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1. Resumen

TERMO ENERGIA S.A.S es una empresa con un gran reconocimiento en la ciudad de
Villavicencio-Meta posicionada como una de las primeras empresas en entrar a la industria de la
refrigeracion que la respaldan 20 afios de antigiiedad, cuenta con una gran participaciéon en
proyectos publicos los cuales han sido claves en el desarrollo de la ciudad, aportando sus servicios
en instalacion de redes eléctricas y sistemas de comunicaciones; también siendo un contratista
importante en entidades privadas de diferentes industrias como: agricultura, seguridad, textiles,
concesiones viales, dado lo anterior y la gran relevancia de TERMO ENERGIA S.A.S en la ciudad,
en la facultad de ingenieria industrial de la universidad Santo Tomas seccional Villavicencio se
realizé un estudio de caso identificando todos los aspectos internos y externos de la empresa con
el fin de identificar posibles mudas en los procesos claves para el correcto funcionamiento de la
organizacion y proponer bajo la metodologia de Lean Six Sigma la implementacion de una mejora.

En este caso el estudio se realizé principalmente en los procesos de logistica operacional,
donde se ha identificado que se presentan varios problemas que han ido afectando la forma en que
la empresa realiza sus actividades diarias; no se implementa un sistema que organice de manera
Optima las tareas ni los proyectos lo que genera confusiones, retrasos y hasta repeticiones de
actividades, a esto se suma que cuando la empresa requiere buscar datos especificos de una
empresa como ultimo servicio, lugar de trabajo o técnico responsable se tiene que apoyar del
sistema contable en donde se identifica la falta de una base de datos estructurada donde se guarde
la informacion, lo cual dificulta llevar un control y limita la toma de decisiones. Otro punto débil
es la falta de procesos definidos pues muchas actividades se hacen de manera improvisada y eso
ocasiona errores y desperdicios en espera que finalmente todo esto termina impactando tanto el
rendimiento interno como la relacion con los clientes.

Para mejorar esta situacion, se plantea un plan de accidbn que combine herramientas
tecnoldgicas y de gestion de operaciones en donde la propuesta incluye disefiar una aplicacion de
apoyo a la logistica de operaciones por medio de herramientas Office para optimizar la gestion de
proyectos y trabajo en equipo con el fin de organizar proyectos y responsabilidades, crear una base
de datos que concentre la informacion clave y aplicar practicas de Lean Six Sigma que permitan
optimizar tiempos y recursos. El desarrollo se realizard en fases: primero un diagnéstico de la

situacion actual, luego un analisis de procesos para identificar los mas criticos, después el disefio
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de soluciones y finalmente la implementacion con capacitacion y seguimiento, en donde se espera
que la empresa logre un funcionamiento mas ordenado, eficiente y con mejores resultados tanto

para su equipo como para los clientes.

Palabras Clave: Comunicacion interna, Coordinacion logistica, Productividad, Lean Six

Sigma, Ejecucion de proyectos, Base de datos, Herramientas Office
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2. Abstract

TERMO ENERGIA S.A S is a company with great recognition in the city of Villavicencio—
Meta, positioned as one of the first companies to enter the refrigeration industry, supported by 20
years of experience. It has significant participation in public projects that have been key to the
city’s development, providing services in the installation of electrical networks and
communication systems. It is also an important contractor for private entities in various industries
such as agriculture, security, textiles, and road concessions, among others. Given the above and
the great relevance of TERMO ENERGIA S.A.S in the city, the Industrial Engineering Faculty of
Santo Tomas University, Villavicencio branch, conducted a case study identifying all the internal
and external aspects of the company in order to detect possible waste in key processes for the
proper functioning of the organization and to propose, under the Lean Six Sigma methodology,
the implementation of an improvement plan.

In this case, the study was mainly carried out in the operational logistics processes, where
several problems have been identified that have affected the way the company performs its daily
activities. There is no system in place to optimally organize tasks and projects, which generates
confusion, delays, and even repetition of activities. In addition, when the company needs to search
for specific data such as the last service provided, the workplace, or the technician responsible, it
must rely on the accounting system, where the lack of a structured database to store information is
evident. This makes control difficult and limits decision-making. Another weak point is the lack
of defined processes, as many activities are done improvisedly, causing errors and waiting waste,
which ultimately impacts both internal performance and customer relationships.

