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Resumen

La microempresa Demetra Group S.A.S, la cual se dedica a la fabricacion de bolsas precorte
de polietileno de alta y baja densidad y reciclado, es el objeto central de este proyecto que
tiene como finalidad la identificacion y posterior reduccion y eliminacion de los factores que
causan ineficiencias en las operaciones logisticas de la organizacidn a partir de propuestas o
recomendaciones de mejoramiento adecuadas al contexto de la empresa, basadas en la

filosofia Lean.

Inicialmente, se desarrolld toda la tematica relacionada con la adecuada identificacion del
problema lo cual brind6 la posibilidad de involucrarse en la situacion logistica actual,
asimismo se definio el estado del flujo logistico de la microempresa en el cual fue posible
determinar desperdicios de espacio, demoras, subutilizacién de recursos, entre otros, dichos
despilfarros se pueden definir como la causa de la ineficiencia logistica al interior de la

organizacion.

A partir de los datos suministrados por la organizacion y de aquellos obtenidos mediante
la observacion de los procesos se identificaron oportunidades de mejora y se plantearon
propuestas coherentes con las operaciones logisticas de la organizacion y que impactan de
forma importante en las probleméaticas mas criticas, de esta manera se expusieron las
condiciones de cada una de las mejoras propuestas a partir del conocimiento de los factores
de los procesos logisticos, dichas recomendaciones se encuentran basadas en el pensamiento
o filosofia Lean instaurada por grandes organizaciones a nivel mundial, asimismo se
obtuvieron algunos resultados relevantes que indican el mejoramiento tanto en los flujos de

materiales e informacion asi como en los beneficios monetarios.

En el desarrollo del presente trabajo de grado se involucraran diversas herramientas
ingenieriles dedicadas y acordes con las problematicas identificadas en los procesos
logisticos, algunas de ellas son Diagrama de Pareto, realizado con el fin de formalizar las
problematicas que afectan en mayor medida a la microempresa, asi como también el

diagrama de Ishikawa, AMEF y Auditoria Lean.

Luego se desarrollaron herramientas que necesitaban de un mayor grado de conocimiento
de los procesos logisticos, tal es el caso del Mapeo de la Cadena de Valor actual y futuro, con

el fin de diferenciar las mejoras y los cambios en los que la microempresa incurre si decide
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llevar a cabo las propuestas. Ademas de las distintas herramientas, se utilizé un software que
permitiera simular algunas de las propuestas establecidas, este software denominado Flexsim
arrojo informacion importante que corrobora lo establecido en los tltimos capitulos del

trabajo.
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Introduccion

Las operaciones logisticas en las organizaciones se han considerado factor importante para el
desempefio estratégico y la obtencion de objetivos y metas, es asi que a través de los afios se
ha venido trabajando arduamente para enfocar estas operaciones en la accion de generar mas
valor y de esta manera garantizar la satisfaccion del cliente o consumidor final quien
realmente es quien validara todo el esfuerzo ejercido por las organizaciones. De igual manera
la logistica se ha visto enmarcado como un generador de costos bastante importante para las
empresas, por lo cual estas se ven obligadas a establecer estrategias que permitan reducir

costos y aumentar las utilidades y de esta forma mejorar su competitividad.

Neuenfeldt, Siluk y Nara (2015) describen las actividades logisticas como piezas
fundamentales de toda organizacion, pues gracias a ellas se determina un nivel de
competitividad empresarial; esto significa que la logistica independientemente el 4rea donde

esta sea aplicada promueve un valor agregado que notoriamente marca la diferencia.

Toda organizacion que desee reducir costos, aumentar productividad, eliminar despilfarros
de recursos y mejorar tiempos de entregas, debe como lo expresa Bowersox (1979) aplicar un
enfoque que permita solucionar los problemas ya sea de suministros o de distribucion. La
organizacion que decida involucrarse en una correcta administracion de la cadena de
suministro debe realizar una administracion logistica que consiste segn Celis y Garcia
(2012) en determinar una tarea o una funcion la cual debe estar encaminada en la
coordinacidn y optimizacion de actividades logisticas que se integran con otras actividades de
mercadeo, manufactura e incluso finanzas con el fin de disminuir los costos logisticos y

aumentar la satisfaccion del cliente.

El presente trabajo busca enfocarse en la filosofia Lean especialmente en el disefio de una
metodologia que aplique los conceptos y herramientas de Lean logistics para el diagndstico,
analisis y mejora de los procesos logisticos en la microempresa Demetra Group S.A.S.
dedicada a la fabricacion de bolsas precorte de polietileno de alta densidad, baja densidad y
reciclado. Las practicas logisticas son de gran importancia en las organizaciones debido al
alto impacto que estas generan en el producto final y por lo general en la satisfaccion del
cliente, por este motivo se da la necesidad de enfocar las operaciones logisticas con miras a la

mejora continua, el valor agregado y la eliminacién de desperdicios; y es alli donde la



dinamica de Lean entra a jugar un papel importante como opcion de decision para su

adaptacion en las organizaciones.

Sin duda alguna las diferentes areas o subdivisiones empresariales se encuentran
interconectadas de manera directa debido a que lo que sucede en una afecta de forma sutil o
notoria a las demaés areas; por ello los procesos logisticos son tan importantes en la
organizacion pues es gracias a ellos que el producto llega de manera eficiente a su
consumidor, sin embargo, existen diferentes tipos de problemas, entre los cuales se encuentra
la falta de planeacion, esto genera grandes confusiones y diferentes problematicas para las
otras areas debido a que se afecta la imagen corporativa y a su vez esto genera decrecimiento
en ventas y demas. En el transcurso del trabajo se explicara de forma mas detallada los
diferentes aspectos o caracteristicas que se presentan en esta area ademas de muchas de las

consecuencias que se propagan por esta problematica de no planeacion.
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1. Identificacion del problema

1.1. Antecedentes del problema

1.1.1. Situacion logistica a nivel global.

La logistica plantea un reto tanto a nivel mundial como a nivel nacional y regional,
debido a un enfoque de globalizacion, las empresas deben replantear sus técnicas con la
necesidad de seguir en competencia y asi mismo crecer como organizacion. Toda la
cadena de suministro representa en si la cadena de valor que las organizaciones deben
tener en cuenta para la ejecucion de sus operaciones, en este aspecto, se involucra la

logistica como ente conector entre cada parte de dicha cadena.

De acuerdo con el indice de desempefio logistico, estudio hecho por el Banco
mundial; se califican las operaciones logisticas de los paises con puntajes de 1 a 5
teniendo en cuenta los siguientes aspectos: Puntualidad, operaciones de aduana,
infraestructura, envios internacionales, calidad y competencia en logistica y rastreo y
seguimiento. El estudio hecho para el afio 2016 dio como resultado que los paises

europeos son lideres a nivel mundial en operaciones logisticas. (Ver figura 1).

Top 10 IDP 2016

Figura 1. Top 10 Indice de desempefio logistico 2016. Nota: Tomado de (Banco
Mundial, 2016)
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Por otro lado, el indice de desempefio logistico para Latinoamérica se considera
preocupante debido a las condiciones geograficas que poseen estos paises para la
ejecucion de sus operaciones logisticas. Para el afio 2016, Panama se encuentra en la
posicion 40, siendo la posicion mas alta de todos los paises de Latinoamérica siendo el

mas bajo Haiti al ubicarse en la posicion 159. (Ver figura 2).

Ranking Latinoamerica IDP 2016

Figura 2. Ranking Latinoamericano Indice de desempefio logistico 2016. Nota: Tomado de
(Banco Mundial, 2016)

Es claro recalcar que dentro de las operaciones logisticas se presentaran
inconvenientes que tarde o temprano generaran un impacto negativo considerable para la
organizacion. En el caso de México, las Pymes presentan regularmente inconvenientes
en sus operaciones logisticas, lo cual conllevan a que los gastos logisticos representen
hasta un 30% de sus ventas, todo esto debido principalmente a la falta de
profesionalizacion y especializacion de los integrantes que gestionan la cadena de
suministros y al pésimo manejo que se les da a los inventarios. Para el director de la
empresa Comex, Marcos Achar, la logistica en México se vuelve una gran oportunidad
debido al posicionamiento geografico del pais, en cierta medida teniendo la ventaja de

ser bafiados por dos océanos.

Los recursos en las Pymes mexicanas no son lo suficientemente amplios para alcanzar
un posicionamiento mayor en el mercado, es por esto que los esfuerzos que se hagan para

alcanzar la eficiencia de los procesos logisticos sean los adecuados y que no causen a su
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vez muchos mas inconvenientes. Las Pymes representan en gran parte mas del 95% de
las empresas del mundo enfatizando asi la importancia que tienen estas organizaciones
para el crecimiento de los paises. Hoy por hoy la logistica se ha vuelto un factor clave
para la competitividad de las empresas ya que define el flujo de todas las operaciones de

las organizaciones y las conecta con los clientes, proveedores y demas partes interesadas.

En un aspecto un poco mas alentador que la situacion logistica en México, los costos
logisticos de las empresas en Espafia representan hasta un 11% de las ventas. La mayoria
de problematicas que se presentan en Espafia en cuanto a las operaciones logisticas
guardan relacion con el bajo uso de tecnologias y la externalizacion de procesos
logisticos. En primer lugar, se crea un ambiente de desconfianza en cuanto a la
implementacion de nuevas tecnologias que mejoren los procesos logisticos al expresar
que no desean mds costos, ya que en las empresas se tiene la idea que esto es un costo
mas no una inversion. En segundo lugar, algunos inconvenientes que genera la
externalizacion logistica es la dependencia a los operadores logisticos y la falta de

control sobre las operaciones.

1.1.2. Situacién de la logistica en Colombia.

Los problemas mas frecuentes en el area de logistica en Colombia, segin Hurtado y
Muiioz (2014) son la desorganizacion en sus almacenes, producto de esto se incurren en
mayores costos, es por eso que esta area debe estar bien ordenada para no afectar a otros
departamentos como el de produccion, compras y ventas, en cierto modo también afecta
al cliente puesto que aumentan los tiempos de entrega y la calidad del producto. Las
consecuencias que trae este problema también se pueden evidenciar en bajos niveles de
competitividad, y la posibilidad de introducirse a nuevos mercados. Se puede observar
que adoptar estrategias en el proceso de almacenamiento trae ventajas como mejorar la

eficiencia en las entregas y optimizar espacios de la empresa.

En cuanto al desempeio logistico de Colombia a nivel mundial y a nivel
latinoamericano, segun el Banco Mundial la posicién en la que se encuentra Colombia no

es la mejor y esto se puede demostrar en el siguiente grafico.
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RANKING DE DESEMPENO LOGISTICO

Figura 3. Ranking de desempefio logistico a nivel mundial 2016. Nota: Tomado de
(Banco Mundial, 2016)

Mientras que a nivel regional Colombia es superado por paises como Panama, Chile,

Meéxico, entre otros, tal como se indica a continuacion (Ver figura 4).

RANKING DE DESEMPENQ LOGISTICO
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Figura 4. Ranking de desempeiio logistico en Latinoamérica. Nota: Tomado de (Banco
Mundial, 2016)
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Colombia tuvo un mejoramiento del indice de desempetio logistico desde el afio 2007,
primer estudio realizado por el Banco Mundial; hasta el afio 2012, mas sin embargo

desde ese afio su desempeio logistico ha disminuido notoriamente. (Ver figura 5).

Evolucion IDP para Colombia

2007 (82) 2010.(72) 2012 (64) 2014 (97) 2016 [94)

Figura 5. Evolucion del IDP para Colombia. Nota: Tomado de (Banco Mundial, 2016)

De acuerdo con el Departamento Nacional de Planeacion y con su director logistico
Penaloza (2016) la infraestructura vial promueve el desarrollo econémico del pais lo cual
sin lugar a dudas genera a su vez un impacto positivo para las empresas y para la
sociedad en general, a continuacion, se evidencia el crecimiento tanto econdémico como

de infraestructura colombiana en los ultimos afos. (Ver figura 6).

Crecimiento econdmico e infraestructura (Variacidn %)

[ =T &)

2000 2002 2004 2006 2008 2010 2012 2014 2016

= Infraestructura FIB

Figura 6. Crecimiento econdmico y de infraestructura colombiana. Nota: Tomado de
(Departamento Nacional de Planeacion, 2016)
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Actualmente Colombia es uno de los paises con un porcentaje bastante bajo en cuanto
a pavimentacion y calidad de vias pavimentadas lo cual promueve el incremento de
costos logisticos debido al deterioro o inexistencia de vias adecuadas a las operaciones
de las distintas empresas colombianas; esto a su vez conlleva al incremento de tiempos
de entrega y demas actividades logisticas. El grafico siguiente evidencia de forma
sencilla la situacion vial actual de Colombia en comparacion con la infraestructura vial

de otros paises de Europa y Latinoamérica.

Porcentaje de vias pavimentadas (% de vias totales)
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Figura 7. Porcentaje de vias Pavimentadas. Nota: Tomado de (Departamento Nacional
de Planeacion, 2016)

Los costos logisticos son bastante altos puesto que la infraestructura vial, los puertos,
las redes fluviales y ferroviarias no son suficientes para disminuir y hacer que las
operaciones logisticas sean menos costosas, esto se puede evidenciar en el siguiente

grafico que relaciona el nivel de las carreteras y vias férreas. (Ver figura 8).
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RANKING DE CARRETERAS

ESPANA
ECUADOR
CHILE
MEXICO
ARGENTINA
PERU
BRASIL
COLOMBIA
VENEZUELA

10

Figura 8. Ranking de carreteras. Nota: Tomado de (Mision de Logistica y Comercio
Exterior para Colombia, 2016)

De igual manera, Colombia no se encuentra bien posicionada en el ranking de vias
férreas, ocasionando asi que el costo logistico aumente especialmente en las operaciones
de distribucion. Se ha considerado este medio de transporte como fundamental para la

disminucién de los costos logisticos. (Ver figura 9).

RANKING VIAS FERREAS

ESPARA
MEXICO
CHILE
ARGENTINA
PERU
BRASIL
VENEZUELA

COLOMEBIA

120

Figura 9. Ranking de vias férreas. Nota: Tomado de (Misién de Logistica y Comercio
Exterior para Colombia, 2016)
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Adicionalmente, el mal estado de las carreteras hace que los costos logisticos se
incrementen y el nivel de competitividad sea mas bajo respecto a otros paises tal como se

evidencia a continuacion. (Ver Figura 10).

Costo total logistico/ Ventas

[f=]

147 12,

129
11,9

EEUU Europa Amercalatina Paraguay Colombi

Figura 10. Costos totales logisticos. Nota: Tomado de (Departamento Nacional de
Planeacion, 2016)

Dentro de los costos logisticos segun la encuesta nacional de logistica 2015, los

rubros que mas se destacan son: (Ver figura 11).

COSTOS LOGISTICOS

B Transporte y distribucién
Almacenamiento
Compras y manejo de

proveedores

Otros costos

Figura 11. Costos logisticos. Nota: Tomado de (Encuesta nacional logistica, 2015)
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En cuanto a los costos de importacion y exportacion, Colombia se encuentra entre los

paises de la region con los costos mas altos como se evidencia a continuacion en la Tabla

1; esto se debe a los numerables procesos de documentacion y de tiempo implementados

para la exportacion y para la importacion.

Tabla 1.

Costos de importacion y exportacion

COSTOS DE IMPORTACION Y EXPORTACION

Unidad Brasil Chile Colombia | Meéxico Peri
Ranking Pos. 123 40 93 44 55
Documentos de exportacion No. 6 5 4 4 5
Documentos de importacion No. 8 5 6 4 7
Tiempo de exportacion Dias 134 15 14 12 12
Tiempo de importacion Dias 17 12 13 11,2 17
Costo de exportacion USD 2322 a10 2355 1.499 £90
Costo de importacion UsD 232 860 2470 1.888 1.010

Nota: Tomado de (Mision de logistica y comercio para Colombia, 2016).

