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Resumen

El trabajo de grado se enfoca principalmente en aplicar la metodologia Scrumban en el
area de logistica, el cual tiene como objetivo mejorar le eficiencia operativa, trazabilidad
de los materiales y coordinacion entre las diferentes areas.

Este estudio parte de la necesidad de mejorar los procesos internos que se tiene en la
compafiia, principalmente en la gestion de inventarios, la logistica inversa y el control de
materiales obsoletos, problematicas que se han afectado la compafiia.

En el marco conceptual, se hace referencia a la importancia de la mejora continua dentro
de los procesos, donde se enfatiza en como esta herramienta permite reducir costos,
aumentar la calidad y optimizar recursos, adicional se destaca un papel fundamental de la
logistica y la eficiencia operacional, donde el control del inventario y la organizacién del
almacén son claves para garantizar la disponibilidad de insumos

La ejecucion de esta herramienta se desarroll6 mediante la definicion de roles claros y el
disefio de un tablero visual que se dividio en cuatro columnas: por hacer, en progreso,
validacion y Hecho, lo que permitié llevar un control de las tareas asignadas agilizando el
proceso.

Durante esta implementacion, también se llevé a cabo la construccién de indicadores de
desempefio (KPI) herramienta que nos ayuda a medir la efectividad de la metodologia,
donde los resultados nos mostraron una reduccion en los tiempos de materiales obsoletos
con 3 dias promedio, una entrega mas agil en produccion con 1 dia y una tasa de
validacion del 95% en los materiales revisados, por ende, el ciclo de logistica inversa se

redujo a cuatro dias lo que impacta positivamente a la organizacion.



Esta metodologia se consolidé como una herramienta eficaz para la mejora continua, al
promover la colaboracion en equipo, la transparencia y la priorizacion de tareas lo que
permitio identificar cuellos de botella, establecer un sistema de trabajo mas agil y
ordenado.

Finalmente, se demuestra que las metodologias agiles, adaptadas a contextos industriales,
no solo mejoran la productividad y la eficiencia logistica, sino que también contribuyen a

la cultura de mejora continua.
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Marco conceptual

Las baldosas ceramicas se fabrican fundamentalmente con arcillas, porque son
mezcladas con agua para someterlas a un proceso de moldeo y coccién (Baena, 2011). La
industria ceramica ha evolucionado con rapidez desarrollando nuevos materiales pasando
a ser un elemento importante utilizado para la construccién

Dentro de los procesos de las empresas de ceramicas, la mejora continua nos
ayuda a optimizar los procesos, disminuir costos y mejorar la calidad y eficiencia con la
finalidad de crear un producto final que satisfaga la necesidad del cliente (Rehkopf, s.f.).

Ademaés de ello, se ha evidenciado que los procesos logisticos de la compafiia son
fundamentales para el buen funcionamiento del flujo eficiente de bienes y servicios
asegurando que los productos lleguen de manera eficiente, a tiempo y con la calidad
esperada por el cliente (Antan, 2004).

Lo anterior nos permite hablar de la eficiencia operacional, donde se evidencia la
capacidad que tienen las industrias para ser rentables con los menores recursos posibles
optimizando procesos, reduciendo costos y eliminando desperdicios.

Asi mismo, en esta industria se evidencia la gestion de inventarios que integra un
factor esencial para el area del almacén, la cual nos ayuda a verificar las entradas y
salidas de los insumos, adicional tener la visual de los inventarios esto con el objetivo de
evitar escasez o exceso de inventario

El almacenamiento y la correcta disposicion de los materiales en estibas son
elementos indispensables para la seguridad, organizacion y aprovechamiento del espacio,
lo que, a su vez, facilita la localizacion de los insumos minimizando tiempos de

busquedas.



Finalmente, la recepcién de insumos es la etapa principal de la cadena de
suministros, donde se verifican que los insumos que nos proveen cumplan con los
estandares y especificaciones de calidad establecidos, lo que contribuye a la eficiencia de

la operacion, ayudando a que los procesos sean mas agiles.