To improve this situation, an action plan is proposed that combines technological and
operations management tools. The proposal includes designing an application to support logistics
operations using Office tools to optimize project management and teamwork, aiming to organize
projects and responsibilities, create a database that centralizes key information, standardize
processes with clear steps, and apply Lean Six Sigma practices to optimize time and resources.
The development will be carried out in phases: first, a diagnosis of the current situation; then, a
process analysis to identify the most critical ones; followed by the design of solutions; and finally,
the implementation with training and follow-up. The goal is for the company to achieve more

organized, efficient operations and improved results for both its team and clients.



OPTIMIZACION DEL PROCESO LOGISTICO DE OPERACIONES 13

Keywords: Internal communication, Logistics coordination, Productivity, Lean Six

Sigma, Project execution, Database, Office
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3. Introduccion

La empresa TERMO ENERGIA S.A.S con mas de 20 afios de experiencia en la industria
de la refrigeracion he instalaciones de redes eléctricas, han sido uno de los principales proveedores
de servicios de instalaciones en la ciudad de Villavicencio, Meta. Su trayectoria y reconocimiento
en el mercado la han posicionado como una empresa lider en su sector operativo, con una gran
participacion en proyectos publicos y privados, sin embargo, pese a su éxito y prosperidad en el
departamento, la empresa ha enfrentado problemas que afectan de manera directa la eficiencia
operativa.

Se realizo un estudio de caso en la Universidad Santo Tomas seccional Villavicencio con
el fin de identificar las causas de estos problemas y proponer soluciones con base en la metodologia
Lean Six Sigma, el objetivo del estudio es optimizar el proceso logistico operacionales de la
empresa, mediante el desarrollo e implementacion de herramientas digitales que permitan mejorar
la planificacion de los proyectos que se llevaran a cabo en la empresa durante un tiempo
determinad.

En este proyecto se llevara a cabo un diagnostico situacional de la empresa, la cual abarcara
la identificacion de problemas dentro d la empresa y una oportunidad de mejora la cual impacte la
empresa de manera positiva, también se presentara herramientas de Lean Six Sigma la cual nos
ayudara a identificar los problemas de la empresa y nos ayudaran también a darles un desarrollo
positivo de esta misma, por otro lado, el desarrollo de la problematica se apoya en desarrollar una
aplicacion mediante AppSheet la cual nos ayudara a gestionar trabajos y tiempos de espera o
improductivos que se tienen en la empresa derivadas de una mala gestion organizacional y perdida
de informacion.

A continuacion, se detallara el paso a paso del proceso en el cual se evidencia el desarrollo
e implementacion de este mismo, la cual busca darle una solucién al problema operacional,
buscando una mejor eficiencia y productividad de la empresa, se espera de la aplicacion permita a
TERMO ENERGIA S.A.S aumentar su productividad operativa, reducir costos y tiempos de

entrega.
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4. Nombre del proyecto

Optimizacion del proceso logistico de operaciones con enfoque Lean Six Sigma para la

empresa Termo Energia S.A.S en Villavicencio Meta 2026.
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5. Planteamiento del caso

En TERMO ENERGIA S.A.S se ha presentado continuamente problemas en el proceso
logistico de operaciones, como perdida de informacion planificada, errores o informacion faltante
en el agendamiento de solicitudes, cruces repetitivos de informacion entre el personal encargado
de la logistica, entre otros. lo que afecta directamente al funcionamiento de la empresa; Se analiza
que esto sucede dado que no existe una correcta planeacion estratégica, que permita organizar los
proyectos pendientes o en ejecucion de la empresa, asi como actividades diarias que también dan
apoyo a los demés procesos internos, que al final todos trabajan en conjunto buscando desarrollar
todas las solicitudes recibidas. Esto provoca perdidas del 14,09% del tiempo laboral, porque no
siempre se sabe con exactitud cual es el personal a cargo de cada actividad y tampoco hay un
sistema para llevar el control y estar al tanto del avance de cada proyecto. Al final, lo que ocurre
es que se repiten labores, se generan bloqueos entre equipos y se pierde la vision general de lo que
estd pasando en la organizacion.