1.2. Descripcion del problema

La microempresa Demetra Group S.A.S se dedica a la fabricacion de bolsas precorte de

polietileno de alta y baja densidad y reciclado; actualmente en sus operaciones se han venido

presentando ciertos inconvenientes como incorrecto manejo de inventarios de materias

primas y producto terminado, inconvenientes en la entrega de pedidos, falta de control en la

gestion con los proveedores, falta de planeacion en las entregas, falta de planeacion de la

produccion, tiempos improductivos, entre otras. De tal forma que existen particularidades en

las cuales no se posee la suficiente capacidad para prever y controlar inconvenientes que se

presenten en cada uno de los eslabones de la cadena de suministro. Se realiz6 un diagnostico

para identificar las mayores falencias que existen en la gestion logistica teniendo en cuenta

las areas que tienen un impacto mayor en las operaciones logisticas de la empresa (Anexo 1).

Los resultados obtenidos se evidencian a continuacion: (Ver figura 12).
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Resultados diagnéstico Lean

Purtaje obtenido e V1 EtE EEN

Cion

Recursos human

"Despachos

Figura 12. Resultados del diagnostico Lean. Nota: Autoria propia.

Actualmente la empresa cuenta en sus instalaciones con 5 maquinas extrusoras de
plasticos de las cuales solo hace uso de 2, esto se da debido a la falta de integracion con los
proveedores y clientes que permita tener un plan de produccién que logre utilizar la
capacidad de dichas maquinas. Como consecuencia de lo anterior se da también una
subutilizacion del personal creando asi tiempos muertos e improductivos y por lo
consiguiente un impacto negativo en el bienestar de los trabajadores ya que el trabajo se da es
por horas generando esto incertidumbre, seguido de desempleo. Al no tener una integracion
que permita asegurar el flujo productivo se generan otra serie de inconvenientes con los

clientes: pedidos retrasados, pedidos incompletos y pérdida de clientes.

Teniendo en cuenta el factor econémico, se han podido evidenciar algunos impactos
economicos por la falta de planeacion de la produccion en cuanto al suministro de material,
esto ha provocado una subutilizacion del personal, ya que segiin datos suministrados por el
gerente de produccion de Demetra Group S.A.S, el indicador de utilizaciéon de mano de obra
se encuentra en un 60%, esto se debe a que el personal en ciertos dias del mes solo trabaja
unas cuantas horas del dia, asimismo esto afecta directamente en la motivacion del trabajador
puesto que debido a la pésima programacion de produccion no se tiene conocimiento cuando

se va a laboral continuamente.



Tabla 2.
Utilizacion del personal
. Porcentaje
Horas/dia | Horas/semana | Horas/mes ..
utilizacion
Tiempo real laborado 48 hrs 288 hrs 1152 hrs 60%
Tiempo no laborado 3.2 hrs 192 hrs 76,8 hrs 40%
Total g hrs 48 hrs 192 hrs 100%a

Nota: Autoria Propia.

Tiempo no

labor

405

Figura 13. Utilizacién de mano de obra. Nota: Autoria propia.

UTILIZACION DE MANO DE OBRA

ado

Tiempo real
laborado

20

De acuerdo con datos suministrados por la microempresa se evidencia que tan solo se esta

usando el 40% de las maquinas existentes en la compaiiia, esto significa que de las cinco

maquinas existentes solamente se usan dos.

Tabla 3.

Utilizacion de la maquinaria

Cantidad de | Porcentaje

maquinas | utilizacion
Maquinas utilizadas 2 40%
Maquinas no utilizadas 3 60%
Total 3 100%%

Nota: Autoria Propia.
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UTILIZACION DE MAQUINARIA

Maquinas
utilizadas
50%

Maguinas no
utilizadas
o0%

Figura 14. Utilizacién de la maquinaria. Nota: Autoria propia.

Ademas de ello se debe tener en cuenta que una méaquina en promedio fabrica un rollo de
15 kilogramos en 90 minutos y teniendo en cuenta la jornada de 8 horas cada extrusora
produce al menos 5 rollos diarios, por tal razén la microempresa produce un aproximado de
10 rollos de 15 kilogramos diariamente en la mejor de las situaciones; cada kilogramo
dependiendo de la referencia y el tipo de polietileno utilizado puede venderse entre $4500 y
$5300. La empresa esta dejando de ganar dinero debido a que si se utilizaran la totalidad de
maquinas producirian alrededor de 25 rollos diarios aproximadamente y si estos rollos son

vendidos a $5300 por kilogramo se obtendria una cifra de producto terminado de $17987.500.

Hay variedad de herramientas logisticas tales como herramientas estadisticas de
planeacion y simulacion en la cadena de abastecimiento, Lean logistics, entre otras. La
aplicacion de estas herramientas podria brindar a la empresa un notable mejoramiento en sus

procesos gracias a la adecuada planeacion y organizacion de estos.
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Clientes insatisfechos Altos tiempos de operacién

N Altos costos logisticos
Fallos en la maquinaria

Pedidos retrasados Tiempos improductivos

Ineficiencia en las operaciones
logisticas

Baja capacidad de Incertidumbre en las
respuesta a inconvenientes ‘ operaciones

Deficiencias en la

DEiciEntgeestonide planificacién de compras

inventarios

Subutilizacién de la Falta de Planificacion
magquinaria

Figura 15. Arbol de problemas logisticos en Demetra Group S.A.S. Nota: Autoria propia.

1.3. Formulacion del problema

Lean logistics promueve el mejoramiento de procesos que se encuentran involucrados a lo
largo de la cadena de suministro, es por ello que la microempresa Demetra Group S.A.S
requiere estrategias que le permitan adquirir nuevas oportunidades competitivas, sin embargo,
para ello se debe reflejar el esfuerzo real de cada integrante de la organizacion debido a que
sin un adecuado nivel de compromiso los esfuerzos enfocados en el cambio no se reflejaran
de la forma esperada. Teniendo en cuenta que los procesos logisticos en una organizacion son

categorizados como esenciales, se crea la siguiente interrogante:

(Como disefiar una metodologia basada en las herramientas de Lean logistics para el

mejoramiento de los procesos logisticos en la microempresa Demetra Group S.A.S?
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1.4. Sistematizacion del problema

e ;Cuales son los aspectos mas relevantes que se tienen en cuenta dentro de las operaciones

logisticas para la adopcion de una metodologia basada en Lean logistics?

e ;De qué manera impactara la metodologia propuesta de Lean logistics en las operaciones

logisticas de la microempresa Demetra Group S.A.S?
e ;Coémo se definen los procesos criticos en la gestion logistica de la organizacion?
e ;De qué manera se logran reducir los desperdicios de los procesos criticos?

e ;De qué forma la propuesta de mejoramiento impactara la situacion financiera de la

compaiiia?

e ;Laimplementacion del sistema Lean logistics promueve la reduccion de despilfarros de

tiempo y de dinero?

e ;De qué forma se afectaran los inventarios de materias primas y de producto terminado?
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2. Justificacion

Como estudiantes de Ingenieria Industrial y con el animo de fortalecer el proceso de
aprendizaje ejercido durante 5 afios de carrera profesional se origina el objetivo de generar
valor y aplicar los conocimientos adquiridos con miras al desarrollo personal y profesional
que permita la oportunidad de establecer una propuesta de mejora en la microempresa

Demetra Group S.A.S. dando asi un acercamiento real al ejercicio de la profesion.

La gestion logistica en las organizaciones en el transcurso del tiempo ha venido tomando
importancia como un factor generador de costos y por lo tanto de improductividad (Ballou,
2004), de tal manera que en los Ultimos afos nace la necesidad de establecer estrategias que
permitan que las actividades pertenecientes al flujo logistico de las empresas generen valor y
a su vez puedan determinar los desperdicios presentados en la cadena de valor. Todo esto
tiene como objetivo enfocarse en buscar y alcanzar de una manera 6ptima la satisfaccion del
cliente ya que este es el consumidor final. Para la microempresa Demetra Group S.A.S. los
problemas presentados en sus operaciones han afectado su relacion con el mercado en el
modo en que han perdido clientes importantes y también potenciales, la correccion de estas
problematicas podria establecer un mejoramiento que impacte en primer lugar de manera
interna, fortaleciendo sus procesos logisticos, para que asi pueda satisfacer a su factor externo

representado principalmente en sus clientes.

Adicionalmente, en la actualidad las compaiiias buscan reducir los costos generados a lo
largo de su cadena de abastecimiento, puesto que gracias a esto su nivel de competitividad se
incrementara gradualmente. Dicho de esta manera, existen diversas estrategias aplicadas en
las organizaciones como es la implementacion de las herramientas lean manufacturing y six
sigma, enfocadas esencialmente en las operaciones logisticas, este par de estrategias se
encuentran inmersas en una cadena de suministro, y que es comunmente llamado Lean

logistics.

Es importante destacar que la logistica en las organizaciones ha tomado un papel
fundamental para la obtencion de los objetivos organizacionales y para un pais como
Colombia el desarrollo logistico debe tomarse en la manera en como deben ser optimizadas
cada una de las operaciones logisticas. Los datos arrojados por la tltima encuesta nacional
logistica en Colombia (2015) ponen en evidencia el desempefio real de las operaciones
logisticas en las cuales se pueden identificar multiples ineficiencias. La primera de ellas hace

referencia a los rubros mas importantes que representan los altos costos logisticos sufridos
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por las empresas colombianas, iniciando por el transporte y distribucion, seguido por el
almacenamiento y la gestion de proveedores. La segunda ineficiencia presentada en las

operaciones logisticas es el impacto que generan estas sobre el precio final de los productos.

La gestion para el desarrollo logistico en Colombia se ha visto impulsado por multiples
proyectos presentados principalmente por el Departamento Nacional de Planeacion. Se
contemplan abiertamente el Plan Maestro Logistico y el Plan Nacional de Desarrollo para los
afnos 2014-2018 en el cual se fundamenta el desarrollo logistico en infraestructuras

especializadas.

El presente proyecto pretende generar una propuesta de disefio de metodologia basada en
Lean logistics para el mejoramiento en los procesos logisticos en la microempresa Demetra
Group S.A.S. Hoy en dia las organizaciones deben estar a la vanguardia en cuanto a
estrategias competitivas debido al proceso de globalizacion en el cual existen variedad de
competidores dispuestos a gestionar ¢ implementar modelos que beneficien de forma
estratégica y evidente los procesos en la organizacion, lo cual genera mayor compromiso por
parte de cada integrante respecto a la organizacion, el medio ambiente y el cliente. Lean
logistics implementa herramientas dedicadas a la eliminacion de desperdicios como tiempos

que no generan algin valor dentro de los procesos.

La adopcion de la estrategia de Lean logistics en la microempresa Demetra Group S.A.S
puede resolver en gran medida los problemas del flujo logistico, puesto que esta filosofia
busca mejorar los procesos tanto en la fabricacion, asi como los servicios logisticos en la
gestion de proveedores como en la gestion de entregas, basada en la eliminacion de
desperdicios y actividades que no agregan valor, es decir que con la aplicacion de este

modelo se observara la reduccion de errores y optimizacion de recursos.
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3. Objetivos

3.1. Objetivo General

Disefiar una metodologia basada en las herramientas de Lean logistics para el mejoramiento

de los procesos logisticos en la microempresa Demetra Group S.A.S.

3.2. Objetivos Especificos

e Realizar un reconocimiento de la metodologia Lean logistics en el &mbito logistico de las

organizaciones.

o Identificar los factores que tienen mayor incidencia en las problematicas presentadas en

los procesos logisticos de la microempresa Demetra Group S.A.S.

e [Establecer mediante el uso de las herramientas de Lean logistics la mejor opcion para el

mejoramiento de los procesos logisticos.

e Presentar una propuesta de mejoramiento al sistema logistico de la microempresa

Demetra Group S.A.S.

e Representar mediante simulacion el uso de herramientas Lean logistics en los procesos

logisticos.

e Analizar los resultados arrojados en el proceso de simulacion.
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4. Marco Referencial

4.1. Antecedentes de la investigacion

Existen diferentes estudios de aplicacion de la metodologia Lean logistics enfocada en los
principios de Six sigma. Se han escogido algunos de ellos en los cuales la aplicacion de los
fundamentos del Lean logistics se da tanto en procesos puntuales dentro del flujo logistico,

asi como en la implementacion en el area logistica de la organizacion. De esta forma se tiene:

La tesis titulada "Mejora del area de logistica mediante la implementacion de Lean Six
sigma en una empresa comercial" para optar el titulo de Licenciada de Administracion
(Yuijan, 2014). El objetivo de este trabajo es implementar Lean Six Sigma para mejorar el
area logistica de una empresa comercial. Asi mismo la investigacion aporta al pequefio y al
mediano empresario sobre el uso de las herramientas Six sigma con la finalidad de mejorar
sus procesos logisticos. Las conclusiones de este trabajo evidenciaron un mejoramiento en los
procesos de distribucion de los productos de la empresa la Despensa la cual fue el actor de
estudio, asi mismo se lograron determinar los desperdicios con los que contaba dicha

organizacion los cuales eran el uso indebido de materiales para los procesos logisticos.

La tesis titulada "Aplicacion de una Metodologia para Diagnosticar y Mejorar un Sistema
de Suministro de Materiales, Basada en los Principios de Manufactura Esbelta, Logistica
Esbelta y Administracion de Cadenas de Valor" (Tinajero, 2008). La finalidad de este trabajo
consiste en "desarrollar una metodologia para diagnosticar y mejorar un sistema logistico real
dedicado al suministro de materiales, esta metodologia estard basada en los conceptos de
manufactura esbelta, administracion de la cadena de suministros o cadena de valor, conceptos

sobre logistica esbelta y mejores practicas en la logistica" (Tinajero, 2008).

La tesis titulada "Planteamiento de la logistica Lean en la cadena de distribucion de
Automotores Continental (Quito)"(Boraei & Serrano, 2007). Esta tesis plantea disefar y
estructurar una cadena de suministro enmarcada en la filosofia Lean, para lo cual se analiza la
situacion actual de los procesos logisticos del area de distribucion y por lo consiguiente
desarrollar modelos que permitan optimizar la red interna de abastecimiento y distribucion de
la empresa Automotores Continental Quito. De esta manera se presenta el plan de

implementacion para que sea debidamente evaluado por la empresa.
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La tesis titulada " Optimizacion de procesos logisticos para la importacion de Salmon
Chileno". (Dorado, Leal, Mosquera y Zambrano, 2013). Esta tesis plantea analizar la
optimizacion de procesos logisticos que se desarrolla desde que se contacta con el proveedor
hasta que el cliente obtiene el producto en Colombia. De esta manera los autores pretenden
analizar el proceso logistico y las diferentes etapas por la cuales debe atravesar un producto al
ser importado siempre teniendo presente la disminucion de los costos logisticos asociados a
las diferentes operaciones necesarias en el canal de distribucion. Luego de realizar un arduo
analisis de los distintos canales de distribucion posibles para la importacion del salmoén se
concluy6 que la forma 6ptima de importacion es por via maritima debido a que los costos

logisticos son menores, ademas de que el proceso de importacion es mucho mas eficaz.

La tesis titulada "Desarrollo metodoldgico para la optimizacion de la cadena de suministro
esbelta con m proveedores y n demandantes bajo condiciones de incertidumbre. Caso
aplicado a empresas navieras colombianas". (Jaimes, 2011). Propone analizar las operaciones
logisticas navales de Colombia por medio de la ayuda de distintas herramientas ingenieriles
tales como Lean logistics, Visual Basic- Excel, programacion lineal, entre otras. Finalmente,
el autor de la tesis presenta los resultados numéricos de los distintos modelos utilizados con

el fin de evidenciar diferencias y ventajas de cada uno de ellos.

La tesis titulada "Mejoramiento de la productividad en la empresa Induacero Cia. Ltda. en
base al desarrollo e implementacion de la metodologia 5s y VSM, herramientas del Lean
Manufacturing”. (Barahona & Concha, 2013). Esta tesis lo que plantea es el disefio e
implementacion de herramientas 5s y VSM en una empresa metalurgica, el objetivo es
reducir actividades y tiempos muertos que no agregan valor, para asimismo aumentar la

productividad.

La tesis titulada "Implementacion de la metodologia lean para el mejoramiento del proceso
comercial de la pyme tres60 logistica" (Roqueme & Suarez, 2015). Esta tesis expone el
desarrollo de la metodologia lean en una empresa logistica, esta metodologia se desarrolld
especificamente en el drea comercial, los parametros que se utilizaron fueron Kaizen y
herramientas como ingenieria de tiempos y movimientos, con el objetivo de mejorar la

realizacion de los procesos de esta area.