Marco Contextual

los procesos logisticos en las empresas de ceramicas, presentan deficiencias
relacionadas con la gestion de inventarios, especialmente en el manejo de materiales
obsoletos, la logistica inversa y la coordinacion con el area de produccidn. Estas falencias
generan acumulacion de productos sin rotacion, demoras en la devolucion o reutilizacion
de materiales y una comunicacion poco eficiente entre los departamentos involucrados.

La ausencia de un sistema agil y visual para planificar y controlar las actividades
logisticas dificulta la identificacion temprana de cuellos de botella y la priorizacién de
tareas. Como resultado, se incrementan los tiempos de respuesta, los costos operativos y
el riesgo de desabastecimiento o sobre inventario.

Lo anteriormente mencionado, podemos analizar en donde las metodologias
agiles y sobre todo la Scrumban puede representar una solucion a las tres problematicas
(Identificacion obsoletos, logistica inversa y actualizacion de inventarios) facilitando la
optimizacion de procesos podrian aumentar en la eficiencia porcentajes altos,
contribuyendo significativamente, logrando una mejor coordinacién entre las areas de
produccion, almacén y distribucion.

Scrumban fomenta la innovacion continua, toma de decisiones basada en la
visualizacion del progreso de las tareas, lo que facilita la identificacion de cuellos de

botella.



Planificacién y configuracién del proyecto
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Desarrollo e implementacion del aprendizaje

La implementacion de la metodologia agil Scrumban en el area logistica de una

empresa ceramica se llevo a cabo mediante la definicidn de roles especificos que

garantizaron una estructura de trabajo clara y funcional.

1. Definicion de Roles

Tabla 1
Definicién de Roles

Etapa

Descripcidn del proceso

Resultados esperados

Definicién de roles

Se establecieron responsabilidades
especificas dentro del equipo logistico. El
Product Owner prioriza tareas relacionadas
con obsoletos, entregas y logistica inversa.
El Scrum Master facilita reuniones y
elimina obstaculos. El equipo ejecuta las
tareas operativas.

Claridad en las
funciones, mejora en la
comunicacién interna 'y

alineacion con los
objetivos estratégicos de
la empresa.

Disefio del tablero
Scrumban

Se estructurd un tablero con cuatro
columnas: Por Hacer, En Progreso,
Validacion y Hecho. En cada una se
registran y actualizan las tareas logisticas
seglin su avance.

Control visual del flujo
de trabajo, priorizacién
de actividades y
seguimiento en tiempo
real del proceso
logistico.

Planificacion de
gjecucion

El equipo selecciona las tareas prioritarias y
define las metas operativas a corto plazo.
Se realiza una planificacion semanal en la

que se asignan responsabilidades y tiempos

de cumplimiento.

Organizacion eficiente
de las tareas y reduccion
de retrasos en la gestion

de inventarios y
entregas.

Gestion del flujo

Se desarrollan reuniones diarias de quince
minutos (Daily Stand-ups) para revisar
avances, identificar obstaculos y proponer
mejoras inmediatas.

Agilidad en la toma de
decisiones y mejora
continuaen la
coordinacion entre
logistica y produccién.

Revision y
validacion

Las tareas completadas pasan a la etapa de
validacion, donde se revisa el cumplimiento
de estandares antes de registrarlas como
finalizadas.

Aseguramiento de la
calidad en la entrega de
materiales y control en

la trazabilidad de
inventarios.

Medicion de
resultados

Se implementaron indicadores clave de
desempefio (KPIs) para evaluar la eficiencia
operativa del nuevo sistema, tales como

Evidencia de mejora en
la trazabilidad,
reduccion de tiempos
improductivos y
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tiempos de entrega, identificacion de fortalecimiento de la

obsoletos y eficiencia en logistica inversa. eficiencia logistica.

Nota. En esta tabla muestra la definicion de roles, para el desarrollo de la metodologia &gil en la empresa de
Cerdmica

Figura l
Roles y Actividades

metodologias agiles Scrumban ~ @ O Configurar el estado il 25 Perso

Resumen Lista Tablero Cronograma Panel Calendario Flujo de trabajo Mensajes Archivos Lista +

+ Agregar tarea | v

=Fitrar 7L Ordenar [ Agrupar 52 Opciones.
Nombre Responsable Fecha de en... Prioridad Estado +
~ Tareas pendientes
© El Técnico de Almacén localiza los materiales identificados como obseletos y o SP) STALIN PARE... Hoy— 11 nov Medio En curso
(@) El Técnico de Almacén recibe las estibas provenientes de diferentes areas, verifi 18 leidy.martine... 10~ 12 nov Medio En curso
() El proceso inicia con la solicitud formal de traslado del material desde el almact @ yornyeline@.. 11— 13000 Medio En curso

Agregar tarea...