También hay que sefalar que, debido a la falta de bases de datos la empresa no cuenta con
un historico de registros, como clientes o servicios realizados en un periodo de tiempo, lo cual
significa que hay una pérdida de informacidon importante y no es posible analizar con claridad el
desempefio de la empresa. (Nyiko G. Maswanganyi, 2024) mencionan que las bases de datos son
esenciales para que una compafiia pueda operar con eficiencia y tomar mejores decisiones
reduciendo la pérdida de tiempo entre el 20% y 30%, en la misma linea, (Cardenas BL., 2024)
advierte que cuando una organizacion no dispone de sistemas de informacion adecuados, su
rendimiento termina disminuyendo, y eso refleja de manera adecuada lo que sucede con TERMO
ENERGIA S.A.S

A nivel internacional, la empresa Maersk que es una de las mas reconocidas en el sector
logistico ha atravesado dificultades relacionadas con la falta de integracion digital y la poca
visibilidad en sus operaciones; estas limitaciones generaban demoras en la coordinaciéon y
aumentos en los costos de transporte y con la implementacion de tecnologias como blockchain y
sistemas de informacion conectados la compafiia logré optimizar la trazabilidad, mejorar la
comunicacion entre areas y hacer sus procesos mucho mas eficientes (Ebru Surucu-Balaci, 2023)

En el caso colombiano se realiz6 un estudio por el Tecnoldgico de Antioquia 2020 el cual

identifico que varias empresas del sector alimenticio enfrentaban problemas parecidos
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especialmente por no contar con bases de datos bien estructuradas y por la baja digitalizacion de
sus procesos logisticos; esta situacion afectaba la planeacion, el control de la informacién y la
capacidad de respuesta ante los clientes generando demoras y errores que reducian la productividad

general (Rincon, 2020)
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6. Marco de referencia.

Para darle solidez a este estudio de caso se apoya en varias investigaciones recientes, en
las cuales se haya tratado problematicas similares. (Mateus., 2022) mostrd que la metodologia 5°s
aplicada en la empresa Promacero ayudo a estandarizar procesos, eliminar desorden y mejorar la
productividad, lo que deja claro que los modelos de mejora continua son claves en los entornos
empresariales. Por su parte (Guerrero & Rojas, 2022) sefialaron que la Teoria de Restricciones es
muy util para identificar cuellos de botella y tomar decisiones que permitan mejorar el flujo
productivo, reduciendo tiempos muertos y haciendo los procesos mas eficientes con el fin de
mejorar la empresa y los procesos logisticos dentro de esta. Por otro lado, (Espinoza & Granizo,
2023) resaltan que la transformacioén digital es fundamental, ya que aplicar estandares
internacionales y usar herramientas tecnologicas garantiza un manejo seguro y sostenible de la
informacion. Asimismo, (Malpica, 2022) también aporta que la incorporacion de tecnologias
digitales en la gestion organizacional facilita la generacion de indicadores confiables, algo que
impacta directamente en la toma de decisiones y en la competitividad empresarial.

Asimismo, las herramientas digitales de gestion de proyectos se han convertido en un
recurso clave para optimizar actividades administrativas. (Pelaz Poblacion, 2021) explica que
plataformas como Trello mejoran la organizacion del tiempo en los equipos de trabajo, haciendo
mas eficiente la colaboracion. En consecuencia, con lo anterior (Choque Mamani, 2021) demostro
que la implementacion de un aplicativo web basado en Trello en una empresa metalmecanica tipo
PYME mejoré el flujo de informacién y la productividad mediante metodologias agiles. De
manera complementaria, (Barrera Morales, 2022) también comprob6 que Trello puede aplicarse
en gestion humana, logrando digitalizar actividades de talento humano y mejorando la
planificacion. Sin embargo, (Mendez D. b., 2024) demostr6é que en general los usuarios tienen una
percepcion positiva sobre estas herramientas porque les ayudan a organizar tareas y coordinar
mejor los equipos de trabajo, ademds la metodologia se estructura en tres fases: primero un
diagnostico para identificar los problemas actuales en los procesos administrativos, luego la
implementacion usando aplicaciones y metodologia Lean Six Sigma y Yellow Belt, como soporte
digital junto con buenas practicas de mejora continua y por Gltimo una evaluacion en la que se van