La tesis titulada "Modelo para la implementacion de técnicas lean manufacturing en
empresas editoriales" (Cardona, 2013). Se plantea un modelo en el cual se involucra como

metodologia principal Lean Manufacturing, adicionalmente expone las principales
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herramientas de esta filosofia con el objetivo de identificar las causas que generan
desperdicios en las empresas editoriales y que asi mismo afectan la productividad de las

mismas.

La tesis titulada "El pensamiento esbelto en la construccion" (Medina, 2007). Se expone
de forma bastante explicita las diferentes problematicas encontradas en los procesos de
construccion entre las cuales se destacan los desperdicios de materiales, la baja calidad de las
obras y los reprocesos; aunque en la mayor parte de esta tesis se nombra de forma
permanente la manufactura esbelta también mencionan la importancia de la implementacion
de la filosofia Lean logistics junto con sus herramientas. Ademas, Medina (2007) plantea que
la logistica esbelta promueve entregar lo necesario, justo cuando se necesite y en las
cantidades correctas. La tesis promueve la idea de que la logistica esbelta es necesaria para
desarrollar de la mejor manera la manufactura esbelta debido a que involucrada demasiados

procesos logisticos.

La tesis titulada "Propuesta de mejora en las operaciones de la cadena de abastecimiento
en una empresa productora de agua" (Sedamano, 2013). En este trabajo se realiza un
desarrollo e implementacion de la metodologia lean para el diagnostico de las operaciones en
la empresa ABC que se encarga de la purificacion y envasado de agua. A partir de la
aplicacion de varias herramientas lean como el Value Stream Mapping, el Andlisis causa raiz
y diagrama causa efecto se encuentran multiples problematicas en la cadena de
abastecimiento. Como conclusion general al planteamiento de las propuestas de mejoras las
cuales fueron la aplicacion de un software para las operaciones de la logistica de salida y el
analisis de puntos criticos de control, se evidencia la desegregacion de las metodologias lean

aplicadas al ser vistas de forma diferente para el &mbito productivo y logistico.

La tesis titulada "Técnicas y herramientas para la gestion del abastecimiento" (Ulloa,
2009). Este trabajo propone mejorar la gestion logistica del abastecimiento debido a que se
demostr6 que el abastecimiento no se toma con la seriedad requerida y por tanto se generan
ciertas afectaciones a la empresa. La implementacion de herramientas Lean promueven el
control de proveedores y de insumos a adquirir. Involucra también Lean construction que

genera grandes ventajas en el &mbito de las edificaciones y la construccion.

La tesis titulada "Analisis de las herramientas Lean Manufacturing para la eliminacion de
desperdicios en las Pymes" (Aguirre, 2014). Este trabajo parte del estado del arte de la teoria

Lean Manufacturing y se logra evidenciar que ésta es considerada una estrategia
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organizacional como metodologia para la solucion de problemas. De igual manera se destaca
la importancia de las Pymes para la economia y como deben ser caracterizadas a partir de la
teoria Lean Manufacturing. Como conclusiones se evidencia que la combinacién en la
implementacion de las herramientas resulta ser mas efectivo que realizar la aplicacion de las

herramientas de manera individual.

En la tesis titulada "Analisis y mejoramiento del proceso logistico de distribucion de
ponqué Ramo en Antioquia S.A"(Castro, 2012). La tesis posee como objetivo alcanzar la
eficacia y eficiencia del flujo de la cadena de abastecimiento con el fin de lograr los objetivos
de manera efectiva; el desarrollo de la tesis de grado utiliza como principal herramienta la
metodologia DMAIC, esta permite obtener resultados positivos frente a los distintos
problemas encontrados en la planta de Ramo en el 4rea de logistica de distribucion. Cabe
resaltar que la metodologia Lean de acuerdo con el autor hace parte del modelo de

mejoramiento de procesos logisticos de Lean Six sigma logistics.

En la tesis titulada "Adopcion de politicas Lean Supply Chain en la cadena de produccion
porcina en Catalufia" (Pérez, 2009) se propone una iniciativa que permita aportar conceptos
que vayan en pro de la mejora de la cadena de abastecimiento. Para cumplir con este objetivo
se parte de la conceptualizacion y posterior evaluacion de la cadena porcina catalana para
determinar si ésta se ajusta a los parametros establecidos por la produccion Lean. Como
conclusiones del trabajo se evidencid que existe desconocimiento de las herramientas Lean
entre los eslabones de la cadena de abastecimiento y por otro lado se establecid que existen
algunas caracteristicas de los procesos que propician la implementacion del trabajo Lean pero

que a su vez aparecen ciertos factores que limitan la ejecucion del mismo.

En la tesis titulada "Propuesta de mejoramiento del sistema productivo en la empresa de
confecciones Mercy empleando herramientas de Lean manufacturing " (Gacharnd &
Gonzélez, 2013) plantean una propuesta de mejoramiento basandose en herramientas de Lean
manufacturing en una empresa de confecciones, el objetivo principal de esta tesis consiste en
aumentar la efectividad de los pedidos con el fin de eliminar los retrasos en las diferentes
entregas a los clientes. Lo anterior puede ser logrado con el uso adecuado de herramientas
que promuevan la disminucion e incluso la eliminaciéon de desperdicios generados por el
proceso; ademas se busca controlar estos procesos y disminuir todas aquellas actividades que
no agregan valor al producto final. La disminucion de estas actividades involucra en gran

medida la disminucion tiempos, costos y posibles riesgos potenciales para la empresa Mercy.
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4.2. Marco Teorico

4.2.1. Lean.

El término Lean nace en Japon en la compaiiia Toyota y fue formandose como filosofia

la cual tiene como fundamentos la generacion de valor y la eliminacion de desperdicios

tomando en cuenta la perspectiva del cliente. Se considera el sentido comun de hacer las
cosas bien apoyado en la manera de establecer vinculos fuertes en toda la cadena de

abastecimiento.

Organizaciones actuales han decidido involucrarse en retos significativos en los
cuales por ejemplo se brinden posibilidades de mejora en cuanto a actividades que
agregan valor y aquellas que no, es alli en donde el pensamiento Lean toma fuerza y se
enfoca en la eliminacion de las actividades que no agregan valor representadas en 7 tipos

de desperdicios, que son:

e Sobreproduccion

e Movimientos innecesarios
e Espera

e Exceso de inventarios

e Defectos

e Transporte

e Reprocesos

SOBRE-
PRODUCCION

MOVIMIENTOS

DEFECTOS mm:e.snmas

MUDAS

TRANSPORTE g ESPERA

: EXCESO DE
REPROCESOS INVENTARIOS

Figura 16. Desperdicios en Lean. Nota: Autoria propia.
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El objetivo fundamental de esta filosofia es la satisfaccion del cliente, impulsando
conceptos de calidad, optimizacion de tiempos, minimizacioén de costos y aumento de la
productividad. Aparte de ser implementada como metodologia a aplicar en el ambito
empresarial para la mejora de los procesos Lean se ha desarrollado como una cultura

organizacional enfocada a la mejora continua.

Alta Calidad, Bajos Costos,
Tiempos de Entrega Cortos,
Alta Seguridad, Alta Moral

Trabajo en equipo
Multi-habilidad
L Empowerment
- Flujo Continuo

- Sistemas Pull
-MPT

Slakiilime - Control de calidad
- Camblos Radpidos en el lugar
- Coldasde de trabajo
Manufactura Reduccién - Andlisis
de Desperdicio de causa raiz
5;Porqué?

- Andon

Produccion Nivelada
Procesos Estandarizados
5S5°s y Administracion Visual
Despliegue de Directrices (Hoshin Kanri)
Analisis de Flujo del Valor (VSM)

Figura 17. Casa Lean. Nota: Tomado de (Lean MDC, 2017)

Segiin Womack (2003) Lean significa hacer mas con menos recursos, como lo son el
tiempo, la fuerza laboral, el dinero y la maquinaria, el autor plantea que Lean es una
filosofia extraordinaria que propone enfrentarse a las actividades que absorben recursos y

no crean valor.

4.2.1.1.Principios Lean.

Para Womack (2003) la filosofia Lean se basa en los siguientes 5 principios:

e Definir el valor desde la perspectiva de los clientes. El valor del producto final
solo puede ser definido por el consumidor final ya que esta paga por las cosas

que cree que tienen valor.
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e Identificar el flujo o cadena de valor. Al mapear la cadena de valor se busca
identificar las actividades que no agregan valor y por lo tanto eliminar los
desperdicios.

e Asegurar el flujo continuo del proceso. Hacer de una serie de actividades un
proceso que fluya de manera suave y directa por cada etapa del proceso, desde
la gestion de aprovisionamiento hasta el consumidor final.

e Sistema Pull. Consiste en hacer lo que el cliente quiere en el momento que lo
desea, es decir, la capacidad de producir solo lo que el cliente pide.

¢ Enfoque en la mejora continua. Perseguir la perfeccion en el sentido en que la

eliminacion de desperdicios es un proceso continuo que no tiene fin.

5. Pursuit
Perfection

1. Define
Value

3. Create 2, Map Value
Flow Stream

Figura 18. Principios Lean. Nota: Tomado de (Sanchez, 2015)

4.2.1.2.Herramientas Lean.

Segun el autor Pojasek (2003), las herramientas y técnicas mas utilizadas por las
organizaciones en la implementacion de la filosofia Lean son las 58S, Just in time,
controles visuales, Poka-Yoke, manufactura celular o disefio celular, SMED,

Kanban, Value Stream Mapping y Kaizen.

Just in time. Se busca producir solo los elementos que se necesitan, en las
cantidades que se requieren y en el momento exacto. Con esta herramienta Lean se
atacan directamente los desperdicios por exceso de inventarios y sobreproduccion;
de tal manera que se busca la eficiencia logistica con los proveedores y el sistema

de abastecimiento.
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5’s. Es una metodologia que pretende aumentar la eficiencia en las operaciones
a partir de generar un cambio conductual basado en 5 etapas las cuales son: Separar
(Seiri), ordenar (Seiton), limpiar (Seiso), estandarizar (Seiketsu) y sostener o
mantener (Shitsuke). Mediante la aplicacion de estas etapas se busca mejorar las
condiciones laborales, reducir accidentes, reducir gastos en recursos innecesarios y

mejorar la calidad de la produccion.

Poka-Yoke. Es una técnica de calidad para la prevencion de errores y accidentes
basada en el concepto a prueba de errores. El objetivo de esta herramienta Lean es
conseguir la imposibilidad en la ejecucion de los errores ya sean de cardcter
humano o maquina, garantizando asi la inocuidad en los procesos y generando la

calidad en el producto final.

Kanban. Se considera una rama de la filosofia Just in time debido a que permite
controlar de manera armoénica la produccion en cantidad y tiempo asi como la
gestion de abastecimiento de materiales e insumos necesarios. Es una herramienta
de control visual ya que se maneja un sistema de tarjetas que permiten controlar el

flujo productivo.

Value Stream Mapping. Es una herramienta visual cuyo objetivo es evidenciar
el flujo del proceso en donde se pueden identificar tanto las actividades que
agregan valor como aquellas que no. Con esta técnica es posible visualizar los
desperdicios encontrados en la cadena de valor y de esta manera tomar acciones

para eliminarlos.

Kaizen. Es un sistema de calidad basado en la mejora continua mediante el uso
del ciclo PHVA o ciclo Deming. Las actividades enfocadas en Kaizen permiten

visualizar el valor de la organizacion con miras hacia la satisfaccion del cliente.

4.2.1.3.Beneficios de Lean.

Tapping y Shuker (2003) indican que adoptar la filosofia Lean como cultura de
trabajo en la organizacion posee beneficios que pueden ser asociados a cada una de

las areas operativas. Entre los beneficios mas comunes se encuentran:

e Incrementos de la productividad
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e Reduccioén en los tiempos de ciclo

e Hacer el trabajo mas seguro y sencillo

e Mejora de la calidad

e Reduccién de los inventarios

e Ahorro en espacio

e Reduccion de los tiempos de preparacion
e Acciones correctivas inmediatas

e Aumento de potencial del personal

e Aumento de la efectividad y eficiencia de los equipos

4.2.2. Lean Manufacturing.

Importantes autores tales como Manotas y Rivera (2007) plantean que Lean
manufacturing emerge como filosofia japonesa con el fin de ser utilizada y/o aplicada en
areas productivas industriales, al ser japonesa nace en las industrias automovilisticas de
Toyota cumpliendo con ciertos estdndares y objetivos entre los cuales se encuentran la
disminucion de despilfarros como lo son los desperdicios, los reprocesos y el no
aprovechamiento del tiempo; entre otros objetivos se pueden mencionar la generacion de
valor a lo largo de los diferentes procesos internos de la produccion, es decir que "la
manufactura esbelta es un sistema integrado que permite lograr la produccion de bienes y
servicios con el minimo costo" (Shah y Ward, 2007). Normalmente las empresas tienden
a pensar de forma erronea frente a los temas relacionados con la implementacion de Lean
manufacturing, es cierto que las empresas grandes son las que cominmente involucran
este tipo de herramientas sin embargo y de acuerdo con Leite y Vieira (2013) algunas de
las grandes empresas no poseen un flujo de produccion en masa, por ello muchas de ellas
buscaron adaptarse a un modelo més compatible como es el caso de Toyota y su

produccion ajustada.

Por otra parte, Mantilla y Sanchez (2012) opinan que la manufactura esbelta esta
"frecuentemente asociada con la eliminacion del desperdicio especialmente donde hay
exceso de inventarios y de capacidad, con el fin de minimizar los efectos de la
variabilidad en la cadena, tiempos de entrega, tiempo de procesamiento o la demanda".

En otras palabras basicamente la filosofia Lean manufacturing se enfoca en reducir los
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costos de produccion al maximo. Segin Jones & Womack (2012), el enfoque de la
manufactura esbelta permite mejorar los aspectos empresariales como lo son las
relaciones con los clientes, el desempefio de la cadena de suministro, la fabricacion de
los productos, entre otros; buscando generar siempre mayores salidas mediante la

optimizacion de los recursos.

De acuerdo con Mantilla y Sanchez (2012) para la aplicacion de un modelo esbelto es
necesario identificar todas las operaciones que aportan valor al producto que se fabrica y
las que no dan valor agregado, ademas de esto es necesario conocer cada uno de los
eslabones de la cadena de suministro de la compania en la cual se esta trabajando, todo
esto se realiza con el objetivo de reducir todas las actividades de flujo o actividades que

no agregan valor al producto.

4.2.3. Lean Logistics.

A partir de la aplicacion de los principios Lean manufacturing nace el término Lean
logistics o logistica esbelta, tal como lo plantea Baudin (2005), asi mismo Jones et al.
(1997) relacionan la filosofia Lean logistics como el enfoque logistico de la manufactura
esbelta, de tal modo que una definicion adecuada para este término seria la gestion de
todas aquellas actividades pertenecientes al flujo en la cadena de suministro enfocada en
la eliminacion de aquellos elementos, acciones y operaciones que no generan algin valor

a dichas actividades.

Adicionalmente, la reduccion de todos los desperdicios en los eslabones de la cadena
de abastecimiento y su flujo determinaria el factor fundamental en la implementacion del
Lean logistics en las organizaciones ya que permite cumplir de manera mas eficiente el

objetivo en cuanto a las operaciones logisticas.

Segun Goldsby y Martichenco (2005), los desperdicios que deben ser eliminados y
que hacen referencia a las operaciones logisticas son los excesos de inventario,
inadecuada distribucion y transporte, mal aprovechamiento de los espacios de
almacenamiento e instalaciones innecesarias, inconvenientes con el embalaje y la falta de

capacitacion e implementacion de nuevas técnicas logisticas.
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En relacion con lo anterior, Melton (2005) concibe la idea de que la logistica esbelta
proporciona ciertos beneficios para la organizacion como son la reduccién en los tiempos
de entrega a los clientes, reduccion de los desperdicios en los procesos logisticos,
adicionalmente esto conlleva a ahorros financieros, reduccion en la repeticion de

actividades y proporciona un mayor control de los procesos.

