Comprobar chasisenel | Moulizarse hasta Ejecutar y efectuar
( Puerta azul) dentro del patio | vehiculoy pegar sticker | oficina de patios salida

H
a
OBSERVACIONES  (Tiempo Total 13 039 10,29 27 2,5 1438 092 7460
No. Ciclos & 5 4 4 6 4 4 4
Tiempo promedio 017 0,08 257 320 037 360 023 190
%vdoracion  |Hobilided [aere  |v) Esfuerzo [0 || Consistencia |Buem t ondiciorw‘ Requls M
Tiempo normal 020 009 301 374 044 42 027 222
Frecuencia 1 1 1 1 1 1 1 1
Tiempo normal por
unidad 020 0,09 301 374 044 420 027 2,22
4] ON Di 010
Tiempo Total
Normal 1416 Minutos.
Tolerancia (%)~ [Personales T H—{ Retrass 5 H Fatiga 13||l+ Porcentaje (%)
Tiempo estdndar wn Minutos.
Clientes por hora 3 Clientes/Hora
Elaborado por Aprobado por:
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Anexo 16: Patios salidas — Salidas de vehiculos — Duverney Ramirez - Noviembre 24 de 2011

Estudio de Tiempos

Dia Mes AR

C R X Hora inicio

T L o]

Deseripein de la activided Se realizd sequiniento al proceso de salida de vehiculos desde los patios
Nonbre del empleado (5) Duverney Ramirez

Experiencia en l actividad 6 meses

Departamerto/ drea Operacianes zona franca Palmaseca/Patios salida

Equipos Utilizados Impresora,computadar radioteléfono,teléfono bicicleta
Condiciones de Trabajo Temperatura anbiente - Normales de of icina (T°=20°C, 450lux, frabajp sentado)

SALIDA VEHECULOS PATIOS

No. Elemento

Mavilizarse hasta
oficina de patios

Comprabar chasis en el
vehiculo y pegar sticker

Ejecutary efectuar
salida

Movilizarse hasta el patio(
Puerta azul)

Deseripeign de Elementos

8
6’
OBSERVACIONES  [Tiempo Total 059 13 015 6,28 082 8,22 065 364
No. Ciclos 2 2 2 2 2 2 2 2
Tiempo promedio 029 066 007 34 04 41 032 182
vdorecién |Habilidad ([roncde ¥ Esfuenzo [Punedo v Consistencia ‘ Reguer t Condicioms|Regu|ar M
Tiempo normal 030 067 007 320 042 419 033 188
Frecuencia 1 1 1 1 1 1 1 1
Tiempo normal por
unided 030 067 007 320 042 419 033 186
0 OND DL0
Tiempo Total
Normal 1 Minutos.
Tolerancia (%)~ [Personales 7 "—1 Retraso 5 L—{ Fatigg 13 ||l— Porcentaje (%)
Tiempo estindar 1379 Minutos.
Clientes por hora 4 Clientes/Hora
Elaborado por Aprobado por:
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Anexo 17: Bascula Salida — Salidas al TAN — Noviembre 28 de 2011
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Anexo 18: Bascula Salida, salida al Resto del Mundo, Enero 27 de 2012
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Anexo 19: Bascula Salida — Salidas vehiculos vacios — Noviembre 28 de 2011

Estudio de Tiempos

¢ R X Hora inicio Hora Fin
11:10 12:00
14:00 15:00
Descripeiin de la actividad 5 realizd sequiniento al pesaje de vehiculos que salen vacios de zona franca Palmaseca
Nombre del empleado () Manica Ussa
Experiencia en la actividad 3 Meses
Departamento/drea Operaciones zona franca Palmaseca/Bdscula Salida
Equipos Utilizados Radim\éfunu,Impr'zsum,CUmpuwdur',Cuszdum,Cdmm fumgr'df|m,Ca\cu\udum,SzHus
Condiciones de Trabajo Normales de of icina (T°=20°C, 4501ux, trabajo sentado)
D 05 Q Q
No. Elemento
Insertar hoja control d il hoja control d
Descripeién de Elementos Digitar Placa Buscar haja confrol de peso feerier ejo Coniro! G peso Inprimir peso vehiculo HIgencir o corrol de Ingresar peso en AMIE0 Usar Radioteléfono
enla Impresora peso
R R R R R R R
1 013 011 0,08 0,05 0,14 0,60 0,14
z 012 110 013 011 010 0,64 017
§ 012 009 0,14 0,06 015 045 018
4 008 009 0,05 0,08 018 042 013
5
b
3 7
§ 8
9
10
11
12
13
14
15
OBSERVACIONES  (Total(minutos) 045 138 040 029 057 212 0,62
No. Cicles 4 4 4 4 4 4 4
promedio(minutos) [ 034 010 007 0,14 053 016
%woracion  |Habilidad [Bxccere |v)|Esfuerzo [[panedo ()| Consistencia Ponede [+ | Conciciones| Pnee v
normal(minutos) 013 039 0l 0,08 016 060 018
Frecuencia 1 1 1 1 1 1 1
Tiempo normal por|
unidad (minutos) 013 039 01 0,08 016 0,60 018
CONCLUSTON DEL ESTUDIO
Tiempo Total
Normal 166 Minutos.
Tolerancia (%) ~ [Personales 4 HReTmso § i—f |Fu1ign 3 }—J Porcentaje (%)
Tiempo estdndar 1,85 Minutos.
Clientes por hora 32 Clientes/Hora
Elaborado por Aprobado por:
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Anexo 20: DTA — Noviembre 28 y 29 de 2011
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Anexo 21: Aprobaciones salidas al TAN — Diciembre 5y 7 de 2011
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Anexo 22: Aprobaciones salidas al RM — Diciembre 7y 13 de 2011