a medir los resultados con base a indicadores de productividad, eficiencia y coordinacion.
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Desde un nivel macro, (Giuseppe Fenza, 2021) demostraron que la gestion visual basada
en paneles digitales es clave dentro de la Industria 4.0, ya que promueve la trazabilidad, la
colaboracion y la mejora continua estos autores establecen que los dashboards permiten consolidar
informacion en tiempo real para la toma de decisiones estratégicas. Por otro lado, (Ms. Tabassum
Fathimal, 2024) desarrollaron un tablero Kanban digital enfocado en manufactura esbelta que
evidenciando reducciones en desperdicios y una mejor planificacion de recursos este modelo
metodoldgico se adapta a la logistica al organizar tareas y asignar responsabilidades mediante
flujos visuales, en la misma linea (Liuyue Jiang, 2022) propusieron el marco Mod2Dash, que
automatiza la creacion de dashboards personalizados fortaleciendo el analisis predictivo dentro de
los procesos operativos y (Joaquin Fuentes-del-Burgo, 2024) complementan esta vision al mostrar
que el método Kanban digital optimiza la sincronizacién entre actividades y reduce tiempos
muertos.

A nivel nacional (Dubidan Elid Piedrahita Zapata, 2022) y (Onate Pimienta, 2022)
implementaron tableros digitales de control en empresas colombianas, mejorando la trazabilidad
y la comunicacion interdepartamental. Asimismo, estudios realizados en la Universidad de
Antioquia (Herrera, 2024) aplicaron sistemas basados en Kanban en la gestion de inventarios y
produccion, logrando mayor control y eficiencia. En el estudio de (Zapata, 2020) la Universidad
de Antioquia propuso el disefio y desarrollo de una aplicacién web con tableros de control para la
direccion de vida y renta, su metodologia se baso en el disefio centrado en el usuario en donde se
identificaron necesidades funcionales y se elabordé un prototipo de tablero que facilito el
seguimiento de actividades administrativas, este enfoque permiti6 comprender cémo la
representacion visual de tareas contribuye a la trazabilidad y coordinacion de procesos, un
principio que también puede aplicarse en la logistica empresaria (Casas, 2022) en la Universidad
Pedagogica y Tecnologica de Colombia desarrolld un panel de control para Espumol S.A. que esta
orientado a la gestion de indicadores clave de desempefio a través de la construccion de un
dashboard con herramientas digitales, se logré centralizar la informacion de los procesos
productivos y logisticos e incrementando la capacidad de monitoreo y deteccion de cuellos de
botella, su propuesta evidencia la utilidad de los tableros de datos para mejorar la visibilidad

operativa y la productividad.
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Por otro lado, con un enfoque mas organizacional (Mendez D. B., 2024) en la Universidad
Militar Nueva Granada se analizo la percepcion del personal frente al uso de herramientas digitales
como Trello para la gestion de proyectos, los resultados mostraron una aceptacion positiva del
modelo, reflejando mejoras en la comunicaciéon y en la distribucion de tareas en el estudio
demostrd que la implementacion de plataformas colaborativas no solo mejora la eficiencia interna,
sino que también genera una cultura digital orientada a la planificacion y control de procesos, Asi
pues el informe institucional desarrollado por (Ana Maria Villa Grajales, 2023) plante6 un modelo
de tablero Kanban enfocado en la reducciéon de tiempos de ejecucion y liquidacion de tareas, la
metodologia consistid en la definicion de reglas y métricas de flujo aplicadas a un proceso real de
gestion operativa los resultados mostraron un avance en la organizacion del trabajo y la
eliminacion de demoras innecesarias, esta experiencia permitié consolidar el Kanban como una
herramienta practica para estructurar procesos logisticos de manera mas agil.

Finalmente, (Diana Karina Correa Villamizar, 2022) desarrollé6 un modelo aplicado en
Villavicencio, Meta, donde la implementacion de metodologias agiles y tableros digitales optimiz6
la coordinacion entre proveedores y equipos internos. Este caso local evidencia la viabilidad de
adaptar modelos internacionales a contextos regionales, consolidando una metodologia replicable

para la optimizacion logistica.
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7. Preguntas de reflexion

(Como ha impactado la ausencia de una planificacion estratégica, junto con la ausencia de
una base de datos estructurada, en la toma de decisiones y la capacidad de TERMO ENERGIA
S.A.S para desarrollar de manera oportuna a los diferentes retos que proponga el mercado?