4.2.4. Logistica.

Existe variedad de significados y perspectivas relacionadas con logistica, sin embargo
de acuerdo con el Council of Logistic Management, la logistica forma parte de la gestion
cadena de suministro ya que involucra aspectos de planificacion, implementacion y
controla el flujo de materias primas, informacion relacionada con los procesos logisticos;
en otras palabras, la logistica es la encargada de administrar el flujo de materiales y de
informacion desde el abastecimiento de materias hasta la concepcion y entrega del

producto terminado al cliente.

4.2.5. Kpi’s Logisticos.

Segun Mora (2013) los KPI's logisticos son informaciones cuantitativas implementadas
en la gestion logistica para evaluar el rendimiento de los procesos del area logistica,
como son el proceso de recepcion de materias primas e insumos, almacenamiento,
inventarios, distribucion. Los Kpis logisticos son una herramienta fundamental ya que
proporciona informacion importante para la organizacion al momento de tomar

decisiones.

Los principales objetivos de los indicadores logisticos son identificar los problemas
operativos y tomar acciones sobre ellos, por lo tanto, se podran tomar las mejores
decisiones y asi medir el grado de competitividad, reducir tiempos de operacion, mejorar
el uso de los recursos, reducir gastos y poder compararse con otras empresas en el dmbito

local y global.

Dentro de las generalidades de los indicadores logisticos estos se clasifican segin la

operacion logistica que conlleven y los cuales son generadores de costos. En estas
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operaciones se encuentran el procesamiento de pedidos, gestion de suministro,
transporte, bodegaje, inventarios, embalaje, entre otros (Mora, 2013). De igual manera se

tiene la siguiente clasificacion dentro de la gestion logistica de una empresa:

e Indicadores operativos
e Indicadores de tiempo
e Indicadores de calidad

e Indicadores de productividad

Costode
Transporte

Costode \' - 4‘

almacenamients,
Indicadores de

la cadena de

distribucion
Preparacion del

Tiempode
Eentrega

Gestion de
inventarios

’. ‘ pedido

Calidaddela
Entrega

Figura 19. Indicadores de la cadena de distribucion. Nota: Autoria propia.

4.3. Marco Conceptual

En la presente investigacion el concepto fundamental o el punto de partida es el término
Lean, que es una filosofia originaria de Japon, principalmente impulsada por la compafiia
Toyota, donde su principal objetivo es la generacion de valor y la eliminacion de

desperdicios, los cuales se clasifican de la siguiente manera:

e Sobreproduccion

e Movimientos innecesarios
e Esperas

e Defectos

e Transportes
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e Reprocesos

Por otra parte, existen diversas maneras de aplicar Lean, dentro estas, en el campo
industrial las mas influyentes son: Lean manufacturing; esta es la aplicacion de conceptos
Lean en el area de produccion, posteriormente nace el concepto de Lean logistics el cual se
encarga de la gestion de todas aquellas actividades pertenecientes al flujo en la cadena de
suministros. Adicionalmente existen diferentes maneras para medir el desempefio de dicha
gestion, una de estas es por medio de los Kpi’s logisticos o indicadores claves de los procesos

logisticos, estos se catalogan de la siguiente forma:

e Indicadores operativos
e Indicadores de tiempo
¢ Indicadores de calidad

e Indicadores de productividad

Asimismo, Lean plantea algunas herramientas que conllevan a cumplir sus metas y

objetivos, las principales son:

e 5's: el objetivo de esta herramienta es aumentar la eficiencia en las operaciones
basandose en 5 etapas las cuales son: separar, ordenar, limpiar, estandarizar y mantener.

e Just in time: ésta busca producir solo los elementos que se necesitan, en las cantidades
que se requieren y en el momento exacto.

e Poka Yoke: se centra en la prevencion de errores y accidentes basada en un concepto a
prueba de errores.

e Value Stream Mapping: su objetivo es evidenciar el flujo del proceso para identificar las
actividades que generan y las que no generan valor.

e Kaizen: esta herramienta se basa fundamentalmente en la mejora continua mediante el

uso del ciclo PHVA.

En otro orden de ideas al implementar los conceptos Lean logistics las compaiiias

empezaran a experimentar grandes beneficios como:

e Incrementos de productividad.

e Reduccion de tiempos de ciclo

e Realizacion del trabajo més seguro y sencillo
e Mejoramiento de la calidad

e Reduccion de niveles de inventario
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que no generan algin valor a dichas actividades. son

T
dicha gestidn
% de\ calidad de entregas

se mide a través

d*e satisfaccion del cliente

(indicadores claves de proceso logistico ]

indicadores indicadores ndicadores
operativos de tiempo de calidad

Figura 20. Mapa conceptual Lean. Nota: Autoria propia.

dicadores
de productividad



4.4. Marco legal

44.1.

Tabla 4.

Normatividad vigente en Transporte terrestre de carga.

Normatividad vigente en Transporte de carga terrestre

Tema Harma Afia Titula Articulas
Constitncion 1241 1,56, 58,
Macional 33 334
336 v 385
Codizgo de 1271 Contrato da Transporte 981 2 1033
Comercio
Lay 105 1293 Drizposiciones basicas Sector
Transzparie
Fm,ﬂ Tey 760 007 Codizo Macional de Transito
rremaral Ly 1005 2010 Modificacion
Lay 2004 2010 Modificacion
Lay 1383 2010 Modificacion
Lay 1387 2010 Modificacion
Lay 336 12094 Drizposiciones generalas para los
modos da Tansports
Ley 1450 2011 Fljacion de amniztia pava pagods | 44
nmaltas da ransito
Diacrato 2044 1238 Transzparte da productos
azpaciales
Diacreta 173 2001 Condiciones de Habilitacion v de
Prestacion del servicio
Ezruchars Fesolucion 2002 Cblizacionas especizsles da
empresarizl | 2445 CoDperativar ante sUperTanspors
Diacreto 2842 20046 Capital Empresas Cooperativas
Diacrato 1490 2009 Modifica Decreto 173 de 2001
Fesolucion 2009 Fegiztro unico nacional da
1552 ransito
Diacrata 20835 2008 Eztablace condiciones para
regiztro inicial de vehiculos via
chatarrizacidn| o via poliza
Deacrato 2450 2008 Modifica Decreto 2085 de 2008
Fesolucian 2008 Feglameanta condicione: para
3253 chatarrizacion
Fesolucian 2008 Fequisitos para iniciar procesa de
Chatarizacicn | F190 p-uﬂ‘u]a-:mu para recanocimiento
aconomico por chatarrizacion
Deacrato 1131 2009 Modifica Decretos 2085 v 2450
de 2008
Fesoluciones 2009 Postalacion v Pago por
0497, 618, Chatarrizacion
1056, 1884,
2614 v 3088 v
4776

42
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Pesoz v Feaolucion 2004 Lumites de pesos v dimensiones
dimenziones | 4100 loz valnculos de transparte
teITese autamotar da Carga por
carretara
Fesolucian 2005 Modifica 1a resolucion 4100 de
2838 2004
Feaolucion 2006 Permizos Carga Extra
4250 dimenzionada
FPeaolucion 2006 Feglarnenta Perrisos Extra
5081 dirnenzionada
Fesolucion 2006 Peglarpenta Parrniso exora
5280 dirnenzionada
Fesolucion 2007 Peglarpenta Parrnisos Extra
4193 dirnenzionada
Fesolucion 20049 Modifica Fesolocion 4100 de
1782 2004 (Peso en vekioulos tipo 2
FPeaolucion 2009 Feglamenta Equipos Especiales
5947
Fepotenciacion | Fesolucion 2002 Fequizitos para el reconocimistto
2502 de la transformacion o
repotenciacion de los vehiculos
destinados al Sarvicio
Publico de Transporte Temestre
Automotor de Carga
Eszpecificacion | Fesolucion 2003 requisitos tecmicos de semuidad
anrmansjo de | S804 para los dizpositivos especiales de
contenedarss sujecion de contenadores
Seguridad Feaolucion 2009 Drizpozicionas sobre Seguridad
eguipos 2394 Equipes de Transporte
Fesolucian 2007 Festriccion Vehicular Diciembre
5774
P estriccicn Ra-zlu-:iuu 2010 Ma:l._idas dehausiu:_- vehiicular
vehica] 0915 tendientss 2 garamtizarla
S movilidad en laz vias del pais, en
fEEI:i.i%:IE- lzs temporadas x‘a:an:i-:lua.l? de
Serpana Santa, Mitad de ario,
Puentas Faztives, Mavidad v Ano
Nuevo
Deecreta 3075 1237 Wedidas sanitarias- Buenas
practicas de manufactura
Fesolucion 2004 Condiciones gque deben cwmplir
Tranzports de | 2503 los vehimnlos para transportar
alimentos came pescado o alimentos

facimente cormaptibles.
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Fesolucian 2011 Manifiesto de Carza Electronice
4404
Documantos  |===ey 008 Fezlamants Fozimen de Factma:
dim an Colorhia
“UE% Feohmgsa | 2012 Todifica Fesolucion 2496 de
1272 2011
Fesolucion 1297 Condiciones de Cargus v
2113 Dhazcaraue
Eelacionss | Fesolucion 870 [ 1993 Modifica Fesolucion 2113 de
BCOnOmica: 1297
Dacrato 2002 2011 Fegnlacion Felaciones
Econdmicas
Transito Diacreta 2685 1290 Estatuto Adoznero
aduanerg
Fesaolucian 2000 Feglarperta Estatato Aduaners
4240
Deacreto 1232 2001 Modifica Estatuto Aduanero
Deacreto 26258 2001 Modifica Estatuto Aduanero
Decreto 1330 2008 Modifica Estatuto Aduanern
Deacreto 0111 2010 Modifica Estatuto Aduanero
Te Dacrato 41III_ 1971 Codizo de camercio 287
u:u:lﬁmul dal Diacreto 2295 1294 F_ag_]au:rmt-:r Transporte
Multimodal
Transporta de | Dacreto 1609 2002 Tranzparte Terrestra de
ST AN LA Mercancizs Peligrosa:
pelisrosas
Nota: Zona logistica (2017).
4.4.2. Normatividad vigente en Gestion y desarrollo logistico.
Tabla 5.
Normatividad vigente en Gestion y desarrollo logistico
Tema Norma Afio Titulo Articulos
Ley 1450 2011 | Plan Nacional de Desarrollo, 2010- | 87
2014
Ley 1682 2013 | Medidas y disposiciones para los
Infraestructura proyectos de infraestructura de
transporte
Decreto 947 2014 | Se crea la Comision de Regulacion
de Infraestructura y Transporte
Decreto 1478 | 2014 | Establecimiento de corredores
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logisticos de importancia estratégica
para el pais

Resolucion 2015

164

Se establecen los corredores
logisticos de importancia estratégica

para el pais

Nota: Tomado de (DNP, 2017)

4.4.3. Normas técnicas colombianas en logistica de distribucion.

Tabla 6.
Normas técnicas colombianas en logistica de distribucion
Norma Tema Ao Titulo
NTC 4680 Requisitos de estibas de 2013 Estiba intercambiable de madera,
madera no reversibles utilizable por una faz, en la cadena
de valor
NTC- 5943 Distribucién de cajas de 2012 Embalajes para el transporte. Cajas
plasticos rigidos reutilizables de materiales
reutilizables plasticos rigidos para distribucion
NTC-ISO 3394 Empaques de transporte 2012 Dimensiones de empaques rigidos
rectangulares.
NTC 5858 Requisitos de estibas Estibas de madera para la
manipulaciéon de mercancias.
NTC 5511 Uso general de los envases | 2007 Envases Plasticos
plasticos
NTC 452 Cajas de carton 2005 Cajas de carton corrugado
especificaciones
NTC 3483 Embalajes Plasticos 2004 Embalajes plasticos guia para
embalajes plasticos
NTC 2384 Envases Plasticos 2001 Envases plasticos, flexibles para
leche liquida de corta duracién
NTC 2033 Diametros internos de 1985 Envases metalicos herméticos para
Embalajes y envases alimentos y bebidas
redondos
NTC 1788 Transporte, embalaje y 2003 Transporte y embalaje de cajas de
resistencia de cajas carton, determinacion de la
resistencia de compresion.
NTC 5858 Estibas 2011 Estibas de madera para
manipulaciéon de mercancias.
NTC 551 Envases plasticos 2007 Uso general de envases plasticos
NTC 5422 Empaque y embalaje 2007 Empaque y embalaje de frutas,
hortalizas y tubérculos frescos
NTC 885 Envases de vidrio 1999 Envases de vidrio, vocabulario y
fabricacion
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NTC 452 Cajas de carton 2006 Cajas de carton corrugado y
especificaciones

NTC 3685 Etiquetado de productos 2007 Requisitos de etiquetado para
productos pre empacados

NTC 1468 Envases de papel o carton | 1979 Envases de papel o carton para
leche, derivados lacteos y jugos.

Nota: Autoria propia.
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5. Marco Metodologico

5.1. Tipo de investigacion

El tipo de investigacion en el cual esta sujeto el presente trabajo es descriptivo. Se considera
descriptivo por la naturaleza de la situacion problémica de la microempresa y a su especificacion
relacionandola al tema de investigacion el cual es Lean logistics, en este aspecto se realizard un
reconocimiento bibliografico sobre esta tematica, en donde se hara mayor énfasis en la aplicacion de
la filosofia Lean en los procesos logisticos de las organizaciones. La investigacion descriptiva de
acuerdo con Grajales (2000) se efectua cuando se trabaja sobre una representacion de una situacion, la
cual es representada por sus principales caracteristicas. Adicionalmente, la investigacion descriptiva
busca en cierta manera especificar las propiedades de un fenomeno que se ha sometido a analisis para
determinar sus caracteristicas mas relevantes llegando a una medicién de las mismas (Dankhe, citado

por Sampieri, 1991).

5.2. Hipotesis de investigacion

Al tener en cuenta los aspectos teoricos sobre la tematica Lean logistics y como esta es enfocada en
los aspectos logisticos en las organizaciones nace la inquietud y se indaga sobre las repercusiones que
puede tener esto en el mejoramiento de los procesos principalmente logisticos de la microempresa

Demetra Group S.A.S.

Respecto a la pregunta de investigacion del presente de trabajo el cual es: {Como disefiar una
metodologia en el cual se apliquen las herramientas de Lean logistics para el mejoramiento de los
procesos logisticos en la microempresa Demetra Group S.A.S?, es posible formular la hipotesis de

investigacion de la siguiente manera:

H1: A partir de la simulacion basada en herramientas de la filosofia Lean logistics se podrian

evidenciar posibles mejoras en los procesos logisticos de la microempresa Demetra Group S.A.S.

De igual manera es importante aclarar que dentro de la metodologia Lean logistics se ven inmersas

multiples variables que en cierto modo permiten o no condicionar el resultado esperado de la
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aplicacion y que por ende deben ser observadas para poder esclarecer los comportamientos y sus

factores causales tanto internos como externos.

5.3. Variables de investigacion

Dentro de los procesos organizacionales existen innumerables variables los cuales determinan la
forma y funcionamiento de la organizacion, no solo en el &mbito operativo sino también en el aspecto
administrativo, financiero, estratégico y demas. Todas estas variables estan ampliamente relacionadas
debido a que una afecta a las demas y viceversa. En una organizacion donde sus departamentos o
areas funcionales estan estrechamente correlacionados y funcionan como un sistema, la gestion de

indicadores debe ser fundamental para la consecucion de los objetivos organizacionales.

Dentro de los procesos logisticos se ven evidenciados multiples variables que son conocidos
ampliamente como KPI's logisticos (Key Performance Indicator). Como variables de investigacion se

puede observar que existen las variables de tipo independiente, dependiente e interviniente.