155



Anexo 23: Aprobaciones — Salidas al TAN Noviembre 28 y 29 de 2011
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Anexo 24: Aprobaciones salidas al TAN — Noviembre 28 y 29 de 2011
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Anexo 25: Aprobaciones IRM — Noviembre 28 y 29 de 2011
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Anexo 26: Patios Ingresos — Noviembre 30 de 2011

dio de DO
4 R_X Hora inicio Hore. Fin Dia
07:45 12:00 30 Nov 2011
Descripcidn de la actividad Se realizd sequiniento al ingreso del chasis del vehiculo al sistema procedentes en nifiera o rodando.
Norbre del empleado (s) Silvia Galviz
Experiencia en la actividad 3 afins
Departamerto/ Grea Operaciones zona franca Palmaseca/Patios Ingres
Equipos Utilizados Impresora, Computador Cosedora,Calculadora,Sellos
Condiciones de Trabajo Normales de oficina (T°-20°C, 4501ux, frabajo sentado)
Patics Ingreso
No. Elemento
Conf rada di
Descripeién de Elementos o Nlr'mur' e ? :
nifieras por radio
R
1
H
3
3
5
6
3 7
§ 8
9
10
11
12
13
14
15
OBSERVACIONES | Tiempo Total(minutos) 000
No. Ciclos 0
Tiempo promedio(minutos)
% valoracién
Tiempo normal(minutos)
Fracuencia
Tiempo normal por
unidad(minutos)
0 OND DIO
Tiempo Total Normal 854 Minutos.
Tolarancia (% bersondles 4 |———[Retraso 5 [ |Fatia T Porcente (%)
Tiempo estdndar 965 Minutas,
Clientes por hora ] Clientes/Hora
Elaborado por Aprobado por:
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Anexo 27: SYGA — Noviembre 30 de 2011
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Anexo 28: Porteria Il vehiculos que ingresan a bascula — Noviembre 22 de 2011

Estudio de Tiempos
4 R_X Hora inicie Hora Fin
10:25 12:25 22 Nev 2011
Descripcidn de la actividad Se realizd sequimiento al proceso de recepcin de vehiculos proximos a ingresar a bdscula en porteria IT
Nombre del empleado (s) Juan carlos Hermida
Experiencia en la actividad 1 afio
Departamento/drea Operaciones zona franca Palmaseca/Porteria IT
Equipos Utilizados Espejo,Radiotélefono, Detector de armas
Condiciones de Trabajo Condiciones ambiente
RECEPCION DE VEHICULO PROXIMO A INGRESAR A BASCULA
No. Elemento 1 2
Descripeién de Elementos Abrir puerta de la porteria | Esperar Paso de vehiculo Cerrar Puerta de la porteria
c R R ( : R
1 037 038 0,18
2 013 0,00 0,16
3 0,20 0,00 022
4 0,18 0,08 0,12
5 0,12 021 0,20
6 016 015 , ] 0,14
7 0,23 013 0,16
a 8 0,18 016 0,12
I 9 026 0,20 0,18
© 10 021 0,00 04
11 017 0,26 013
12 024 019 023
13 0,19 0,52 0,16
14 0,40 0,20 0,28
15 017 013 012 013 0,18
16 0,24 0,00 0,16
17 0,25 0,25 0,30
18 019 016 014
OBSERVACIONES  |Tiempo Total 3,88 3,02 2,76 2,10 3,15
No. Ciclos 18 18 18 18 18
Tiempo promedio 022 017 015 012 0,18
% valoracién Habilidad [pronedo | = | Esfuerzo [pamedo | 7] Consistencia|#ronsdo v | Condiciones [promedo ||
Tiempo normal 0,22 017 015 012 0,18
Frecuencia 1 1 1 1 1
Ti |
fempo norma’ por 0,22 017 0,15 012 0,18
unidad
0 8 D DIO
Tiempo Total
Normal 083 Minutos,
Tolerancia (%) | Personales 5 H Retrase 5 H Fatiga 4 {+ Porcentaje (%)
Tiempo estdndar 0,94 Minutos,
Clientes por hora 63 Clientes/Hora
Elaborado por Aprobado por: |
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Anexo 29: Porteria Il Recepcién de nifieras — Noviembre 22 de 2011

Hera

10

25

inieie Hera Fin

12:25

22

Estudio de Tiempos

2011

Descripcidn de la actividad

Nombre del empleado (s)
Experiencia en la actividad
Departamento/drea
Equipos Utilizados

Condiciones de Trabajo

Se realizd sequimiento al proceso de recepcion de nifieras praximos a ingresar al patio del usuario

Juan carlos Hermida

1 afio

Operaciones zona franca Palmaseca/Porteria T

Espejo Radiotélefono, Detector de armas

Condiciones ambiente

No. Elemento

Descripeién de Elementos

Abrir puerta de la porteria

RECEPCION DE NINERAS

Esperar paso nifiera Inspeccionar nifiera Esperar Paso de nifiera

cerrar puerta de la porteria

¢ R : [ & | | & | R
1 o G g
2 0z 00 073
: e o 0
4 [ ] [
5 [ ] |
5 [ ] [
7 [ ] [
9
§
0 ] I
u [ ] |
12 [ ] [
13 [ ] [
1 [ ] |
15
16
17
18
OBSERVACIONES  [Tiempo Total 049 0,63 0,68 0,48 054
No. Ciclos 3 3 3 3 3
Tiempo promedio 0,16 0,18 0,19 016 0,18
% valoracién Habilidad [promec | v | Esfuerzo [soneda || Consistencia|pronzéo || Condiciones|[promedo |+
Tiempo normal 0,16 0,18 0,19 0,16 0,18
Frecuencia 1 1 1 1 1
Tiem; |
i o normal por 0,16 0,18 0,19 016 0,18
unidad
0 0 D DIO
Tiempo Total
Pe 087
Normal Minutos,
Tolerancia (%) Personales 5 H Retrase 5 {—f Fatiga 4 {+ Porcentaje (%)
Tiempo estindar 0,99 Minurtos.
Clientes por hora 60 Clientes/Hora
Elaborado por Aprobado por:
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Anexo 30: Porteria Il Recepcion de vehiculos particulares — Noviembre 22 de 2011