(Como podrian metodologias como Lean Six Sigma y el uso de herramientas digitales de
apoyo y gestion de logistica de operaciones transformar estos procesos de la empresa, reduciendo
los desperdicios de tiempo y errores repetitivos a la hora de realizar los agendamientos para los
procesos logisticos de TERMO ENERGIA S.A.S?

(En que afectaria gestionar los proyectos d¢ TERMO ENERGIA S.A.S mediante una APP

con toda la informacion relevante consolidada en una base de datos principal?
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8. Justificacion

Aunque Termo Energia S.A.S estd consolidada en el mercado departamental con una
trayectoria que respalda la calidad de sus servicios y el buen posicionamiento de su marca, al
presentar una problematica general con respecto a la necesidad de una estructuracion de un proceso
de gestion de proyectos que se debe a la demanda que presenta continuamente y problemas internos
que afectan a sus clientes por la falta de este, se entiende que enfrentar esta problematica es clave,
porque la ausencia de un sistema que apoye la logistica de operaciones, la falta de bases de datos
y la ausencia de procesos claros no so6lo complican el trabajo de cada dia, sino que también ponen
en juego la competitividad de TERMO ENERGIA S.A.S. De hecho, (Nyiko G. Maswanganyi,
2024) senalan que las tecnologias de bases de datos resultan esenciales para que una empresa
mejore su desempefio, lo que encaja con la necesidad de empezar a organizar la informacion sobre
clientes y servicios.

A esto se suma lo dicho por (Torres Torres, 2024) quien explica que la estandarizacion de
procesos permite mantener resultados consistentes y, al mismo tiempo, preparar a las compaiias
para la digitalizacion. Algo muy relacionado con lo que la organizacion necesita alcanzar en el
corto y mediano plazo. Por su parte, (Carranza Vigil, 2024) destacan que metodologias como Lean
Six Sigma ayudan a bajar costos y aprovechar mejor los recursos; si esto se combina con
herramientas digitales de apoyo logistico y gestion, se puede mejorar la coordinacion interna vy,
ademas, dar un mejor servicio a los clientes.

Si la empresa logra atender estos puntos, podra fortalecer su capacidad de respuesta frente
a los cambios del mercado, contar con informacion confiable, procesos mas ordenados y una
coordinacion fluida entre los equipos no solo hard mas eficiente el trabajo, también ayudara a la
empresa reduciendo pérdidas de tiempo, las cuales se vuelven tiempo improductivo lo que
significa pérdidas econdémicas para la empresa, en un mes se puede llegar a perder hasta
$2.181.272,73COP en el mes, esto debido al tiempo que pierden los operarios cuando llegan a la
empresa y no tienen un plan de accion para ese dia, con el desarrollo de una aplicacion lo que se
quiere lograr es un ahorro del 64,52% de tiempo improductivo lo que se veria reflejado como un

ahorro de $1.407.272,73 COP en el mes.
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9. Objetivos

9.1. Objetivo general

Implementar una herramienta tecnoldgica para optimizar el proceso logistico de

operaciones con enfoque Lean Six Sigma en la empresa TERMO ENERGIA S.A.S.

9.2. Objetivos especificos

Elaborar un diagnostico situacional aplicando herramientas de Lean Manufacturing para la
empresa TERMO ENERGIA S.A.S.

Identificar herramientas de Lean Six Sigma para la optimizacion del proceso logistico
operacional.

Desarrollar un aplicativo para gestion de proyectos mediante AppShet con codificacion

guiada por IA.
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10.  Marco Metodologico

Para el desarrollo del proyecto se implementd la metodologia DMAIC (Definir, Medir,
Analizar, Mejorar, Controlar) debido a su visidon de mejora continua que nos permitird la
identificacion clara del problema principal, la obtencion de la causa raiz y la implementacién de
soluciones y estrategias de control; uniendo esta metodologia con el enfoque “As is - To be” que
nos permitira analizar el estado actual de los procesos (As is) con el fin de determinar
oportunidades de mejora, en donde analizaremos la situacion que estd viviendo la empresa y
encontremos las posibles soluciones para luego determinar el estado deseado de los procesos al
que se quiere llegar (To be)