~ En curso

() Etiquetar el material obsoleto para diferenciarlo claramente de otros inventario SP) STALIN PARE.. Miércoles
@ Se realiza la clasificacion de las estibas segun su estado fisico, determinando si 18) leidymartine...  Miércoles
(©) Una vez aprobada Ia selicitud, el aimacén que despacha genera el decumento ¢ @ yoryaine@..  uees

Agregar tarea...

Nota. Esta imagen muestra los roles y sus actividades pendientes y en curso con su respectiva prioridad,
directamente desde el software.

Fifura 2

Roles y Actividades

Nombre Responsable Fechade en... Prioridad Estado +
~ Validacion

(2) Evaluar el estado fisico del material con el fin de determinar si puede ser destru 5P) STALIN PARE... Viemes

'2_' Las estibas que presentan dafios mencres son trasladadas a |3 zona de reparaci 18 ) leidy.martine... Viernes

(©) Al recibir fisicamente el material, el almacén receptor verifica la coincidencia en @u) yunyaline@... ~ Sabado

Agregar tarea...

~ Trabajo terminado

(©) Registrar y dejar evidencia del proceso, incluyendo fotagrafias o actas de revisic SP) STALIN PARE.. Sabado

(©) Una vez reparadas, las estibas son reubicadas en sus zonas correspondientes p: 18) leidy.martine... Sibado

(2) El proceso finaliza con el cierre del documento en transito, el cual no debe supt Eu) yunyaline®@...  Sabado

Agregar tarea...

+ Agregar seccién

Nota. Esta imagen muestra la continuacién de la figura 1 de los roles y sus actividades en validacion y
trabajo terminado



2.Tablero Scrumban

Por hacer

Localiza los materiales
identificados como
obsoletos y los traslada
temporalmente a un érea
especifica, separada de
las ubicaciones normales

Se recibe las estibas
provenientes de diferentes
areas, verifica la
documentacion de
respaldo emitida por el
lider de dreay registra su
ingreso en el sistema SAP

El proceso inicia con la
solicitud formal de
traslado del material
desde el almacén que
requiere el repuesto.

En proceso

Se procede a etiquetar
cada material obsoleto de
manera visible y
diferenciada, asegurando
su correcta identificacion
dentro del inventario.

Se realiza la clasificacion
de las estibas segun su

estado fisico, determinando

si se encuentran en
condiciones 6ptimas, si
requieren reparacion o si
deben ser descartadas

Una vez aprobada la
solicitud, el almacén que
despacha genera el
documento de traslado

(MT), el cual se contabiliza al

momento del despacho

Por revisar

Se lleva a cabo una
inspeccién detallada del
estado fisico del material,
verificando su deterioro o
funcionalidad. Con base en
este andlisis, se determina
si debe ser destruido,
reutilizado o retirado
definitivamente

Las estibas que presentan
dafios menores son
trasladadas a la zona de
reparacion Posterior, se
revisan los registros en SAP
y se confirma que la
informacién corresponda al
estado fisico y ubicacién
actual de cada unidad

Se revisa fisicamente el
matrial posterior se gestiona
la autorizacién virtual,
asegurando la validacién
escrita y la correcta
actualizacion de los
registros en el sistema SAP.

Completadas

Una vez completado el
proceso, se registran las
evidencias digitales , se
actualiza la informacién

en SAP se deja
constancia de

ubicacién, condicién y

estado final

las estibas son
reubicadas en sus zonas
correspondientes para
uso o almacenamiento.
Se documentan los
movimientos en el
sistema SAP y se reporta
al lider de area

El proceso finaliza con
el cierre del documento
en transito, el cual no
debe superar los cinco
dias calendario. Se
archiva la
documentacién
correspondiente, se
confirma la recepcion
total del material

12



Figura 3
Roles y Actividades

Resumen  Lista

Tablero  Cronograma

+ Agregartarea | v

Tareas pendientes 3

() El Técnico de Almacén localiza los
materiales identificados como
obsoletos y los traslada temporalmente
a un drea especifica, separada de las
ubicaciones normales, con el fin de...