Hera inicie

10:25

Hera Fin

12:25

22

2011

Estudio de Tiempos

Descripcion de la actividad

Se realizd sequimiento al proceso de recepcion de vehiculos particulares para ingresar a zona franca Palmaseca

Nombre del empleado (5)

Juan carlos Hermida

Experiencia en la actividad

1 afio

Departamento/drea

Operaciones zona franca Palmaseca/Porteria IT

Equipos Utilizados

Espeju,RudiuTé\efunu,DaTacTur' de armas

Condiciones de Trabajo

Condiciones ambiente

No. Elemento

Descripeién de Elementos

Abrir puerta de la porteria

2

Inspeccionar vehiculo con

RECEPCION DE VEHICULOS PARTICULARES

cerrar puerta de la porteria

IL

espejo
¢ R 2 ¢ N R
1 gy 7 —
z i 05 —
3 018 040 |
7 0 026 ]
5 i% B —
‘ B 0% E—
7 |
g 8 [ ]
o 9 _
[§]
o E—
I E—
E E—
e E—
1 |
15
18
17
18
OBSERVACIONES Tiempa Total 151 2,15 150 0,00 0,00
No. Ciclos 6 6 6 ] 0
Tiempo promedic 0,25 0,36 025 0,00 0,00
% valoracién Habilidad [pronedo | v )| Esfuerzo [ramedo | 7] Consistencia|#ronsdo x| Condiciones [promedo ||
Tiempo normal 0,25 0,36 0,25
Frecuencia 1 1 1
Ti |
oMo forma et 025 036 025
unidad
Q Q D FIL)
Tiempo Total
¥ 0,86 .
Normal Minutos.
Tolerancia (%) Personales 5 H Retraso 5 H Fatiga 4 {% Porcentaje (%)
Tiempo estdndar 0,98 Minutos.
Clientes por hora 61 Clientes/Hora
Elaborado por Aprobado por: |
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Anexo 31: Porteria Il Recepcién de motos particulares — Noviembre 22 de 2011

Estudio de Tiempos
(4 R_X Hora inicio Hora Fin
10:25 12:28
Descripcidn de la actividad Se realizd sequimiento al proceso de recepcion de motos particulares para ingresar a zona franca Palmaseca
Mombre del empleado (s) Juan carlos Hermida
Experiencia en la actividad 1 afio
Departamento/drea Operaciones zona franca Palmaseca/Porteria IT
Equipos Utilizados Espejo,Radiotélefono, Detector de armas
Condiciones de Trabajo Condiciones ambiente
RECEPCION DE MOTOS PARTICULARES
No. Elemento 1 4
Inspeccionar conductor
Dascr'ipcién de Elementos moto con el detector de | cerrar puerta de la pnr‘Tzr‘l’u
armas
Il < R
1 —
? I
: I
; 0% I
5 05 I
‘ 02 I
7 01 I
. ] 02 I
) 009 I
o 0 07 I
i 010 I
12 [ ] |
13 | [ ]
14 [ ] |
15
16
17
18
OBSERVACIONES  [Tiempo Total 192 2,72 1,85 0,00 0,00
No. Ciclos 1 1 1 a Q
Tiempo promedio 017 0,25 017 0,00 0,00
% valoragion Habilidad |Prnmedin ll] Esfuerzo |promedo | v | Consistencia| Promedo t] Condiciones ‘Pmmedin M
Tiempo normal 017 0,25 017
Frecuencia 1 1 1
Tiempo normal por
po P 017 0,25 017
unidad
Q Q D HIL)
Tiempo Total
Fe 059 .
Normal Minutos.
Tolerancia (%) | Personales 5 H Retraso 5 H Fatiga 4 % Porcentaje (%)
Tiempo estdndar 0,67 Minutos.
Clientes por hora 89 Clientes/Hora
Elaborado por Aprobado por: |
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Anexo 32: Valoracioén para obtener el Tiempo Normal

VALORACION PARA OBTENER EL TIEMPO NORMAL

HABILIDAD ESFUERZO CONSISTENCIA CONDICIONES
1 [Habilisimo 115% 1 |Excesivo 113% 1 |Perfecio 104% 1 |Deficiente 106%
2 |Excelente 1% 2 |excelente 110% 2 |excelente 103% 2 |Reqular 104%
3 |Bueno 106% 3 |Bueno 105% 3 |Bueno 101% 3 |Promedio 102%
4 |Promedio 100% 4 |Promedio 100% 4 |Promedio 100% 4 |Bueno 100%
5 |Regular 90% 5 |Regular 92% 5 |Regular 98% 5 |Excelente 97%
6 |Deficiente 8% 6 |Deficiente 83% 6 |Deficiente 96% 6 |ldeales 93%
Anexo 33: Suplementos por fatiga
Suplementos Variables por fatiga Suplementos Variables por fatiga -
- [Hombres | Mujeres
Hombres | Mujeres Concentracion Intensa
Trabajo de pie 2% 4% Trabajo de
Postura Anormal cierta precisian 0% 0%
Liceramente incomoda 0% 1% 5 T;ZEIESJIDDSED
Incujmuda (inclinada) 2% 3% ?atignsu 29 29,
Muy incdmoda (agachado, Trabajo muy
egirado) 7% 7% fatigoso 5% 5%
Uso de Fuerza o energia muscular (peso Ruido
levantado por kilogramo)
75 0% 1% I Continuo 0% 0%
. intermitente y
5 1% 2% fuerte 2% 2%
75 2% 3% Muy fuerte 5% 5%
10 % 4% Tension mental
12§ 45 B% Proceso
15 5% 8% cnmplejn 1% 1%
proceso con
75 T% 10% 7 atencién divida
20 9% 13% en muchos
225 11% 16% elementas 4% 4%
25 13% 20 (max) Proceso muy
30 7% N complejo 8% 8%
Monotonia
335 2% Trabajo algo
lluminacifn mondtona 0% 0%
ligeramente por debajo 0% 0% 3 Trabajo
Bastante por debajo 2% 2% bastante
mandtono 1% 1%
Trabajo muy
mandtono 4% 4%
Tedio
Trabajo algo
aburrido 0% 0%
g Trabajo
medianamente
aburrido 2% 1%
Trabajo muy
aburrido 5% 2%
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Anexo 34: Diagrama bimanual Porteria |