En el caso del tema de estudio sobre las operaciones logisticas, la variable dependiente estaria
representada por el lead time logistico, ya que este representa la suma de tiempos de
aprovisionamiento, produccion y distribucion de cada producto o referencia. Como variables
independientes es claro decir que son representadas por cada uno de los indicadores de gestion
logistica especificos para cada proceso; en estas se habla en forma general de los costos de
almacenamiento, los costos de transporte, los tiempos de entrega, la gestion de preparacion de
pedidos, la calidad de las entregas y la gestion de inventarios. Como variables intervinientes se
hablaria de las politicas logisticas de la empresa, las condiciones laborales en los &mbitos logisticos

de la organizacion y la infraestructura disponible para las operaciones logisticas.
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Tabla 7.
Variables de investigacion
Variable dependiente Variables independientes Variables intervinientes
Lead time de la microempresa | Indicadores de gestion e Politicas logisticas de la
Demetra Group S.A.S. logistica: empresa
e Costos de almacenamiento | e Condiciones laborales en
e (Costos de transporte los procesos logisticos
e Tiempos de entrega e Infraestructura disponible
e Gestion de pedidos para las operaciones
e (Calidad de las entregas logisticas

e Gestion de inventarios
Nota: Autoria propia

5.4. Proceso metodoldgico e instrumentos de recoleccion de la informacion

En primera instancia, toda aquella informacion util y necesaria para el buen desarrollo de la
investigacion permitira realizar distintos analisis y conclusiones de los diferentes aspectos
encontrados en la empresa. Por ello principalmente se realizaran una serie de entrevistas informales a
los principales dirigentes y/o administrativos de la empresa esto con el fin de recolectar datos
relevantes para el desarrollo del actual trabajo. Se dispondra de la observacion de los procesos
logisticos, estos procesos brindaran la posibilidad de abarcar de una forma mas clara los pasos que se

deben ejecutar actualmente para cumplir con el objetivo del proceso como tal.

Una de las principales ventajas de obtener la forma en que se realiza cierta actividad es que puede
ser mejorado debido a que de una u otra forma se encuentra especificado o se posee el orden y la
forma de realizarlo. Otra forma de recolectar informacion es utilizar una lista de verificaciones y con
ello obtener respuestas concretas. Cabe destacar que la observacion forma parte de la recoleccion de
datos e informacion debido a la facilidad de aplicacion, sin embargo, para ser un buen observador se

debe tener actitud dedicada, analitica y critica.

En primera mano y en modo de exploracion del contenido y marco tedrico de la investigacion se
haré uso primordialmente de fuentes secundarias y terciarias de la informacion. Para la revision
bibliografica es fundamental contar con este tipo de fuentes debido a la facilidad de contar con
multiples buscadores de informacion y de esta manera se pretende cumplir con el primer objetivo
especifico de la investigacion. Como segunda parte y haciendo énfasis en lo anteriormente

mencionado, mediante el uso de entrevistas informales, auditorias, listas de verificacion, encuestas y



herramientas para el diagndstico operativo como son el Value Stream Mapping, diagrama causa —

efecto y AMEF se podran esclarecer los factores y condiciones que mas tienen impacto en las

operaciones logisticas de la organizacion.

Tabla 8.
Proceso Metodologico
Variables Sistematizacion | Objetivos Proceso Instrumentos
Especificos metodoldgico para recoleccion
de
informacion
Dependiente: (De qué manera | Realizar un Revision
Lead time de la impactara la reconocimiento bibliografica de
microempresa implementacion | de la metodologia fuentes

Demetra Group
S.A.S.

de Lean logistics
en las
operaciones
logisticas de la
microempresa
Demetra Group
S.A.S?

(De qué forma la
propuesta de
mejoramiento
impactara la
situacion
financiera de la
compaiiia?

Lean logistics en
el ambito
logistico de las
organizaciones.

Establecer
mediante el uso
de las
herramientas de
Lean logistics la
mejor opcion
para el
mejoramiento de
los procesos
logisticos

RECOLECCION DE
LA INFORMACION
PRELIMINAR

DIAGNOSTICO
INICIAL

secundarias y
terciarias de la
informacion.

Diagnéstico
Lean.

Encuestas
informales.
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Independientes:
Indicadores de
gestion logistica:
Costos de
almacenamiento

Costos de
transporte

Tiempos de
entrega

Tiempos de
reprocesos

Gestion de
pedidos

Calidad de las
entregas

Gestion de
inventarios

(Cuales son los
aspectos mas
relevantes que se
tienen en cuenta
dentro de las
operaciones
logisticas para la
adopcion de una
metodologia
basada en Lean
logistics?

(De qué forma se
afectaran los
inventarios de
materias primas y
de producto
terminado?

JLa
implementacion
del sistema Lean
logistics
promueve la
reduccion de
despilfarros de
tiempo y de
dinero?

(De qué manera
se logran reducir
los desperdicios
de los procesos
criticos?

Identificar los
factores que
tienen mayor
incidencia en las
problematicas
presentadas en
los procesos
logisticos de la
microempresa
Demetra Group
S.A.S.

Representar
mediante
simulacion el uso
de herramientas
Lean logistics en
los procesos
logisticos.

Presentar una
propuesta de
mejoramiento al
sistema logistico
dela
microempresa
Demetra Group
S.A.S.

ANALISIS DIAGNOSTICD
INICIAL

!

OBSERMVACION DIRECTA

!

RECOLECCION DE
INFORMACION

l

CONSCOLIDACION DE LA
INFORMACION

l

PRICRIZACION DE
PROBLEMATICAS

l

PROPUESTAS DE

MEJORA

Encuestas.

Observacion
directa.

Cuestionarios.

Listas de
verificacion.

Auditoria Lean.

Diagnéstico
logistico.

AMEEF.

Diagrama
Ishikawa.

Value Stream
Mapping.
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Intervinientes:
Politicas
logisticas de la
empresa.

Condiciones
laborales en los
procesos
logisticos.

Infraestructura
disponible para
las operaciones
logisticas

(Como se
definen los
procesos criticos
en la gestion
logistica de la
organizacion?

Analizar los
resultados
arrojados en el
proceso de
simulacion.

REALIZACZION DE

i 1 !

ENCUESTAS INFORMALES

I |

LISTAS DE VERIFICACION

e

'

ACTUALIZACION DE LA
INFORMACION

e

Encuestas.

Entrevistas.

Cuestionarios.

Listas de
verificacion

Auditoria Lean.

Nota: Autoria Propia.



6. Cronograma de Actividades

26 mar 17

16 abr 17

28 may 17
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TE jun

7 mag 17
EDT = | Nombre de tarea w | Durst»  Comienzo » Fin - W 5 i) L M X J V 5 B . M X : ll.J v 5 D L ]
1 4 Revision Bibliografica del tema 70dias lun6/02/17 vie 12/05/17
!1.1 Identificacion del problema Isem. lun6/02f17 vie 24/02f17
1.2 Justificacion asem. lun27/02/17 vie 24/03/17 |
1.3 Marco referencial dsem. lun27/03/17 vie 14/04/17 [ :
51.4 Antecedentes del problema 4sem. lun17/04/17 vie 12/05/17 B td ) )
!2 4 Diagnostico inicial del problema 30 dias lun 15/05/17 vie ﬁfﬂﬁfl?
2.3 Elaboracidn de drbol de problemas 2 sem.  lun 15/05/17 vie 26/05/17 |
2.2 Ejecucion de encuestas informales 2sem. lum 29/05/17 vie 9/06/17 |
2.3 Auditoria general de procesos 2sem. lun vie 23/06/17 b=
logisticos 12f06/17 T
17 .Ejul'.ﬁl I'—}III'I? - 3
EDT » | Naombee de tares - Dursi» Comienzo « Fn "5_3-( D-l-l-'u-M-i_i- I'J_JI__\'IM_-S.!. E_,_L_'.-lrf_s X D J L.'-'-r.l. -c
3 4 Ejecucion A5 dias lun 26/06/17 vie 25/08/17 | l
31 Levantamiento de informacion 2sem. lun 26/06/17 vie 2/07/17
3.2 Diagnostico lean y logistico 2sem. lun 10f07/17 vie 21/07/17 -
3.3 Auditoria lean 2sem. lun 28/07/17 vie 4/08/17
3.4 Elaboracion de diagrama de Lsem lun7/08/17 vie 11/08/17
Ichikawa
35 Elaboracian de diagrama AMEF 1sem lun 14/08/17 vie 18/08/17
16 Elaboracidn de value Stream Map  Lsem  lun 21/08/17 vie 25/08/17
1 4 Andlisis de informacidn 15 dias lun 28/08/17 vie 15/09/17
4.1 Priorizacian de informacion 1sem lun 2B/08/17 vie 1/09/17
4.2 Andlisis de indicadores de gestion  Lsem  lun 4/09/17 vie 8/03/17
logistica
4.3 Elaboracion de diagrama de Faretto 1sem  lun 11/09/17 vie 15/09/17
5 4 Simulacidn 23 dias lun 18/09/17 mié 18/10/17
51 Disefiar modelo de mejoramiento 8dias  lun 18/09/17 mié 27/09/17
5.2 Elaborar modelo de mejoramiento 2sem. jue 28/09/17 mié 11/10/17 :
5.3 Analizar resultades arrojados lsem jue 12/10/17 mié 18/10/17
6 Entrega de proyecto 1dis  juel19/10/17 ju=19/10/27 |

Figura 21. Cronograma de actividades. Nota: Autoria propia.
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7. Presupuesto

Para la realizacion de la propuesta de trabajo de grado actual se debe tener presente los
diferentes recursos utilizados con el fin de concluir con el desarrollo final de la misma, por
esto, recursos como tiempo y dinero utilizados en transporte son los principales gastos que se
han involucrado en el presupuesto. De igual manera se desglosa un presupuesto con cada uno

de los componentes necesarios para el disefio, ejecucion y finalizacion del proyecto.

7.1. Presupuesto de personal

Tabla 9.
Presupuesto de personal
Dedicacion Horas
Nombre IP| CI| EA / semana VALOR
Yenny Alejandra Leal Hernandez| x 14 $800.000
Jorge Andrés Gutiérrez Carvajal | x 14 $800.000
Rubén Dario De la Vega Rivera | x 14 $300.000
TOTAL | $2.400.000

Nota: 1P: Investigador Principal; CI: Coinvestigador; EA: Estudiante Auxiliar
Nota: Autoria Propia.

7.2. Presupuesto de equipos

Para la presente investigacion el presupuesto que se estima para la parte de equipos es: 3
computadores preferiblemente portatiles, en los cuales se recolectard y analizara la

informacion necesaria para llevar a buen término la investigacion.

Tabla 10.
Presupuesto de equipos
Equipo Justificacion VALOR
Laptop Acer aspire el Busqueda, recoleccion y almacenamiento de -
Laptop Toshiba informacion relacionada con el tema principal de la -
Laptop Dell investigacion. -
TOTAL -

Nota: Autoria Propia.
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7.3. Presupuesto de software

En cuanto al software que se estima necesario se encuentra principalmente paquete de Office,
donde se hard uso de programas como Excel, Word, Power Point, adicionalmente se

considera necesario trabajar con el programa Flexsim y Microsoft Project.

Tabla 11.
Presupuesto de software
Software Justificacion VALOR
Paquete de office 2013 | Analisis de informacion recolectada por medio de -
Flexsim Simulacién de los procesos de la cadena de -
Microsoft Project 2013 Planificacion y administracion del proyecto -
Cmaptools Elaboracion de diagramas de flujo y demas -
TOTAL -

Nota: Autoria Propia.

7.4. Presupuesto de materiales y suministros

Los materiales y suministros que se estiman para la presente investigacion son materiales de

papeleria como (fotocopias, impresiones, esferos, resaltadores).

Tabla 12.
Presupuesto de materiales y suministros
Materiales Justificacion VALOR
Fotocopias e impresiones de formatos $80.000
Esferos utilizados al momento de diligenciar los $5.000
Papeleria Resaltadores utilizados para destacar informacion $2.000
Carpetas utilizadas para archivar informacién $ 3.000
Grapadora utilizada para unir informacion fisica $ 20.000
TOTAL $ 110.000

Nota: Autoria Propia.

7.5. Presupuesto de salidas de campo (urbanas e intermunicipales)

Las salidas de campo proyectadas son trayectos urbanos en la ciudad de Bogota, ya la

empresa en la que se centra la investigacion esta ubicada en el barrio Carvajal.
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Tabla 13.
Presupuesto de salidas de campo
Trayecto Cantidad Costo Unitario TOTAL
Transporte urbano 30 $12000 $360.000
TOTAL $360.000
Nota: Autoria Propia.
7.6. Presupuesto de material bibliografico
Tabla 14.
Presupuesto de material bibliografico
Libro Justificacion VALOR
Metodologia de la investigacion 6ta |Indagacion acerca de temas y pilares -
edicion — Roberto Hernandez basicos de la investigacion.
Indicadores de la gestion logistica - | Estudio y andlisis de informacion -
Luis Anibal Mora Garcia. sobre Kpi's logisticos.
Administracion de la cadena de Planeacion y organizacion de las
suministro 5ta edicion — Ronald actividades de la cadena de -
Ballou. suministro.
TOTAL -
Nota: Autoria Propia.
7.7. Presupuesto de servicio técnico
Tabla 15.
Presupuesto de servicio técnico
Tipo de servicio Justificacion VALOR
Realizacion de mantenimientos
Mantenimiento de equipos preventivos para los computadores $150.000
utilizados en la investigacion
Actualizaciones de software a | Instalacion de programas tales como i
equipos computacionales Flexsim, Project o Paquete de Office
TOTAL $150.000

Nota: Autoria Propia.



7.8. Presupuesto general
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Tabla 16.
Presupuesto general
ITEM TOTAL
Personal $2.400.000
Equipos -
Software -
Materiales y suministros $110.000
Salidas de campo (locales) $360.000
Material bibliografico -
Servicio técnico $150.000
TOTAL $3.020.000

Nota: Autoria Propia.
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8. Desarrollo Metodolégico

Para el cumplimiento de los objetivos se disefid una metodologia que cumpla a cabalidad con
la coherencia sistematica del proyecto, basada principalmente en la filosofia Lean Logistics.
La metodologia propuesta se detalla en mejor manera en la Figura 22, seguida de la

realizacion de cada punto propuesto en la metodologia para la obtencion de los objetivos.

REALIZAR REVISION .
ELI0G A DEL,
TEMA DE INVESTIGACIGN

REALIZAR DIAGNOSTICO

IMICLAL

UTILIZAR OTRAS
HERRAMIENTAS DE

REALIZAR
MODIFICACIONES :{EL MODELO ES
PERTINEN A ADECUADD?

ANALIZAR LOS
RESULTADOS DE LA
SIMULACION

ELABORAR MODELO DE DISENAR PROPUESTAS FRIORIZACION DE LOS
SIMULACION DE MEJORA FROBLEMAS

Figura 22. Metodologia propuesta para el mejoramiento de los procesos logisticos en la micro
empresa Demetra Group S.A.S. Nota: Autoria propia.

8.1. Diagnostico Situacion actual

Se realizaron visitas a las instalaciones de la microempresa Demetra S.A.S con el fin de
analizar las situaciones presentadas y relacionadas con los procesos logisticos y asi
determinar los factores que tienen mayor impacto en las problematicas observadas, adicional
a ello y gracias a la informacion brindada tanto por los empleados como por el gerente de
produccion se logrd diagnosticar la situacion actual de la microempresa y reunir informacion

para realizar un diagrama de Pareto y definir la situacion actual de la empresa.
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8.1.1. Analisis de gestion de proveedores.

Dentro de las operaciones que conllevan a la adquisicion de materiales e insumos para la
fabricacion se encontraron falencias con respecto al tiempo de entrega de materia prima
y la calidad de la misma. En la Tabla 17 se presenta un cuadro resumen con los datos

obtenidos.

Tabla 17.

Datos obtenidos de la gestion de proveedores.

Gestion de proveedores de Demetra Group S.A.S
No. de proveedores 1
Lead time 3 dias
Forma de pago Pedido vencido
No. promedio de entregas retrasadas en los ultimos dos meses | 45
No. promedio de materia prima defectuosa entregada en los 42
ultimos dos meses
Devoluciones de materia prima en los dos tltimos meses 0

Nota: Pedido vencido hace referencia al pago inmediato luego de la recepcion de la materia
prima ordenada
Nota: Autoria Propia.

De igual manera se encontrd que la empresa no establece una evaluacion de
proveedores que le permita mejorar la gestion en esta operacion y eliminar en cierta parte
la dependencia a un solo proveedor como actualmente lo encuentra haciendo. Al no estar
integrada la operacion de produccion con la gestion de abastecimiento se generan
inconvenientes como la presencia de tiempos muertos por falta de materia prima y los

reprocesos por la calidad de la misma.