Bijo Encurso
SP) Hoy - 11nov

Tareas pendientes 3
——

5) Hoy-11nov

(@ El Tecnico de Almacén recibe las
estibas provenientes de diferentes
dreas, verifica la documentacién de
respaldo emitida por el lider de &rea y
registra su ingreso en el sistema SAP..

Medio Enriesgo.

18) 10-12nov

©) Tarea3

(@ El proceso inicia con la solicitud
formal de traslado del material desde el
almacén que requiere el repuesto. Esta
solicitud se emite a través del sistema
interno de gestién y debe incluir a...

Alto [ Con retraso

@ 11-12 nov

Panel  Calendario

metodologias agiles Scrumban ~

Flujo de trabajo

Encurso 1

) Etiquetar el material obsoleto para

diferenciarlo claramente de otros
inventarios en uso ¢ en revision. Esta
tarea garantiza la trazabilidad y el
control visual durante todo el proceso

SP

Encurso 2

e g GreCoG

control visual durante todo el proceso

(© Se realiza la clasificacién de las
estibas segdn su estado fisico,
determinando si se encuentran en
condiciones éptimas, si requieren

reparacién o si deben ser descartadas....

8

+ Agregar tarea

© Una vez aprobada la solicitud, el
almacén que despacha genera el
documento de traslado (MT), el cual se
contabiliza al momento del despacho.
£l Técnico de Almacén asegura que el..

@

+ Agregar tarea

Mensajes

<

Archivos  Lista +

Validacion 1

(©) Evaluar el estado fisico del material
con el fin de determinar si puede ser
destruido o si requiere una accién
diferente. La inspeccién debe confirmar
que el material cumple con los criteri..

sP

Validacion 2

o ST e oo

que el material cumple con los criteri

(2 Las estibas que presentan dafios
menores son trasladadas a la zona de
reparacion, donde permanecen hasta
su intervencion. Posteriormente. se
revisan los registros en SAP y se..

8

+ Agregar tarea

© Al recibir fisicamente el material, el
almacén receptor verifica la
coincidencia entre el documento MTy
el material entregado. Posteriormente,
se gestiona la autorizacion virtual...

@

+ Agregar tarea

= Filtrar

P18 @ 85 Personalize

4 Ordenar B Agrupar

Trabajo terminado 1

(2) Registrar y dejar evidencia del

proceso, incluyendo fotograffas o actas

de revisién elaboradas en conjunto con

Ia Revisoria Fiscal o el responsable del
proceso de disposicion final. Ademas..

sP

Trabajo terminado 2

e

proceso de disposicién final. Ademés...

(©) Una vez reparadas, las estibas son
reubicadas en sus zonas
corespondientes para uso o
almacenamiento. Se documentan los
movimientos en el sistema SAP y se..
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+ Agregar tarea

© El proceso finaliza con el cierre del
documento en trénsito, el cual no debe
superar los cinco dias calendario. Se
archiva la documentacion
correspondiente, se confirma la...

®

+ Agregar tarea

]

52 Opciones

13

Nota. Esta imagen muestra la continuacion de la figura 2 de los roles y sus actividades en validacion y trabajo

terminado
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3 Flujo de Trabajo.

Planificacion de la ejecucion se llevo a cabo mediante una reunion inicial
denominada Sprint Planning, en la cual el equipo selecciond las tareas que se encontraban
en la columna “Por Hacer” y las traslado a “En Progreso”. En esta etapa se definieron las
actividades prioritarias, tales como la identificacion de materiales obsoletos y la
preparacion de estibas para su retorno, con el fin de asegurar un inicio de trabajo

organizado y enfocado en las necesidades operativas mas urgentes.

Gestidn del flujo, el equipo realizd reuniones diarias de aproximadamente quince
minutos, conocidas como Daily Stand-ups, en las que se revisaba el avance de las
actividades y se discutian los posibles obstaculos presentados. Estas reuniones
permitieron mantener una comunicacion constante, compartir el estado de cada tarea y

coordinar acciones correctivas inmediatas para evitar retrasos en el proceso.