g _ DIAGRAMA BIMANUAL

IOMA FRANCA PALMASECR

Descripcidn de la actividad

Se realizd seguimiento al proceso de preingreso(informacidn) de nifieras vacias a zonafranca
palmaseca

MNombre del empleado (s}

Resembrick Zufiiga

Experiencia en la actividad

1 afio

Departamento/drea

Operaciones zona franca Palmaseca/Porteria 1

Equipos Utilizados

Computador, micrdfono, teléfono,cosedora, Radioteléfono Bitdcoras

Condiciones de Trabajo

Normales de oficina (T°=20°C, 450lux, trabajo sentado)}

video

http: /v youtube coméwatch?v=R2MTgkcsgbs

Descripcion de la mano derecha

DDV ] Ol = D

\

Descripcion de la mane izquierda

Diligencia bitacora con informacion de la

nifiera: Mombre conductor-Cedula-Placa y X Desplazamiento mano radiotelefono
usuario al cual se dirige
Desplazar mano hacia el telefono X X Descansa
Desplazar mano hacia la cabeza X X

Desplazar mano hacia el telefono

Sostiene auricular x| x .
Marca la extensidn{numero)
Sostiene auricular X X
Descansa
Desplazar mano hacia el telefono X X
Descansa
Desplazar mano hacia el microfono X X
Descansa
Prende el microfono
Descansa
Sostiene el microfono X
Descansa
Apaga microfono
Descansa

PROPUESTAS DE MEJORA

Se podrian evitar desplazamientos de la mano derecha, adaptando una diadema a la cabeza del funcionario.

El funcionario capta la informacion en una bitacroa de manera manual. se podria realizar esta misma labor en un formato de excel,
reduciendo de esta manera |la toma de informacion.

Se debe poner el micréfono mas cerca del funcionario, de tal manera que ahorre desplazamientos al momento de anunciar al

transportador
Resumen
Método Actual . _ ﬁn.a_llms
Derecha |zquierda La mano izquiera es subutilizada, en parte es porque el
funcionario tiene mas habilidad con la mano derecha y se siente
Dperaciones 3 1 mas comodo
Desplazamientos 4 2 El 75% de los desplazamientos con la manc derecha se
presentan cuando el funcionario va a usar el teléfono para
Descanso 0 6 . : -
anunciar al usuario |a nifiera que ha llegado a cargar o descargar|
Sostenimientos 3 1
TOTALES 10 10
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Anexo 35: Diagrama Bimanual Bascula Ingreso

e

FOMA FRANIZA PALMASEILA

DIAGRAMA BIMANUAL

Descripcidn de la actividad

Se realizd seguimiento al proceso de pesaje e ingreso de informacidn al sistema AMLGO de
vehiculos procedentes con mercancia del territotio aduanero nacional

Mombre del empleado (=)

Hector Fabio Saavedra

Experiencia en la actividad

1 ano

Departamento/drea

CUperaciones zona franca Palmaseca/Bdascula Ingreso

Equipos WHilizados

Computador, teléfono,cosedora.Radioteléfono, Sello, Impresora

Condiciones de Trabajo

MNormales de oficina ( T¥=20°C, 450lux, trabajo sentado)

video

http:fwww youtube . comiwatch =k 8fla/nwn\VI&feature=voutu_be

Descripcion de la mano derecha ) :3 | ) :> D i Descripcion de la mano izquierda
Digitar Placa del vehiculo b4 X Digitar Placa del vehiculo
Usar mouse del PC b4 Descansa
Prasiona tecla enter b4 Descansa
Desplazamiento para coger hoja b4 b4 Desplazamiento para coger hoja
Coger hoja b4 X Coger hoja
Desplazamiento con hoja hacia impresora b4 b4 Desplazamiento con hoja hacia impreasora
Ingertar hoja en impresora b4 x Insertar hoja en impresora
Desplazamiento hacia tara x x Desplazamiento hacia tara
Presiona botdn tara x x Prasiona botdn tara
Desplazamiento hacia ventanilla para recibir x x Desplazamiento hacia ventanilla para
documentos recibir documentos
Sostiene documentos Sostiene documentos
Coger lapicero = = X
Coger hoja
Diligenciar Flanilla de peso = = Sostiene hoja
Desplazamiento contestar teléfono = Descansa
Sostener teléfono x ® ) .
Desplazamiento coger teléfono
Sostiene lapicero x ® Sostiene teléfono
Sostiene lapicero x b1 Desplazamiento para colgar teléfono
Desplazamiento coger sello b1 Sostener hoja
Poner sello b b1 Sostener hoja
. b3 x Sostener hoja
Firmar documento
- X X N
Desplazamiento para entregar documentos Desplazamiento para entregar documentog

FPROPUESTAS DE MEJORA

Estandarizar mediante las metodologias 5's y control visual la ubicacian de las herramientas que el funcionario debe utilizar para
atender al cliente. esto evita movimientos innecesarios v reduce su tiempo de bisqueda. Algunas herramientas que tendrian ubicacian

fija serian el lapicero v el sello

Resumen
Meétodo Actual _ Analisis
Derecha lzgquierda

Operaciones 11 4
D " . 5 8 La habilidad con cada una de las manos, es wun factor

esplazamientos determinante al momento del funcionario realizar alguna
D 0 2 actividad, ya que usa la mano menos habil para actividades de