De acuerdo con lo anterior, se desarrolld cada etapa del DMAIC con herramientas de la
metodologia Lean Six Sigma que aportan al proceso de la ejecucion del proyecto, empezando por
la etapa del Definir se aplicaron las siguientes herramientas: Project Charter, el cual es la
herramienta con la que da inicio el proyecto, es donde definimos la afectacion que se esté teniendo,
que impacto se espera tener con el proyecto, los limites desde hasta donde llegamos y los recursos
que requerimos para su ejecucion, es donde se consolida los aspectos fundamentales para lo que
se planteo, por otro lado tenemos el Mapa de procesos que es donde definimos cuales son los
macroprocesos, procesos y subprocesos, asi como los puntos esenciales de cada uno y el impacto
que tienen en la operacion a nivel general, y Diagrama de carriles que es donde podemos evidenciar
que proceso se estan llevando a cabo hoy en dia, sus encargados y el flujo de estos, que si nos
adentramos en este podemos evidenciar graficamente donde se encuentran errores en el flujo
actual; logrando un diagndstico situacional que permita recolectar informacidon real para
desarrollar la propuesta de mejora.

Por otro lado encontramos la etapa del Medir en donde empezamos con la realizacion de
una hoja de verificacion la cual nos ayud6 a obtener datos reales de la empresa, poder analizar
situaciones repetitivas y poder generar un analisis individual de distintos aspectos de los procesos
en los que nos involucramos, también nos apoyamos de la realizacion de un estudio de tiempos
que es la forma en la que podemos ,pedir como se encuentra la productividad hoy en dia de acuerdo
a los procesos que se realizan para asi mismo desarrollar finalmente un Pareto que son su famosa

analogia del 80/20 es la forma en la que podemos identificar esas situaciones criticas a las cuales



OPTIMIZACION DEL PROCESO LOGISTICO DE OPERACIONES 25

se les debe dar prioridad para disminuir la afectacion, pero en esta etapa es un tema netamente de
desarrollo.

Llegando a la etapa del analizar es donde empezamos justamente por realizar un analisis a
profundidad del Pareto realizado anteriormente e identificamos aquellos aspectos que se debian
abordar primero, a lo que prosigue la realizacion de un diagrama causa efecto con el fin de
encontrar esa causa raiz de todos los problemas principales que logramos evidenciar los cuales nos
estaban afectando segun la problematica encontrada, luego se desarroll6 una Matriz ILUO la cual
es esencial para identificar las habilidades necesarias que deben tener los colaboradores de la
empresa para desarrollar adecuadamente la implementacion del proyecto. Posteriormente llega una
de las herramientas mas importantes del DMAIC el cual es un plan de implementacion, este nos
ayudod a organizar de acuerdo a prioridades y tiempos la ejecucion del proyecto, asi de manera
analitica poder dar un paso a paso para llegar al resultado final y por ultimo en esta etapa
encontramos la realizacion de un A3 el cual actualmente es una herramienta de gran apoyo ya que
es el consolidado de toda la informacion relevante, desde la problematica encontrada, hasta la
metodologia y la implementacion final.

En la etapa del mejorar es donde desarrollamos la solucidn, en este caso es el desarrollo
propiamente del aplicativo que se planeé mediante el ciclo PHVA, el cual nos guio para los
procesos iniciales hasta su implementacion final, este desarrollo se hizo mediante el soporte de
inteligencia artificial para las ordenes necesarias segun los requerimientos de la empresa y el
proceso a optimizar.

Por ultimo, encontramos el controlar, en esta etapa es donde realizamos por medio de
aquellas herramientas que nos dan un soporte que la implementacion va a seguir siendo funcional
con el paso del tiempo y va a ser sostenible, como capacitaciones del aplicativo y un manual de
usuario detallado para el correcto uso de la aplicacidn, todo esto con el fin de lograr el objetivo

principal del proyecto y los impactos esperados.
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11. Narracion del caso

Durante el diagnostico inicial se identificd que la empresa no cuenta con una planificacion
estratégica clara, ni con bases de datos estructuradas para registrar informaciéon clave como
clientes, proyectos, reportes técnicos y responsables de tareas, ademas el proceso de
agendamientos de servicios presentaba inconsistencias debido a que algunas actividades eran
gestionadas de manera improvisada, sin un sistema que centralizara la informacion de manera
concisa lo que afectaba a la claridad de los proyectos que se llevaban a cabo y los que se
aproximaban, en este diagnostico se reflejo la necesidad de implementar una herramienta
tecnologica que permitiera optimizar y agilizar el flujo de informacién asi reduciendo desperdicios
como se plantea en el pensamiento Lean Si Sigma.