Revision y validacion se centrd en garantizar la calidad de las tareas ejecutadas.
Una vez que una actividad pasaba de “En Progreso” a “Validacion”, el equipo verificaba
si cumplia con los estandares establecidos antes de trasladarla a la columna “Hecho”.
Este control de calidad asegurd que las entregas finales fueran precisas, trazables y

acordes con los lineamientos definidos por el area logistica.

4. Por Hacer.

o ldentificacidn de materiales obsoletos en el inventario.

e Preparacion de estibas para su retorno al area correspondiente.
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o Coordinacion de la recepcidn de materiales provenientes de produccion o

proveedores.

En Progreso.

o Inspeccidn y verificacion de los materiales recibidos en almacén.
o Preparacién de pedidos destinados al area de produccién.
« Ejecucion de actividades relacionadas con la logistica inversa, incluyendo el

retorno de estibas y materiales reutilizables.

Validacion

« Revision y validacién de las entregas efectuadas al &rea de produccion.
o Evaluacién de la calidad de los materiales recibidos para confirmar su
cumplimiento con los estandares establecidos.

« Confirmacion y registro de las estibas en el sistema de inventario (SAP).

Hecho

o Entregas finalizadas y correctamente registradas en el sistema.
o Materiales obsoletos gestionados y documentados segun los procedimientos
internos.

o Actualizacion completa del stock de inventario con la informacion validada.



Medicion de resultados
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Tabla 2
Indicadores
s Valor
KPI Definicion oromedio
Tiempo promedio requerido para
Tiempo de gestion de identificar, clasificar y registrar .
. 3 dias
obsoletos materiales obsoletos dentro del
sistema SAP.
. Tiempo que transcurre desde la
Tiempo de entrega a . . .
C solicitud del material hasta su entrega 1 dia
produccion . . e
efectiva al area de produccion.
Porcentaje de materiales recibidos
Tasa de validacion de gue cumplen con los estandares de
. i : . 95 %
materiales calidad establecidos en la primera
revision.
Tiempo promedio que tarda el
Ciclo de logistica inversa retorno, inspeccion y reincorporacion 4 dias
de estibas o materiales reutilizables al
inventario.
Tiempo promedio que tarda el
Ciclo de logistica inversa retorno, inspeccion y reincorporacion 4 dias

de estibas o materiales reutilizables al
inventario.

Nota. En esta tabla muestra los indicadores aplicados para analizar eficacia de la metodologia

Figura 4
Inventario

Nota. En esta imagen podemos observar la organizacion en el inventario y obsoletos.
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Figura 5
Estibas

Nota: En esta imagen podemos observar el retorno de las estibas.

Figura 6
Almacenamiento de estibas

Nota. En esta imagen encuentras el adecuado almacenamiento de las estibas.
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Conclusiones

La implementacion de la mitologia scrumban como estrategia de mejora continua
en entornos productivos nos ensefio que mediante esta metodologia se puede mejorar la
eficiencia operativa, asi como la trazabilidad de los materiales y la coordinacion entre las
diferentes areas. Por medio de la implementacion de un sistema visual de gestion, se
logro optimizar el manejo de obsoletos, la logistica inversa y la entrega oportuna de
materiales a produccion, siendo un logro significativo para la compafiia ya que mediante
esta herramienta se logré reducir los tiempos muertos y la organizacion interna de dichos
materiales.

Los hallazgos encontraron una evidencia significativa en el manejo del tablero
Scrumban, el cual se consolidé como una herramienta fundamental para la priorizacion
de tareas y control visual del flujo de trabajo, asegurando un cumplimiento mas ordenado
y transparente. La definicion clara de tareas dentro de un equipo interdisciplinario
permitio asignar responsabilidades precisas, promover la colaboracion y fortalecer la
comunicacion dentro de los colaboradores de logistica. Estd metologia nos permitio tener
una vision méas amplia en nuestro equipo de trabajo, donde conocimos a fondo los
procesos de logistica logrando identificar cuellos de botella, ineficiencias operacionales y
falta de organizacion en el proceso, asi mismo, se logré proponer soluciones que nos

ayuden a tener una operacién mas agil, ordenada, controlada y eficiente.
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