S3CANS0 apoyo o descanso, sobrecargando de actividades la mano mas
Sostenimientos 3 5 hakil.
TOTALES 19 19
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Anexo 36: Diagrama Bimanual Bascula Salida

-

EDFA PTLANGA PN S G0

DIAG RAMA BIMANUAL

Drescripoidn de Lo activicod

Se realizd seguimiento al proceso de pesaje y salida de wvehiculos gue realizan salidas parciales de
mercancia al territorio aduanera naciaonal.

rombre del empleado (=3

Hector Fabio Saowedra

Experiencio en la actividad

1 afic

Crepartamentosdrea

CDpaeraciones rona franca Palmasecas Bdscula Salicda

Equipos Utilizados

Computodor,

TeldTono cosedora Raodioteld Tono, Sello, Tmpresora

Condiciones de Trakbajo

Formales de oficinag (°=20C, 450lu=, trabajo sentado)

video Bt g dnwnana aronitinipe comiwatoh Fv=ComedDk o vl STe ature= 1oty be
Descripcion de la mano derscha — v [ ~ =D . Descripcion de la mano izgquisrda
Desplazamiento recepcion de documentos s = Descan=a
Sostener documentos = = CDesplazamiento recepcidon de documento=y
Sostanar documantos = = Sostanar documantos
Buscar hoja control de peso = = Buscar hoja control de peso
Descansa = = Sostenar hoja control de paso
Desplazamisnto con hoja hacia impresora = = desplazamiesnto con hoja hacia impresora
Insertar haja en impresora 2 = Insartar haja en impresora
Prasicnar botdn imprasora = = Daszscanza
descansa = x Desplazamiento hoja hacia escritono
Diigitar informacidn en PC = = Descansa
Usar mousa pc = = Descansa
Digitar informacidn an PO = )-( Dascansa
Desplazamianto mouse hacia lapicero = b3 Descansa
Diligenciar hoja control de peso = » Sostener hoja contral de peso
Desplazamiento lapicero hacia mouse = = Descansa
Ysar mousza pe = = Sostener documentos
Desplazamianto mouse hacia lapicaro = = Sostenar documentas
Coger lapicero = = Sostenar documentos
Desplazamiento lapicero hacia hoja control de = = Sostener documentos
Diligenciar hoja control de pe=so = ¢ Contestar taldfono
Diliganciar hoja cantral de paso = = Sostanar hoja contral da peso
Desplazamiento hacia mouse = = Sostener documentos
Descripcion de la mano derecha el R L I = s ~ Descripcion de 1a mano izquicrda
Usar mouse pc E3 £ Sostenar documeantos
Dasplazamianto hacia taclado 3 = Dasplazamianto hacia taclado
Usar teclado = E Usar teclado
Dasplazamiants hacia documeantos = = Dasplazamiante hacia documantas
Buscar en documentas = = Buscar en documentas
Desplazamiento hacia teclado = = Sostener documentos
Usar teclado = = Sostener documantos
Desplazamiento hacia mouse = = Sostenar documentos
Usar mousae po x x Sostanar documantos
De=plazamisnto hacia teclado = Es Desplazamiento hacia teclado
Usar taclado = = Usar taclado
Desplazamiesnto hacia documentos = = De=splazamiento hacia documento=
Buscar documeantos = = Buacar documeantos
Desplazamiento hacia teclado = = Sostener documentos
Usar teclado = = Sostener documentos
Desplaramiento hacia mousa = = Sostener documantos
Usar mouse pc E3 £ Sostenar documeantos
Daesplazamianto hacia documantos x x Sostanar documantos
Desplazamiento hacia =sallo = = Sostener documentos
Cogar salla = = Sostanar documantos
Usar sello = = Sostener documentos
Firmar documentos = = Sostener documentos
Desplazamianto hacia radioteléfona 3 = Desplazamiento hacia vantanilla con
documentos
Usar radioteléfono = x« Desplazamiento hacia escritorio
Situar radiotaléfona an su lugar = = Daescansa

PROPUESTAS DE MEJAORA

Estandarizar madianta las meatadolagias §'s v control visual la ubicacién da ba
al clieanta, asto avita movimieantos innecesanos v reduce su tiempo de Bheqgueda. Algunas harramiantas que tendlran LIb|CEC|0n

atend
fija =aran el lapicero v el =allo

las harramiantas qua al funcionaria dab

para

Se aconseja reubicar el
mas facil para al funcionano captar

puesto de trabajo de tal

manera gue se
la placa del vahiculo v asi reducin

localice de frente a

Ila salida de los vehiculo, de tal manera gue sea
el tiempo de espeara del transportador

Resumen
Actual Analisis
Matoda
Deracha l=rpiieda La habilidad con cada una de las manos, s un factor
Operaciones 4 - determinante &l momento del  funcionaro  realizar algona
5 actividad. va que usa la mano menos habil para actividades de
Dasplazamiantos . a apoyo o descanso. sobrecargando de actividades la mano mas
habil
Descanso 2 =
Sostenimisntos = 23
TOTALES ar ar
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Anexo 37: Diagrama Bimanual SYGA

i — E—

FOMA FIANGCA PALMASEGA

DIAGRAMA BIMANUAL

Descripcion de la actividad

Se realizd seguimiento al proceso de finalizacidn de los trdnsitos(DTA, Continuacidn de viaje, cabotaje) w

planillas de envio(aeropuerto y transitos)

Mombre del empleado (=)