8.1.2. Andlisis de la produccion.

En la microempresa se encontrd que de una totalidad de 5 maquinas extrusoras existentes
tan solo dos estan siendo utilizadas, ademas de ello esto significa que los recursos
existentes en el area de produccion estan siendo subutilizados debido a la ausencia de

una planeacion de compras inadecuada, ausencia de planeacion de la produccion y
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gestion inadecuada de los recursos, todo esto genera ademas de retrasos y
desorganizacion en el area de produccion, productos defectuosos debido a la materia
prima de mala calidad; a continuacidn, se brindaran més informacion recolectada, la cual

fue la base para este diagnostico.

Tabla 18.

Datos del darea de produccion.

Area de Produccién de Demetra S.A.S

Magquinaria Existente 5 Extrusoras
Maquinaria Utilizada 2 Extrusoras
Magquinaria Averiada 1 vez/ semana
Capacitacion de personal Basada en la experiencia
Horas laborales 8 Horas

Dias laborales por semana ]

- 1 Extrusor
Numero empleados P
Planeacion de produccion No
Produccion diaria 135 ke

Producto defectuoso v desperdicios | 8% de la produccion diaria

Utilizacion inadecuada de maquinas 51

Nota: Autoria Propia.

Es importante resaltar que de la produccion diaria existe un 8% de producto
defectuoso el cual representa alrededor de 10,8 kg, esto en aspectos monetarios significa
$57240 tomando como base el precio del kilogramo de producto terminado en $5300.
Mensualmente el 8% de producto defectuoso y desperdicios equivalen a $1.373.760.
Ademas, de acuerdo con informacion suministrada por los operarios, las extrusoras
presentes en el area de fabricacion se utilizan de manera inadecuada debido a que cada
una posee unas caracteristicas que, aunque son similares entre si cada extrusora es
especializada en determinadas referencias, tal es el caso de la extrusora numero 1 cuyo
tamafio es ideal para la fabricacion de bolsas precortadas de referencias con tamafios
grandes; caso contrario sucede con las maquinas 4 y 5 cuyo tamafio es ideal para la

fabricacion de bolsas de menor tamafio. En algunos casos se requiere fabricar bolsas de
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tamafo pequeiio y esto lo realizan en cualquier maquina sin tener en cuenta lo

anteriormente mencionado.

8.1.3. Analisis de la gestion de almacenamiento y distribucion.

Con respecto a la gestion de almacén y distribucion de producto terminado se presentan
condiciones indeseables que tienen consecuencias directas con la imagen hacia el cliente.
Las problematicas mas evidentes que se presentan en este proceso son la ruptura de stock
de producto terminado, la falta de comunicacion entre la recepcion de pedidos y
produccion y constantes retrasos en las entregas del producto al cliente, los cuales en los
ultimos dos meses representaron el 90% del total de los pedidos realizados. Teniendo en

cuenta lo anterior, la tabla 19 presenta un resumen de los datos obtenidos.

Tabla 19.

Datos obtenidos de la gestion de almacenamiento y distribucion.

Gestion de almacenamiento y Distribuciéon de Demetra Group S.A.S
No. de clientes 7
No. promedio de entregas retrasadas en los tltimos dos meses 50
Inventario de seguridad No
No promedio de veces en stock-out de producto terminado en los ultimos | 43
dos meses

Nota: Autoria Propia.

8.1.4. Priorizacion de las problematicas.

Se realiz6 un diagrama de Pareto de frecuencias promedios de dos meses de las
principales problematicas encontradas en los 3 puntos anteriores; el siguiente diagrama
representa los problemas y su porcentaje de relevancia dentro de la organizacion. (Ver

Figura 23).
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Diagrama de Paretto

TS 0%

~7565%

enlas Ruptura destock Materia prima Suk de Subutilizacion de
asada el defectuosa as mano de obra
cliente

Problema ==8=% Acumulado

Figura 23. Diagrama de Pareto. Nota: Autoria propia.

Como se puede observar, los problemas que afectan en gran medida a la organizacion
son en primer lugar las entregas retrasadas al cliente, seguido de las demoras en las
entregas del proveedor, ruptura de inventarios, materia prima defectuosa y subutilizacion
de la maquinaria, en este sentido es importante resaltar que la microempresa no posee los

controles necesarios para mitigar los impactos que derivados de estas problemadticas.

Se realiz6 un analisis del modo y efecto de falla con la finalidad de identificar los
fallos de los procesos logisticos los cuales fueron elegidos de acuerdo con el diagrama de
Pareto, es importante resaltar que gracias a la utilizacion del AMEF la visualizacion de
los fallos, las causas y sus efectos es mas evidente, ademas de ello proporciona la

evaluacion en cuanto a severidad, ocurrencia y deteccion. (Figura 24).
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ANALISIS DE MODO Y EFECTO DE FALLOS

[ Codigo: AM-01
| Fecha: 30 de Agosto de 2017

i Empresa: Demetra Group S.A.S i Elaborado Alejandra Leal Hernandez
Revisado por: Andres Gutierrez por:
Proceso Fallo potencial Efecto potencial del fallo Severidad Causas potenciales del fallo Ocurrencia Control actual del proceso | Deteccion NPR Acciones posibles a tomar
Ruptura de Stock de materia prima  [Materia prima insuficiente para la extrusion 7 Falta de planeacion de compras 7 No hay control 2 98 Cambiar frecuencia y cantidad
Compras de materia prima de entrega de materia prima
Retraso en los pedidos Rotura de stock de producto terminado 6 Ausencia de evaluacion de 6 No hay control 2 72 Generar procesos de
Materia prima defectuosa Reprocesos 6 proveedores 5 No hay control 8 240 evaluacion de proveedores
Interrupcion del proceso de extrusion 5 7 No hay control 2 70 Planificacion adecuada en el
Desabastecimiento de la tolva Ruptura de stock de materia prima abastecimiento de materia
Extrusion Producto defectuoso 7 7 No hay control 2 98 prima
Rompimiento de burbuja Pérdida de material en proceso y 6 Materia prima defectuosa 5 No hay control 1 30 Gene.far procesos de
reprocesos evaluacion de proveedores
— . P i0 1
Mantenimiento Averias de Extrusoras U.uhzamon inadecuada de otras extrusoras 4 Falta de planes de mantenimiento 2 No hay control 9 72 faneacion adec@da 'en eluso
disponibles de la maquinaria
Pérdida de clientes 8 N 8 No hay control 7 - Establecer mecanismos de
Falta de planeacion en los comunicacion agiles entre las
Despachos Retrasos en las entregas requerimientos de produccion. . d duccié
Insatisfaccion del cliente. 7 q p 8 No hay control 392 areas de pro ucc:on,.
7 proveedores y comercial

Figura 24. Diagrama AMEF. Nota: Autoria propia.
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Asimismo, se realiz6 un diagrama de Ishikawa en el cual se pudo determinar las
causas raiz o las causas de origen del problema de ineficiencia logistica actualmente
dentro de la microempresa, dicho diagrama se realizé tomando como referencia cinco
categorias o factores mas relevantes en los procesos logisticos de Demetra Group S.A.S.
Dichos factores analizados fueron el método o la forma en la cual se realizan los
procesos dentro de la microempresa, adicionalmente se estudio la forma en la que influye

la maquinaria, los materiales, la mano de obra y el medio ambiente. (Ver figura 25).
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Figura 25. Diagrama de Ishikawa. Nota: Autoria propia.
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Teniendo en cuenta los resultados arrojados en cada una de las herramientas lean para
el diagnostico en la microempresa Demetra Group S.A.S se evidencid que las
problematicas que presentan un mayor impacto en las operaciones de la empresa y que
pueden convertirse en causas de otros inconvenientes son: las entregas retrasadas a los
clientes, lo que genera a su vez insatisfaccion del cliente y en algunos casos la perdida de
ellos; las demoras en las entregas del proveedor que causan ruptura de stock de materia
prima, tiempos muertos, subutilizacion de la mano de obra y paradas de produccion; la
materia prima defectuosa que ocasionan reprocesos y productos defectuosos y en algunos
casos fallos en las maquinas. Teniendo en cuenta lo anterior se presenta claramente una
falta de planeacion en las gestiones de abastecimiento, asi como aquella correspondiente a
determinar los requerimientos de la produccioén que permitan asegurar un flujo continuo
de produccion lo cual a su vez proporciona la entrega de producto terminado al cliente sin

ningln inconveniente.

Por este motivo los planes de mejoramiento estaran justificados especialmente en
proponer algunas acciones que logren eliminar o minimizar los factores que ocasionan
estas problemadticas y de esta manera establecer la mejor opcion para el mejoramiento de

los procesos logisticos de la microempresa Demetra Group S.A.S.
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9. Propuestas de mejora

9.1. Problematica en la gestion de proveedores

En esta propuesta se tienen en cuenta las condiciones actuales en las cuales se realiza la
gestion de proveedores, se considera fundamental establecer la evaluacion de proveedores
con el fin de mejorar los procesos de compra de materias primas. Debido a que la
microempresa Demetra Group S.A.S. cuenta con un solo proveedor de polietileno, la cual por
datos suministrados por la empresa no se encuentra organizado y se dedica exclusivamente al
reciclado de productos plasticos y a la comercializacion de materias primas plasticas al por
menor; se propuso establecer una metodologia para evaluar a dicho proveedor a partir de
formatos donde mediante una escala se califiquen los servicios prestados por el proveedor, asi

como la calidad y tiempos de los pedidos de materia prima.

El formato de evaluacion de proveedor propuesto esta conformado por una serie de
criterios, considerados los mas importantes para las operaciones de la empresa y que de una
manera agil y sencilla puede ser evaluadas a partir de una escala de calificacion, por otro
lado, el formato permite establecer una accidn respecto al resultado arrojado y de esta manera

se evidencie la trazabilidad en cuanto al rendimiento del proveedor. (Ver figura 26).

DEMETRA GROUP S.A.S

EVALUACION DE PROVEEDOR

FECHA | Dia | MES]  [aRo I Formaton® 1 Hoja 1-1
Nombre del Evaluador
INFORMACION DEL PROVEEDOR
[ PRODUCTO |
NOMBRE
| REFERENCIA |
5 EXCELENTE
4 SATISFACTORIO
ESCALA DE EVALUACION 3 ACEPTABLE
2 INSUFICIENTE
1 DEFICIENTE
EVALUACION DE DESEMPENO
ITEM CRITERIO DE EVALUACION CALIFICACION

Puntualidad en las entregas

Calidad de materia prima

Cantidad pactada en las entregas

Grado de adaptabilidad de las sugerencias de la empresa

Documentacion en las enftregas

o |n | s |k | =

Acompaiiamiento postventa
PUNTAJE PROMEDIO

CALIFACION TOTAL

PUNTAJE PROMEDIO CALIFICACION ACCION RECOMENDADA
5 EXCELENTE
5>X>4 SATISFACTCRIO
4>X>3 ACEPTABLE
3IX>2 INSUFICIENTE
2>X>1 DEFICIENTE

OBSERVACIONES:

Figura 26. Formato de evaluacion de proveedor. Nota: Autoria propia.
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Tomando el hecho de que la microempresa cuenta con un solo proveedor, este aspecto se
vuelve un tanto peligroso para las operaciones diarias de la organizacion en el caso de que
sucedan inconvenientes con las entregas de materia prima, ya que ocasionaria problematicas
en las entregas a los clientes. Por este motivo se propone a la empresa establecer mas de un
vinculo para el abastecimiento de polietileno, la cual es considerada la materia prima critica
del proceso. Como alternativas de abastecimiento de polietileno se presenta a la
microempresa el proveedor Plassol S.A.S, la cual es una empresa colombiana con sede en
Medellin, en su portafolio de productos se encuentra el polietileno de alta densidad (PEAD) y
el polietileno de baja densidad (PEBD). En la figura 27 se presenta la ficha técnica de la
empresa Plassol S.A.S.

FICHA TECNICA DE PROVEEDOR
NOMEBRE PLASSOL SAS.
LOGO

PRODUCTOS Polietileno de alta v baja densidad (PEAD,
PEED)

UBICACION Medellin - Colombia

DIRECCION Carrer_a 43a No. 14-109 Edfficio

Nova Tempo Ofic. 503

INFORMACION DE CONTACTO 2682794 - 3112149

SITIO WEB http://www.plassol.com/

ANOS DE EXPERIENCIA 27 afios

Figura 27. Ficha técnica de la empresa Plassol S.A.S. Nota: Autoria propia.

Otra de las alternativas para el abastecimiento de polietileno y teniendo en cuenta que la
microempresa Demetra Group S.A.S posee en su portafolio de productos rollos de bolsa
precorte producidos con material recuperado es el proveedor Division Ambiental S.A.S,
ubicada en la ciudad de Bogotd, esta empresa se dedica a la recuperacion de residuos
plasticos especialmente polietileno de alta densidad. En la figura 28 se presenta la ficha

técnica de este proveedor.
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FICHA TECNICA DE PROVEEDOR
NOMEBRE Division Ambiental 5.A.S

DIVISION
LOGO AMBIENTAL
PRODUCTOS Polietileno recuperado de alta densidad
UBICACION Bogota - Colombia
Calle 113 No. 7-21, Teleport Businees
DIRECCION Park, Torre A Ofic. 1101
INFORMACION DE CONTACTO 6583833 - 3124750929
SITIO WEB http://polietilenoreciclado.com/inicio
ANOS DE EXPERIENCIA 15 afios

Figura 28. Ficha técnica de la empresa Division Ambiental S.A.S. Nota: Autoria propia.

9.2. Problematica de entregas retrasadas al cliente

Debido a que las entregas retrasadas son principalmente causadas por la ruptura de stock de
producto terminado, se considera esencial analizar los flujos de comunicacion al interior de la
organizacion, principalmente a aquellos concernientes entre el area comercial y el 4rea de
produccion con implicaciones en la gestion de proveedores. Por este motivo se propone para
la empresa un medio de comunicacion sencillo y agil que permita reducir los errores de
comunicacion en el proceso de pedido de los clientes y que asi mismo permita tener una

trazabilidad en los procesos.

En este punto y a partir de un modelo propuesto en simulacion por medio del programa
Flexsim se evidencia la eliminacion de la subutilizacion de la maquinaria permitiendo asi
aumentar la capacidad de produccion que conlleve a establecer un flujo continuo entre el area
de produccion y el stock del producto terminado, basandose en dos de los principios de la

filosofia lean los cuales hablan de asegurar el flujo continuo del proceso y el sistema pull.

En primera mano, se elabor6 un formato de pedido que cumpla la funcion de estandarizar
el proceso de toma de datos de los pedidos de los clientes con el fin de evitar errores y poseer
informacion precisa y trazable. Por otro lado, este mismo formato sirve como informacién de
entrada para el plan de produccion bajo pedido y que también cumple la funcion de obtener

informacion para alimentar el indicador logistico de entregas a tiempo. (Ver figura 29).
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DEMETRA GROUP S.A.S
FORMATO DE PEDIDOS
PEDIDO NO. [Dis | IMES ANO
CLIENTE ORDEN DE PRODUCCION NO.
FECHADEENTREGA [Dia | [MES | [ARO ]
REFERENCIA CANTIDAD
RECIBIDO PRODUCCION |
DESPACHADO | DiA MES ANO
OBSERVACIONES:

Figura 29. Formato de pedido del cliente. Nota: Autoria propia.

Debido a que una de las causas del retraso en las entregas a los clientes es la ruptura de
stock de producto terminado y esta a su vez es causado por problemas presentados en la
produccion principalmente por la subutilizacion de la maquinaria, se analizé que la capacidad
actual de produccion con las dos maquinas que actualmente se utilizan es inferior a la

demanda diaria.

Por esta razon se hace necesario realizar el calculo del tiempo en donde la produccion
satisface la demanda del cliente, este tiempo es conocido como Takt time, el cual de acuerdo
con Tejeda (2011) es una herramienta lean que indica la frecuencia con la que se debe
producir una unidad con el objetivo de poder satisfacer la demanda del cliente. Esto significa,
que permite establecer un tiempo objetivo con el fin de asegurar un flujo continuo del

proceso y basarse en una produccion tipo pull.

Para el célculo del Takt time se tienen en cuenta la disponibilidad de tiempo para la
produccion y la demanda del cliente en las mismas unidades. Para el caso de la empresa se

tienen los siguientes datos en la tabla 20.



Tabla 20.

Datos para el calculo del Takt time.
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Jornada laboral 8 horas
Calentamiento de maquina. 1 hora

Numero de turnos 1

Dias habiles al mes 24

Demanda mensual 8280 kg = 552 rollos
No. méquinas 2

Nota: Autoria Propia.

Tiempo disponible: (8 horas/dia) - (1 hora/dia) = 7 horas/dia

Tiempo disponible: (7 horas/dia) * (60 min/hora) * (2 maquinas) = 840 min/dia

Demanda diaria: (8280 kg/mes) / (24 dias/mes)= (345 kg/dia) * (15 kg/rollo) =23 rollos / dia

Takt time: (840 min/dia) / (345 kl/dia) = (2,4 min/kg) * (15 kg/rollo) = 36 min / rollo

Teniendo en cuenta que segin datos suministrados por la empresa, el tiempo de ciclo

promedio de las maquinas extrusoras es de 6 min/kg o 90 min/ rollo queda en evidencia que

la capacidad de produccion es bastante inferior a la tasa de demanda debido a que para

satisfacerla se necesita fabricar un kg en 2,4 minutos o un rollo cada 36 minutos, por este

motivo la subutilizacion de la maquinaria se considera un factor importante para la

insatisfaccion de la demanda y por lo consiguiente en los retrasos en las entregas de los

clientes.

Tiempo de ciclo vs Takt time

110

Maguina 1 Maguina 2

Takt time

Figura 30. Tiempos de ciclo promedio de las méaquinas vs el Takt time. Nota: Autoria propia.
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A partir de lo expuesto anteriormente se propone eliminar el desperdicio de la
subutilizacion de los recursos de la empresa partiendo del analisis actual a través del Mapeo
de la Cadena de Valor o Value Stream Mapping. Considerando el resultado del Takt time a
partir de la capacidad de produccion actual de la empresa con la utilizacion de 2 méaquinas se

obtienen los calculos con la propuesta de utilizar la capacidad total de la maquinaria asi:
Tiempo disponible: (7 horas/dia) * (60 min/hora) * (5 maquinas) = 2100 min/dia
Takt time: (2100 min/dia) / (345 kl/dia) = (6.08 min/kg) * (15 kg/Rollo) =91 min / Rollo

Como se puede observar la demanda diaria de rollos de bolsas precorte puede ser
satisfecha con la capacidad de produccion utilizando las 5 maquinas con que cuenta la
empresa, siendo asi que, en este caso, se reduciria el porcentaje de subutilizacion de la

maquinaria y se entraria a manejar la produccion con un enfoque al cliente o tipo pull.

Teniendo en cuenta los datos para el calculo del Takt time, se establecen los insumos para
la generacion del Mapeo de la Cadena de Valor Futuro; inicialmente se diagrama el estado

actual de la empresa a partir del VSM actual como lo indica la figura 31.

B448 kg / mes F
353ke / dia 169 bultas / mes Control de Demanda:
8 bultos / dis Proveedor produccion Cliente 552 ralios fmes
8280 kg / mes

Takt time:
35 min / rolla
2.4 min [ kg

933 kg,-’rlnes H;di;|
13 bultos / mes

o

Almacén
De Mezclado
ML -

138 kg

Extrusion y precorte Pezsje y empague

2 Maguinas -‘:-—r-’

= AN\
TC=2,5 min TC= 90 min/und/mg
T. Disp= 420 min/diz T. Disp= 420 min/dia

9 rollos T. Disp= 220 min/diz

5 dias O dias 0 dias 2dias AV= 96,5 min

2,5 min 90 min 4.3 min ASY=T7 dizs

Figura 31.Value Stream Mapping Actual. Nota: Autoria propia.

Posteriormente y como propuesta de mejoramiento se diagrama el VSM futuro en donde
se aplican las mejoras enfocadas en satisfacer la demanda del cliente y asegurar un flujo
continuo de la produccion. Adicionalmente se puede observar una disminucién del lead time

y asimismo un menor tiempo de respuesta a las necesidades del cliente. (Ver figura 32).
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]
" B443 kg [ mes Control de
353 ke / dia 169 bultos | mes et Demanda:
g buttos / dia Proveedor p—o——"'"" Y —————  produccion j}—_ == == K ———— Cliente Ano
552 rolios /mes
MRE 11/ 23 rollos [ dia

8280 kg [ mes
345 kg / dia

Takt time:

91 min [ rolla
5 DiariaDJ 5,4 min | kg

48 bultes 55en’-a n;IJ

¢

TC= 2,5 min TC= 78 minfund/mqg

Extrusion y precorte Peszje y empague |
-

5 Maguinas
o o @

TC= 4,3 min =

T. Disp= 420 min/diz

T. Dizp= 420 min/diz IT. Disp= 420 min/dia

5 dias 0 dias O dias 0,5 dizs AV= 248 min

2,5 min 78 min 4.3 min ASV=L5 dias

Figura 32. Value Stream Mapping Futuro. Nota: Autoria propia.

9.3. Propuesta de redistribucion de planta

Basandose en la filosofia Lean Logistics y a partir de lo expuesto en el diagrama de recorrido
actual de la microempresa se propone la reduccion de transportes a partir de una
redistribucion de planta, es importante resaltar que en el modelo propuesto se utilizaran las
cinco extrusoras presentes en la microempresa lo cual exige que se abastezcan de una manera
mas agil; esto a su vez involucra que se reduzcan distancia recorridas y con ello lograr un
flujo de proceso mas adecuado. Esta propuesta de distribucion de planta estara evidenciada en

el modelo propuesto en simulacion.

Teniendo en cuenta que la distribucion de planta es uno de los factores relevantes en
el rendimiento del flujo logistico, se realiz6 un analisis en el cual su objetivo es optimizar los
espacios de la planta de la microempresa Demetra Group S.A.S, dicho analisis consistid en
proponer una nueva distribucion de planta en la cual se reducen actividades que no generan
valor al producto final, en otras palabras lo que se busca con la presente propuesta es
aprovechar al maximo los espacios de la planta con el fin de aumentar la eficiencia y

competitividad de la empresa.

A continuacion, se pueden evidenciar los diagramas de recorridos actual y propuesto

de la microempresa por cada una de las maquinas extrusoras 1y 2.
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Figura 33. Diagrama de recorrido actual y propuesto para la maquina 1. Nota: Autoria propia.
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Figura 34. Diagrama de recorrido actual y propuesto para la maquina 2. Nota: Autoria propia.
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Debido a que la empresa actualmente solo utiliza 2 de las 5 maquinas que tiene
disponibles, la redistribucion en planta para las méaquinas extrusoras 3, 4 y 5 estarian
representados en los diagramas de recorridos propuestos en las Figuras 35, 36 y 37.

30,00m
-l_ Rack de Har.k de Rack de Am n @
R — 2,20m |
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G Maguina 1
2 E
s s § &
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Alistamiento || oegers
de pedidos Area :e ﬁum‘r:\m 2,006
e materia £
— 3
. | Ares de ; educto % de empaque Rack de ack de
I [ ®o® | v ) W) 8

Figura 35. Diagrama de recorrido propuesto para la maquina 3. Nota: Autoria propia
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Figura 36. Diagrama de recorrido propuesto para la maquina 4. Nota: Autoria propia.
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Figura 37. Diagrama de recorrido propuesto para la maquina 5. Nota: Autoria propia.
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De acuerdo con los diagramas anteriores, se visualiza una disminucion de distancias
recorridas, los cuales se simplificaron con la redistribucion de elementos clave del proceso
como lo son la ubicacion de los racks de materia prima y corex, asi como también la

ubicacién del producto terminado.

Otra opciodn de evidenciar la disminucion de distancia recorrida es con la comparacion de
un cursograma analitico de la distribucion actual y un cursograma analitico de la distribucion

propuesta, lo cual se visualiza a continuacién. (Ver figuras 38 y 39)

Demetra Group S.A.S
Cursograma Analitico Diagrama #1 | Hoja 1-1
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== BT 1 AT 1T e bulto  area de mezelado = 3 2 1
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Area Produccion 13, Transporte al irea de i = 218 35 243
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Elaborado o De La Ve Simbolo
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i de Tolva 05 [
xtrusion y earollado 90
ransporte de rollo al arca de pesaje H 006
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4 |Transporte aldrea de 278 | 0336
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388 8 3 0 T 1

Figura 38. Cursograma analitico (distribucion actual). Nota: Autoria propia.

Demetra Group SAS
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Figura 39. Cursograma analitico (distribucion propuesta). Nota: Autoria propia.

Las anteriores figuras involucran las distancias promedio recorridas para cada actividad
del proceso de transformacion del polietileno en bolsas precorte, en la distribucion actual de
la microempresa la distancia recorrida en los transportes equivale a 58,8 metros y con la
distribucién de planta propuesta se disminuye a 20,6 metros, por lo que se obtiene una

reduccion del 65 %. (Ver figura 40).
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DISTANCIA PROMEDIO RECORRIDA

Distribucion Propuesta

Distanciarecorrida (m)

Figura 40. Distancias recorridas de la distribucion actual y propuesta. Nota: Autoria propia.

9.4. Simulacion en Flexsim

La simulacion mediante el software Flexsim permite visualizar los procesos en la
microempresa Demetra Group S.A.S. y de esta forma identificar oportunidades de mejora que
pueden considerarse esenciales para la obtencion de un flujo continuo de produccion y
focalizarse en la demanda del cliente. A partir de la propuesta de redistribucion de planta se
elabor6 el modelo propuesto de simulacion teniendo en cuenta los tiempos de
aprovisionamiento de materia prima y los tiempos de ciclo de cada etapa en el proceso de
produccion. Las figuras 41, 42, 43 y 44 muestran la distribucion en planta propuesta disefiado

en el software Flexsim.

Figura 41. Distribucion de planta propuesta disefiado en el software Flexsim vista superior.
Nota: Autoria propia.
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Figura 42. Distribucion de planta propuesta disefiado en el software Flexsim vista lateral.
Nota: Autoria propia.

Figura 43. Area de produccion y almacenamiento de materias primas y producto terminado.
Nota: Autoria propia.

Figura 44. Vista superior area de produccion y almacenamiento de materias primas y
producto terminado. Nota: Autoria propia.
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9.4.1. Analisis de la simulacion.

Para la simulacion se tomaron los 24 dias habiles para la produccion, con un turno de 8
horas diarias, esta proporciond datos de bastante importancia relacionados con el
porcentaje de utilizacion de la maquinaria debido a que actualmente existe una
utilizacion del 40% y con la propuesta se evidencia en promedio una utilizacion de la
maquinaria de un 89% debido a que se estdn usando las 5 maquinas disponibles con los
que cuenta la empresa. Enfocandose en el porcentaje de tiempo ocioso de los operarios
con las propuestas, el programa arroja un 99% de utilizacion, teniendo en cuenta que se
usan las cinco maquinas disponibles en el area de produccidn y que se elimind la ruptura
de stock de materia prima, la cual esta ultima era la principal causante de la

subutilizacion del personal.

El modelo de Flexsim permite analizar los resultados de algunas de las propuestas
mencionadas con anterioridad, por ejemplo, el resultado de producto fabricado luego de
8 horas simuladas en promedio es de 405 kg lo cual equivale a 27 rollos de bolsa
precortada de polietileno, esto a su vez significa que la demanda diaria puede ser
satisfecha, recordando ademas que esta es de a 23 rollos lo cual equivale a 345 kg. Con
las propuestas se fabrica un poco mas de lo exigido por la demanda, sin embargo, esto es
bastante util debido a que es importante prever variaciones en los pedidos, ademas de
que los fallos en las maquinas estan latentes debido a que son antiguas, basicamente este
inventario estd destinado para situaciones imprevistas que pueden generar inconvenientes

con los clientes lo cual l6gicamente afectaria la imagen de Demetra Group S.A.S.

9.5. Analisis situacion actual vs situacion propuesta

Al compilar los datos arrojados tanto en las anteriores propuestas como en la simulacion, se
proponen algunos cambios estructurales a lo largo de las operaciones logisticas de la
empresa, iniciando en la gestion de proveedores, se propone a partir del Mapeo de la Cadena
de Valor establecer la comunicacion con el proveedor de manera electronica con el fin de que
los procesos cuenten con una trazabilidad adecuada, asi mismo, se propone cambiar la
frecuencia de entregas de polietileno, debido a que la actual se realiza cada 3 dias por un total
de 19 sacos equivalentes a 939 kg de material, este suministro es inferior al necesitado por la

demanda, por este motivo la frecuencia de entregas pasa a ser cada 6 dias por un total de 48
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bultos por entrega equivalente a 2400 kg de material, ademas de ello se establece la
evaluacion de los proveedores anteriormente detallada, la cual permite la disminucion del
desperdicio de material derivado por los imperfectos y agentes extrafios encontrados en el
polietileno reciclado, lo cual no es contemplada actualmente por la organizacion; y las
propuestas de establecer mas vinculos de abastecimiento que les permitan mitigar el impacto

del desabastecimiento en las operaciones.

Respecto a lo planteado en las problematicas con las entregas de los clientes se propone a
la empresa hacer uso del total de la maquinaria disponible con la finalidad de cumplir con la
demanda del cliente, al determinar el Takt Time se evidencia que la demanda puede ser
satisfecha si se utiliza la capacidad total de la maquinaria promoviendo asi a la eliminacion
de la ruptura de stock de producto terminado, de igual manera y para fortalecer la
comunicacion entre la gestion comercial y el drea productiva se propuso un formato de
pedido que pueda ser transmitido tanto electronicamente como en fisico ya que permite
asegurar un flujo de informacion seguro para la realizacion de pedidos por parte de la
produccion. En este Gltimo punto la empresa realiza este procedimiento manual provocando

errores de escritura y pérdida de informacion.

Por ultimo, se propone la redistribucion en planta considerando las distancias recorridas
por los operarios en cada una de las operaciones desde el abastecimiento de la materia prima
hasta el almacenamiento del producto terminado. En la distribucion de planta propuesta se
plantea la reduccion de transportes y un flujo mas adecuado teniendo en cuenta los principios

de la distribucion en planta.

En esta redistribucion en planta se evidencian la reduccion de las distancias recorridas, la
asignacion de procesos para cada una de los operarios y el mejoramiento del flujo de los

materiales a partir de la organizacion de las areas de trabajo seglin la secuencia del proceso.

Tabla 21.

Resumen de situacion actual vs propuesta.

Perspectiva Criterio Actual Propuesto
Comunicacion MManual Electronica
Gestian de Frecuencia de entrega cada 3 dias Semanal
proveedores Cantidad de entrega 939 kg 2400 kg
Ewvaluacidn de proveedor Mo Si
%6 utilizacion de maquinaria A0% 89%
Produccidn Mo de rollos promedio al dia =) 27
Planeacidon de la produccidn Mo Si
Gestian Comunicacion Manual Electrénica
comercial Formato de pedido Mo Si
Distribucion en Distancia recorrida (m) 58.8 20,6
planta Cruce de flujo de materiales Si Mo

Nota: Autoria Propia.
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De acuerdo con las propuestas descritas previamente, se realizo una descripcion del impacto

economico en la cual se encuentran involucrados los costos derivados de ellas.

10.1.

Costos incurridos en la propuesta de utilizacion de maquinas

En promedio una extrusora consume cerca de 20 KW por hora, entonces, las 5 extrusoras

consumen 800 KW diarios obteniendo asi los siguientes costos (ver tabla 22).

Tabla 22.

Costos de consumo de energia.

Cantidad| Kw'h

SEKw

horas | Consumo diario

Consumo semanal

Consumo Mensual

| Extrusora 5 20

3747 8 | 5

299.760

5 1.798.560

5 7.194.240

Nota: Autoria Propia.

Si se utilizan las 5 extrusoras la utilizacion del personal sera completa en las 8 horas

laborales eliminando el pago por horas como actualmente se realiza, incurriendo en costos

laborales como lo indica la tabla 23.

Tabla 23.

Costo de mano de obra.

Operario Salario mensual | Aux. de transporte| Factor prestacional Total
Extrusor’ 5 1.000.00000 | 5 83.14000 | 5 55240140 | § 163554140
Auxiliar 5 85000000 |5 83.14000 | 5 47590140 | § 140904140

Nota: Autoria Propia.