Alcira Bueno

Experiencia en la actividad

132 Afos

Departamentos drea

Operaciones zono franco Folmoseca/ SY A

Equipos Urilizados

Computador, teléfono cosedora,Radioteléfono, Sello, Tmpresora

Condiciones de Trabajo

Mormales de oficinag (T°=20°C, 460lux, trabajo sentado)

video hitp S youtube comiwatchPv=uDMHktiaQg0&feature=yvoutu be
Descripcién de la mano derecha D[V =10 N Descripcién de la mano izquierda
Usar mouse pc = Descansa
LUsar mouse pc 4 Sefialar documento
Desplazamiento desde &l mouse hasta el DTA = 54 FPaszar hojas del DTA
Sostener hojas del DTA = = Pasar hojas del DOTA
Desplazamiento desde el DTA hasta el mouse pd = = Sostener hojas del DTA
Usar mouse pc x Sefialar documento
Digitar teclado 4 Fasar hojas del DT
Desplazamiento desde &l mouse hasta el DTA = 54 Pasar hojas del DT
Desplazamiento desde el mouse hasta el DTA E3 ® Sostener hojas del DTA
Usar mouse pc = Descansa
Digitar teclado 4 Digitar teclado
Desplazamiento desde el teclado hasta el mous g = = Dascansa
Usar mouse po = Descansa
Desplazamiento desde el mouse hasta el DTA x *x Desplazamiento desde el mouse hasta el DTA
Drrganizar hojas n Crrganizar hojas
Desplazamiento desde =l DTA hasta el teclado = = Desplazamiento desde =l OTA hasta el teclado
Diigitar teclado 4 Digitar teclado
Desplazamiento desde el teclado hasta el mous e = = Descansa
Usar mouse pc *x Deascansa
Desplazamiento desde el mouse hasta el DTA = = Desplazamiento desde el teclado hasta el DT.A
Drganizar hojas 4 Organizar hojas
Dezplazamiento desde &l OTA hasta el mouse po = » Sostener hojas del OTA
Usar mouse po * Sostener hojas del DTA
Desplazamiento desde el mouse hasta el DTA = B Sostener hojas dael DTA
Sostener hojas del DTA x = Desplazamiento desde OTA hasta la impresora
Sostener hojas del DTA 4 4 Coger hojas
Sostener hojas del DTA 54 » Desplazamianto con hojas impresas hasta OTA
Orrganizar hojas = Organizar hojas
Desplazamiento desde el DTA hasta la cosedora = = Sostener hojas del DTA
Coger cosedora = Sostener hojas del OTA
Desplazamiento con cosedora hasta DT = = Sostener hojas del DTA
Usar cosedora = Sostener hojas del DTA
Deasplazamiento con c?sedura hasta su lugar de x x Sostener hojas del DTA
ongen
Desplazamiento con sallos = b Descansa
Fasar hojas del DT.A 4 Fasar hojas del DTA
Desplaramiento con sellos » x Sostener hojas del OTA
Untar sellos de tinta = Sostener hojas del DTA
Desplazamiento con sellos hasta el DTA * * Pasar hojas dal DTA
Foner sellos = Sostener hojas del DTA

PROPUESTAS DE MEJORA

lapicero v el sello

Estandarizar mediante las metodologias 5's y control visual |a ubicacion de las herramientas gue el funcionario debe utilizar para atender al
cliente. esto ewta movimientos innecesarios y reduce su tiempo de bisqueda. Algunas herramientas que tendrian ubicacion fija serian el

Se podrian unificar los dos sellos. de tal maneara que se podrias reducir movimientos an la aplicacidn de sellos a la mitad

Resumen

Método Actual _ Analisis
Derecha lzquisrds * La funcionaria tiene un método de trabajo balanceado, ya que realiza
Operaciones 18 14 casi &l mismo ndmero de operaciones en cada mano v con la mano
- izgquierda realiza los sostenimientos v con la derecha los
Desplazamientos 17 5 desplazamientos. Lo anteror se debe a la distribucian fisica de su
Descanso o 7 puesto de trabajo
P “Se debe resaltar que la funcionaria tiene un metodo muy bueno al
Sostenimisntos 4 13 : :
momento de aplicar los sellos, yva que con éste se reducen los
LTOTALES 39 39 movimientos a la mitad
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Anexo 38

: Diagrama Bimanual DTA

‘ﬂ___:._—

ECRRA B PLOAREES B AL AR A

DIAGRAMA BIMANUAL

Descripocidn de la actividad

Se realizd seguimiento al ingreso de transitos al sistema AMIGC

Flombire del empleado (S)

Sandra Garcia

Experiencia en lo actividod

3 Meses

Cre parTarme o direa

Dperaciones rono fronca Folmosecos DT a

Equipos Utilizadaos

Computador,

Teléfono, cosedora, RadioteléTono, Sello, Tmpresora

Condiciones de Trabojo

Flormales de oficinag (1 o=20°C, 4500ux, trabajo sentado)

wideo http fansny woutube comiwatch Pv=ZHd T -xteEEsAfaature=yauty ba
o ipcisn de ln mano derechs — == =L e D ipcién de la mano izquierds
Digitar teclado = = Sefalar documento
Desplazamiento desde ol teclado hacia ol = = Sofalar documento
Usar mousa = = Sefalar documanto
Desplazamienta desde ol mouse hacia ol - = Sefalar documento
Digitar teclado = = Sefalar documento
- - R Desplazamiento hacia hoja control de
Desplazamiento hacia el lapicero = P oo
Coger lagicero = = Coger hoja control de peso
Reviear con al lapicera > ks Sostenar hoja control de paso
Desplazamients hacia &l mouse P x Desplazamianto C‘Op:;?n hoja de control de
Usar mousa = s Buscar documentos
Descansa ke k3 Sostaenar documeantos
Digitar teclado - - Desplazamianto l:::;a Foja contral de
Desplazamiento desde el teclado hacia =l = = Sostener hoja control de peso
Usar mous=a = = Sostaner hoja control de peso
Desplazamiento desde el mouse hacia el = Dajar hoja contral da pasa an au lugar
(=] 1 ianto desd 1 h 1
SEplamamiante 2RSS mren=s A = = > Desplazamiento hacia el teclado
Digitar teclado = = Digitar teclado
Jesplazamiento desde el teclado hacia el mous) = = Descansa
Usar mousa = Dascansa
Desplazamienta desde ol mouse hacia ol - = Descansa
Digitar teclado = = Descansa
Diigitar taclado = o Sefalar documeaento
[ | | N (e e ) ) v
[ ipcion de lan mano derecha s} ipcion de la mano izguierdsa
Desplazamiento desde el teclado hacia el = x Desplazamisnto hacia el tecliado
mouse
Usar mousea k3 k3 Descansa
Desplazamiento desde el mouse hacia el - = Descan=a
teclado
Digitar teclado = £ Dhigitar teclado
Desplazamiento desde el teclado hacia el . = Dascansa
mouse
Usar mousea k3 k3 Descansa
Desplazamiento desde el mouse hacia el = = Descan=a
teclado
Digitar tecladao = = Descansa
De=cans=a = = Descansa
Diigitar teclado s £ Drigitar tecliado
Desplazamiento desde &l teclado hacia el = = Dazcan==a
mouse
Usar mousea ks ks Descansa
Desplazamisnto desde el mouses hacia = = = Dazcan==a
calculadora
Dhgitar calculadora ks ks Sostiensa calculadora
Desplazamiento para colocar calculadora en " " Docconco
su luoar
Desplazamiento hacia &l mouse ks ks Descansa
Usar mousa = = Daescansa
Desplazamianto hacia imprasora > k3 Desplazamianto hacia impreasora
Sostaner haoja = Sostanar hoja
Desplazamiento hacia &l mouse ks ks Sostenar haja
Usar mousa = P Sefalar documanto
Desplazamianto hacia imprasora > > Descansa
Coger hoja = = Daescansa
Desplazamisnto hacia =] sscritorio = = Sostensr hoja
Coger lapicara = = Sostanar hoja
Diligencia documento = = Sostensr hoja
Diaja lapicers an =u lugar = = Sostanar hoja
Desplazamisnto para el lugar del sacaganchos = = Sostener hoja
Coger sacaganchos = = Sostenar hoja
Usar sacaganchos = = Sostener hoja
Sostaner haja » = Sostenar hoja
Desplazamiento hacia cosedora = = Sostener hoja
Panar ganchos = = Sostenar hoja
Desplazamisnto con cosedora = S Insepcciona documentos

PROPUESTAS DE MEJORA

Estandarizar madianta las metodologias 5s y contral wvisual la ubicacidn da
reduce su tiempo de blsgueda.

atender al cliente, esto evita movimientos
ubicacian fija sarfan al lapicara ¥ al sallo

innecesarios

las harramiantas qua al

funcionario daebe utilizar para
Algunas herramientas gue tendrian

Resumen
Actual Analizis
M todo
Daerecha lzguiarda La habkilidad con cada wna de las manos, es  un factor
datarminanta al monmento el funcionarno raalizar alguna
Dperaciones 27 13 actividad. wa gue usa la mano mMenos habil para actividades do
Desplazamiantos 24 T Aapoyo o descanso, eobrecargendo de actividades la mano mas
hakbil
Descanso = 18
Sostanimiantos 2 17
ToTALES 55 55
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Anexo 39: Diagrama Bimanual Aprobaciones

FOMA FRANGA PALMASEGA

DIAGRAMA BIMANUAL

Descripeidn de la actividad

Se realizd seguimiento al proceso de aprobaciones, desde la revisidn de anexos
hasta la aprobacidn del formulario de movimiento de mercancia.

Mombre del empleado (=)

Angel Morales

Experiencia en la actividad

3 meses

Departamento/drea

Operaciones zona franca Palmoseco/ Aprobaciones

Equipos Urilizados

Computador, teléfono,cosedora, Radioteléfono, Sello, Impresora

Condiciones de Trabajo

Mormales de oficina (T"=20°C, 450lux, trabajo sentado)

video http S youtube. comdwatchPv=xSorfulgF Y &feature=youtu.be
Descripcion de la mano derecha O 2DV © = B W Descripcién de la mano izquierda
Usar mouse pc b4 X Descansa
Usar mouse pc x = Usar teclado
Desplazamiento para contestar teléfono x x Descansa
Coger teléfono x ® Descansa
Desplazamiento para hablar por teléfono X X Descansa
Desplazamiento para coger mouse ® ® Descansa
Usar mouse pc = ® Usar teclado
Desplazamiento para colgar teléfono X X Descansa
Desplazamiento para coger mouse ® ® Descansa
Usar mouse pc = ® Usar teclado
Mover teclado X x Desplazamiento para coger calculadora
Desplazamiento para usar mouse x x Desplazamiento para usar teclado
Usar mouse pc = = Usar teclado
Desplazamiento para usar calculadora X X Descansa
Usar calculadora x X Descansa
Desplazamiento para coger mouse x x Descansa
Usar mouse pc X x Descansa
Desplazamiento para usar calculadaora ® ® Descansa
Usar calculadora x X Descansa
Desplazamiento para coger mouse x x Descansa
Usar mouse pc x ® Usar teclado
Descripcion de la mano derecha © I:b » W - I:b = v Descripcién de la mano izquierda
Desplazamiento para usar calculadora x x Descansa
Usar calculadaora X ® Descansa
Desplazamiento para coger mouse ® ® Descansa
Usar mouse pc x x Usar teclado
Desplazamiento para usar calculadora X Descansa
Usar calculadora x Descansa
Desplazamiento para coger mouse X X Descansa