5 1.850.000.00

De igual manera se incurre en un aumento de costos de materia prima ya que se

necesita mas de esta para cumplir con la demanda como quedo evidenciado en el VSM

futuro, de este modo los costos de materia prima se indican en la tabla 24.
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Tabla 24.

Costo de materia prima (polietileno)

kg mensnales 3Kg Total
9600 5250000 | § 24000000

Nota: Autoria Propia.

10.2. Costos incurridos en la propuesta de distribucion de planta

Con el fin de no detener la produccion de la microempresa se decide que la redistribucion de
los elementos se debe realizar un dia no laboral como lo es el dia domingo tomando en cuenta
que los dos operarios colaboraran de tal forma que los costos se definen de la siguiente

manera ( Ver tabla 25).

Tabla 25.

Costos de mano de obra.

Operario Salario Costo de hora |# Horas | Valor Dominical
Extrusor | $1.000.000,00 | § 520833 8 $ 7291667
Auxiiar | 5 85000000 | S 442708 8 S 6197917

= $ 13489583

Nota: Autoria Propia.

Ademas del requerimiento de los operarios, es necesario alquilar una griia con su
respectivo operario esto con la finalidad de mover las cinco extrusoras, el alquiler de esta

gria equivale a $150.000 por hora.

Como las maquinas se redistribuyen, es necesario y por seguridad realizar una
demarcacion de las areas para lo cual es necesario la compra de los siguientes elementos (ver

tabla 26).
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Tabla 26.

Costos de demarcacion de areas.

Elemento Unidades Precio Costo total
(Galon de pintura 1 570.000 570.000
Rodillo 2 58.000 516.000
Cinta de enmascarar 2 57.000 514.000

5100.000

Nota: Autoria Propia.

A continuacion, se presenta un resumen de los costos incurridos en las propuestas. (Ver

tabla 27).

Tabla 27.

Costos totales de la redistribucion en planta.

Tabla de resumen
[tem Total
Mano de obra 5 134 896
Demarcacion de areas 5 100.000
Alquiler de Graa S 1.200.000
$ 143489

Nota: Autoria Propia.

De igual manera se tienen en cuenta los beneficios ofrecidos por las propuestas en el
sentido de que la demanda sera satisfecha generando un ingreso adicional al actual. En estos
términos estos beneficios también pueden ser interpretados como un costo de oportunidad si
la empresa decide continuar operando bajo las condiciones actuales. Para determinar los
ingresos generados a partir de estas propuestas se tomaron en cuenta los datos de la
produccion promedio generada con la utilizacion de las 5 maquinas, asi como el precio de
venta por kg de los rollos de bolsa precorte, el beneficio obtenido a partir de estos datos es de
$ 51.516.00 al mes. Asi mismo, este beneficio tiene implicaciones en la satisfaccion del

cliente, este tltimo como parte fundamental del enfoque lean.



Tabla 28.
Ingresos por producto terminado actual vs propuesto.
Actual
Produccion rollos | Produccion kg | Valor kg Ingresos
Diario 9 rollos 135 kg $ 5300 % 715.500
Mensual 216 rollos 3240 kg § 5300 $17.172.000
Propuesto
Produccion rollos | Produccion kg | Valor kg Ingresos
Diario 27 rollos 405 kg § 53005 2146500
Mensual 648 rollos 9720 kg $ 5.300| $51.516.000

Nota: Autoria Propia.

84
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Conclusiones

El reconocimiento de la filosofia Lean proporciond el enfoque necesario para realizar la
descripcion del problema, la hipodtesis, el diagnostico de la situacion actual, la elaboracion
de propuestas y el analisis de las mismas.

En la microempresa Demetra Group S.A.S se evidenci6 en el diagrama de Pareto (Ver
figura 23) que los cuatro problemas mas relevantes son las demoras retrasadas a los
clientes, la demora en las entregas del proveedor, la ruptura de stock y la materia prima
defectuosa; por ello, las propuestas estan enfocadas en el incremento del porcentaje de
utilizacion de las maquinas y gestion de proveedores.

A partir del diagndstico de la situacion actual se identificaron las oportunidades de mejora
y se procedi6 al planteamiento de propuestas enfocadas en la eliminacion y reduccion de
algunos desperdicios presentes en la empresa tales como transportes, subutilizacion de
recursos, tiempos improductivos, entre otros.

El apoyo visual de simulaciéon mediante el software Flexsim fue de gran ayuda para
evidenciar las propuestas tales como la redistribucion de planta, la utilizacion de la
maquinaria, el abastecimiento de materia prima y el proceso de producciéon como tal,
mostrando de forma dindmica el flujo de materiales y personas. De igual manera la
simulacion permitié evidenciar los mejoramientos en los procesos logisticos donde
impera la satisfaccion de la demanda, la utilizacion de la capacidad total en maquinaria y
un flujo mas adecuado de los procesos productivos.

Para Demetra Group S.A.S los procesos logisticos involucrados en sus operaciones son
mejorados gracias a la adopcion de algunas de las herramientas involucradas en Lean
Logistics pues de acuerdo con la simulacion y sus respectivos analisis se mejora por
ejemplo los tiempos de entrega al cliente al igual que la recepcion de materias primas.
Sin lugar a dudas la filosofia Lean genera multiples beneficios debido a que se aplica y se
desarrolla de manera integral, lo cual significa que toma cada detalle encontrado en una
organizacion y lo convierte en parte importante de la misma; ademas de ello esta
filosofia se ha extendido a lo largo de la cadena de suministro incluyendo asi Lean
manufacturing y Lean logistics, esta tltima pretende mejorar las operaciones logisticas
empresariales y con ello buscar la optimizacion en procesos y asi generar mayor

satisfaccion en el cliente, pues es el por quien se debe procurar la mejora continua.
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Las operaciones logisticas de la empresa son el eje principal de la investigacion, sin
embargo, no se debe menospreciar a las demas areas transversales, puesto que en muchos
casos es logico pensar que las problematicas encontradas en las operaciones logisticas son
generadas por otros elementos organizacionales que guardan relacioén con estas.

Lean logistics utiliza herramientas interesantes para su aplicacion en las operaciones
logisticas ya que muchas de ellas atacan directamente los procesos en donde se
evidencian desperdicios, de este modo se hace efectivo el enfoque de la generacion de
valor que seria considerado como lo mas importante en la gestion logistica hacia el cliente
o consumidor final.

Lean logistics es una filosofia que actualmente esté revolucionando el mundo
empresarial, ya que los resultados que proporciona son bastante notorios en materia
economica.

Se ha podido observar que Lean logistics produce un efecto positivo en los niveles de
competitividad de las organizaciones, ya que como se mencionaba anteriormente reduce
los costos y aumenta las utilidades de las companias.

La logistica esbelta impulsa a que las empresas u organizaciones se ajusten o se acoplen
de mejor manera a las necesidades del cliente.

Los procesos logisticos se ven inmersos con el cliente directamente, es por ello que esta
area debe estar completamente adaptada a las necesidades de los clientes en cuanto a
realizacion de pedidos, entregas y trazabilidad.

Claramente, las empresas deben promover la innovacién en sus productos lo cual puede
ser logrado cuando se innova en los diferentes procesos internos debido a que promueve
el valor agregado y de esta forma genera satisfaccion en el cliente y mayor competitividad
empresarial.

El presupuesto general fue calculado en base a los requerimientos necesarios para el
desarrollo del proyecto en la microempresa Demetra Group S.A.S; sin embargo, es
importante resaltar que los recursos fueron destinados por los mismos autores del
proyecto, ademads, algunos aspectos del presupuesto como la bibliografia se encontraron
en la biblioteca de la Universitaria al igual que el software de simulacion Flexsim con su
respectiva licencia, el cual se encuentra instalado en los equipos de computo del

laboratorio de Ingenieria Industrial de la Universidad.
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Recomendaciones

En la actualidad las pymes deben centrar su atencion en los desperdicios que se generan
dia a dia, ya que la eliminacion de los mismos aumenta la competitividad, que
posteriormente se vera reflejada en su situacion financiera, por este motivo la
microempresa debe adaptarse a los cambios utilizando los recursos disponibles de forma
eficiente.

Se sugiere indagar y si es posible implementar la filosofia Lean logistics debido a que
proporciona utilidades con ayuda de las diferentes herramientas involucradas en esta
filosofia que es de gran utilidad para pequenas organizaciones, puesto que se pueden
observar beneficios que contribuiran a aumentar el nivel de satisfaccion de los clientes.
Las empresas deben tener como eje central la planeacion ya que en la actualidad las
operaciones logisticas se realizan de forma inadecuada e improvisada, por tal motivo
surgen diversas problemadticas que impactan negativamente el flujo logistico de las
compaiiias.

Cabe resaltar que los empresarios que administran pequefias compaiiias deben capacitarse
con conocimiento especializado con el fin de gestionar procesos productivos
estandarizados y no de manera empirica o inapropiada.

Las pequefias organizaciones deben mantener una amplia vision del mercado ya que esto
les permitira involucrarse en un proceso de mejora continua el cual les dara la posibilidad
de escalar progresivamente dentro del mercado al cual pertenecen

En ambitos de disposicion de maquinaria, se recomienda realizar mantenimientos
preventivos y actualizaciones de piezas con el fin de evitar dafios y posteriores retrasos de

produccion.
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AUDITORIA LEAN APLICADA A LA EMPRESA DEMETRA GROUP S.A.S

Fecha: I 18 de abril de 2017 i Responda las si en el sentido de la escala donde 1 es el mas bajo y 5 es el mas alto, considerando en tal
Auditor(es) s): [ Alejandra Leal, Andres Gutierrez, Ruben De la Vega|manera que 1 es la existencia nula de la condicion y 5 es la considerada como una realidad en la organizacion o un procedimiento habitual en
las i Sefiale con una X su respuesta.
AREA Cuestion 5] 4 3 2 1 Puntaje
LA existe alguna persona encargada o dedicada a la filosofia lean logistic? X 1
| Existe una persona apta para realizar cambios e impk diversas mejoras? X 2
(Existe a futuro una i6n en la cual se incluya la filosofia lean? X 1
,Los empleados son d con el objetivo de promover su productivi X 3
| Existen dsticos de la demanda? X 3
DIRECCION ,Los leados pueden generar ideas de mejora? X 2
,Las de mejora de los leados son puestas en practica? X 2
,La empresa promueve el mej i continuo? X 2
,Los Itados obtenidos son p dos de manera formal y con indicads de gestion? X 3
| Existen It de icacion i enla izacion? X 3
i.Se realizan les con el fin de supervisar el buen de cada area? X 2
Total 24
;Se realizan evaluaci api dores? X 2
,Los procesos de compras se estandarizados? X 1
COMPRAS  Existen planillas o formatos. que eviten incurri.r en errores de pedidos ? X 1
,Se cuenta con d para la de pedidos? X 3
| Existe una base de datos de los proveedores? X 1
¢Se planifica la gestion de compras con antelacion? X 2
Total 10
,Se los procesos estandarizados? X 2
Se basan en prondsticos de ventas? X 2
| Utilizan la planeacion agregada como eje de produccion? X 2
PRODUCCION ‘;Exf.s.le algun imi ! de la filosofia lean logistic o lean ifz ing? X 1
| Utilizan alguna lean? X 1
| Existen tecnicas de solucion para los cuellos de botella? X 2
¢ Existen rep de forma constante? X 3
|, El personal es idoneo? X 3
Total 16
( Existe algun imic de la filosofia lean logistic o lean ing? X 1
;,Se utilizan indicad que reflejen el comportami de los procesos de despacho y distribucion? X 2
(G cuentan con los productos necesarios para realizar los despachos? X 3
(La icacion con p es clara y consisa? X 2
DESPACHOS ‘;Lo.s pedidos se. reja]izzn por medio de planillas y/o formatos? X 1
; Existe un de pedidos d. hados? X 2
Se cuenta con tecnicas en la ejecucion de los procesos de picking? X 2
Se utilizan los impk y herrami decuadas para el proceso de cargue de camiones y demds? X 3
| Existe una base de datos de los clientes? X 1
(Se cuenta con iencia operativa para los procesos de embalaje y packing? X 2
Total 19
,El almacen se en las ici optimas de ion? X 3
Existe alguna tecnica de manejo de inventarios? X 1
. Se utiliza alguna logia para la identifi y control de los inventarios? X 1
ALMACENAMIENTO (,Se dispone de una estanteria Cf)ﬁ(?ctﬂ para el alr ) X 2
(Elacceso a el almacénes restringido? X 3
;La distribucion del almacén posibilita un flujo correcto de producto terminado? X 3
(El almacen se d do y sefializads X 4
;,Se utiliza algun sistema de valuacion de inventarios? X 1
Total 18
¢ Existe un sistema de mantenimiento preventivo? X 1
.Se inculad fonal 4ni X 1
|, El operario se itado para realizar imi p X 1
MANTENIMIENTO LEl je de averias es bajo? X 2
. Se cuenta con manuales de cada maquina? X 3
,Los procesos de limpieza, d ion, lubricacion y p ion de las maquinas se d X 1
,Las maquinas se dificadas? X 1
Total 10
El personal reclutado es seleccionado por medio de procesos estandarizados? X 3
. _Se cuenta con tecnicas ivacionales? X 2
RECURSOS HUMANOS Existen métodos de ion de i X )
Lo cargos tienen definido un manual_de actividades? X 2
| Existen brigadistas itados para enfrentar situaci de emergencia? X 2
Total 11




Anexo 2. Certificaciones de participacion en el IX Encuentro institucional, VII Nacional, V Internacional de Semilleros de Investigacion.
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- UNIAGUSTINIANA
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Vigikssz Minecusscion

La Vicerrectoria de Investigaciones, a través del Centro de Formacién para la

Certifica:
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 Encuentro Institucional, VII Nacional, V Internacional de Semilleros deImeshM
llevado a cabo en la ciudad de Bogoté los dias 09 y 10 de marzo de 2017

o

Gabriel Rodriguez Arboleda
Director de Investigaciones
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Anexo 3. Carta de autorizacion de la empresa para la ejecucion del trabajo de grado.

Bogota D.C. 25 de agosto de 2017

Sefiores

UNIVERSITARIA AGUSTINIANA
Decanatura de Ingenierias

Programa de Ingenieria Industrial

Yo Anderson Ibafiez Corredor en mi calidad de Gerente de Produccion de la empresa
Demetra Group S.A.S, autorizo a Ruben Dario De la Vega Rivera, Yenny Alejandra Leal
Hernandez y Jorge Andrés Gutiérrez Carvajal, estudiantes del programa de Ingenieria
Industrial de la Universitaria Agustiniana, a utilizar informacion confidencial de la empresa
para el proyecto de grado. Los estudiantes asumen que toda informacion y el resultado del
proyecto serdn de uso exclusivamente académico y tendrd netamente exclusividad para la
organizacion.

“Ademads de las obligaciones que emanan de la naturaleza del acuerdo del que da cuenta el
presente instrumento el receptor de la informacion confidencialidad estaré obligado a:

1. Mantener la informacién confidencial en estricta reserva y no revelar ningtin dato de la
informacién a ninguna otra parte, relacionada o no, sin el consentimiento previo escrito
del divulgador.

2. Instruir al personal que estara encargado de recibir la informacion confidencial, debiendo
suscribir el correspondiente acuerdo de confidencialidad si fuere necesario, de su
obligacién de recibir, tratar y usar la informacién confidencial que reciban como
confidencial y destinada unicamente al propésito objeto del acuerdo, en los mismos
términos en que se establece en el presente instrumento.

3. Divulgar la informacién confidencial Unicamente a las personas autorizadas para su
recepeidn dentro de la organizacion.

4, Tratar confidencialmente toda la informacion recibida directa o indirectamente del
divulgador, y no utilizar ningiin dato de esa informacion de ninguna manera distinta al

propdsito del presente acuerdo.
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5. No manejar, usar, explotar, o divulgar la informacion confidencial a ninguna persona o
entidad por ningin motivo en contravencién a lo dispuesto en este instrumento, salvo

que sea expresamente autorizado por escrito a hacerlo por el divulgador.”

Atentamente

“%@metra Group S.A.S
L&rderson Ibafiez Corredor BT, 961.093.064-4 Régimm Comin

Gerente de Produccion
DEMETRA GROUP S.A.S
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