PROPUESTAS DE MEJORA

Estandarizar mediante las metodologias 5°s y control visual la ubicacién de las herramientas que el funcionario debe utilizar para
atender al cliente, esto evita movimientos innecesarios vy reduce su tiempo de busgueda. Algunas herramientas gue tendrian

ubicacidn fija serian el lapicero vy el sello

El funcionario deberia usar la calculadora del pc o elaborar formatos en excel los cuales tengan una plantilla con férmulas v solo se
ingrese la informacién para que realice los calculos. Con lo anterior se eliminan los movimientos de las manos referentes a coger elf

mouse y coger la calculadaora

Resumen
Actual Analisis
Método
Deracha lzquierda

Operaciones 13 6

Desplazamientos 15 2 El 50% de los movimientos se debe a que el funcionario usa una
Descanso 0 20 calculadora aparte del computador

Sostenimientos 1] o

TOTALES 28 28
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Anexo 40: Cursograma analitico Porteria Il

=

ZOMA FRANCA PALMASECA CURSOGRAMA ANALITICO
Descripeidn de la actividad Se realizd seguimiento al proceso de recepcidn de vehiculos y entrada de peatones en porteria IT
Nombre del empleado (s} Juan Carlos Hermida
Experiencia en la actividad 1 afio
Departamento/drea Operaciones zona franca Palmaseca/Porteria TT
Equipos Utilizados Espejo.Radioteléfono.detector de metales
Condiciones de Trabajo Condiciones ambiente
video http-/Awww youtube comiwatchP=WIEM5wBr6_Y &feature=youtu be
ACTUAL
RESUMEN PROPUESTO DIFERENCIA
NUMERO TIEMPO NUMERO [ TIEMPO [NUMERO |TIEMPO
OPERACION O 13 1,0
TRANSPORTE I=> 26 19
INSPECCION [ 16 2,4
DESCANSO o ESPERA D 9 1,7
TOTAL 64 7,0
DESCRIPCION DE L& ACTIVIDAD Tiempa(min) O => D D
Inspeccionar entrada de personal 0,25 X
Cerrar puerta peatonal 0.15 X
Desplazarse desde puerta peatonal hasta puerta bascula 0,07 x
Abrir puerta bascula 0,13 X
Esperar paso del vehiculo 0,15 X
Desplazarse hasta el vehiculo 0,03 X
Inspeccionar vehiculo 0,10 x
Desplazarse hasta puerta bascula 0,03 X
Cerrar puerta bascula 0,13 X
Abrir puerta nifieras 0,08 x
Desplazarse hasta nifiera 0,10 X
Inspeccionar nifiera 0,20 X
Desplazarse hasta puerta nifieras 0,08 X
Esperar paso de nifiera 0.28 x
Desplazarse hasta nifiera 0,07 X
Inspeccionar nifiera 0,05 x
Esperar paso de nifiera 0,20 X
Inspeccionar nifiera 0,07 x
Desplazamiento desde puerta nifiera hasta puerta peatonal 0,07 X
Abrir puerta peatonal 0,05 X
Inspeccionar entrada de personal 0,05 x
Cerrar puerta peatonal 0,05 x
Desplazarse hasta puerta nifieras 0,13 X
Esperar paso de nifiera 0,13 X
Inspeccionar nifiera 0,15 x
Desplazarse hasta puerta nifieras 0,07 X
Cerrar puerta nifieras 0,08 x
Desplazarse hasta puerta peatonal 0,08 X
Abrir puerta peatonal 0,03 x
Inspeccionar salida de personal 0,03 X
Cerrar puerta peatonal 0,05 X
Esperar a bascula 0,33 x
Desplazarse hasta puerta nifieras 0,07 X
Abrir puerta nifieras 0,07 X
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD Tiempo(min} O => D D
Desplazarse hasta nifiera 0,08 X
Inspeccionar nifiera 0,07 x
Esperar paso de nifiera 0,08 X
Coger espeja 0,05 x X
Desplazarse hasta vehiculo particular 0,07 X
Inspeccionar vehiculo con espejo 0,83 X
Desplazarse dese vehiculo hasta puerta bascula 0,08 X
desplazarse desde puerta bascula hasta nifiera 0,07 X
Inspeccionar nifiera 0,05 X
Regresar espejo a su lugar 0,08 X X
Esperar paso de nifiera 0,13 x
Desplazarse hasta nifiera 0,03 X
Esperar paso de nifiera 0,18 X
Desplazarse hasta nifiera 0,05 X
Inspeccionar nifiera 0,10 x
Desplazarse desde puerta nifieras hasta puerta peatonal 0,12 X
Abrir puerta peatonal 0,05 X
Inspeccionar salida de personal 0,07 x
Cerrar puerta peatonal 0,03 X
Desplazarse hasta puerta bascula 0,08 X
Inspeccionar nifiera 0,10 X
Desplazarse hasta puerta bascula 0,08 x
Desplazarse hasta nifiera 0,12 X
Inspeccionar nifiera 0,05 x
Esperar paso de vehiculo 0,08 X
Desplazarse desde puerta bascula hasta vehiculo 0,05 x
Inspeccionar vehiculo 0,18 X
Esperar paso de vehiculo 0,17 X
Sumatoria(min) 1,0 1,9 2,4 1,7




Anexo 41: VSM Ingreso del Resto del Mundo. Situacion actual
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Anexo 42: VSM Ingreso del Territorio Aduanero Nacional. Situacion actual
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Anexo 43: VSM Salidas al Territorio Aduanero Nacional. Situacion actual
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Anexo 44: VSM Salidas al Resto del Mundo. Situacion actual
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Anexo 45: VSM Ingresos del Resto del Mundo. Situacion Mejorada

177



Anexo 46: VSM Ingresos del Territorio Aduanero Nacional. Situacién Mejorada
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Anexo 47: VSM Salidas al Territorio Aduanero Nacional. Situacién Mejorada
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Anexo 48: VSM Salidas al Resto del Mundo Situacion Mejorada
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