Con base en lo anterior, se realizo un DMAIC en el cual las primeras tres fases se desarrolld
un estudio de la actualidad de la empresa un AS IS, con el fin de poder evidenciar las problematicas
principales de esta misma, después se desarroll6 la segunda parte de la metodologia la cual es IC
que también va de la mano con el TO BE y aplicando las diferentes herramientas de la metodologia
de mejora continua Lean Six Sigma se logré desarrollar el aplicativo que dio solucién a la
problematica evidenciada y soportada por las herramientas aplicadas.

Por otro lado en TERMO ENERGIA S.A.S se evidencia como problematica central la baja
eficiencia del proceso logistico operacional, la cual se ve evidenciada principalmente en retrasos
en el desarrollo de servicios, procesos, perdidas de informacidon y uso ineficiente del tiempo
operativo, esta situacion impacta de manera directa a la productividad de la empresa, reflejdndose
en un incremento de los costos operativos y limitando su competitividad en el mercado, este
problema se puede desglosar en diferentes causas principales, como lo puede llegar a ser la
ausencia de una planeacion estratégica, lo que impide una programacion clara de los servicios y
las actividades diarias, otra causa raiz podria ser la falta de base de datos estructuradas que
consoliden la informacién clave relacionada con clientes, proyectos, servicios realizados etc... lo
que conlleva a que la informacion quede dispersa en diferentes areas, tanto la administrativa como
la operativa, generando una inconsistencia a la hora de tomar decisiones a la hora de ejecutar dicha

actividad.
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12.  Resultados y Analisis

Por medio de la metodologia DMAIC se desarrollaron los objetivos especificos lo que
permitid el desarrollo ordenado, continuo y enfocado en la mejora continua. A continuacion, se
describe las herramientas de Lean Six Sigma la cual nos permite presentar los principales

resultados y andlisis asociados a cada fase y ciclo:

12.1. Definir

En esta fase se identifico la metodologia que llevan los procesos actualmente y se definio

los elementos en los que se enfoca el proyecto por medio de las herramientas Lean Six Sigma.

12.1.1 Project Charter

Se realiz6 el Project charter y se present6 a las partes interesadas (director Green Belt y
Gerente Termo Energia S.A.S), quienes validaron y autorizaron el mismo para dar inicio
oficialmente al proyecto. En el Project charter se identificaron los elementos fundamentales del
proyecto como: Problematica, proceso, objetivo, cliente, alcance, beneficio esperado,
responsables. Todo esto con el fin de consolidar el area general de estudio del proyecto y

documentar el impacto que se espera en la empresa.
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Figura 1
Project Charter

Project Charter

Informacién general del proyecto

Nombre de la organizacién: TERMO ENERGIAS.A.S Area o proceso: Proceso logistico de operaciones y gestion organizacional

Nombre del proyecto: Optimizacion del proceso logistico de operaciones y la Impacto econdmico estimado: Se estima que el impacto economico que se tiene hoy en dia por la
gestion organizacional con enfoque lean six sigma para la empresa termo perdida de tiempo es de 2.181.272

energia s.a.s en villavicencio-meta 2025

Descripcion del problema o asunto, los objetivos y los resultados del proyecto
Planteamiento del problema: El proceso logistico de operaciones y gestion organizacional es ineficiente por la falta de planeacion estrategica que genera perdida de informacion,
duplicidada de tareas y desorganizacion en proyectos, ademas, se ve afectada la eficiencia operativa y no se puede efectuar un analisis del desempefio empresarial debido la ausencia de
Objetivo del proyecto: Optimizar el proceso logistico de operaciones y la gestién organizacional de TERMO ENERGIA S.A.S. con enfoque Lean Six Sigma.

Cliente final: Usuarios publicos o privados del servicion de la empresa

Beneficios esperados del proyecto: Se espera una reduccion de costos del 64,5% lo que equivale a 1.407.272

Definiciony alcance del proyecto
Métricas objetivo: Se plantea reducir la perdida de tiempo de 31 Hrs a 11Hrs mensuales, lo cual equivale aun ahorro del 65,24%

Definicion de defecto: Perdida de 31 Hrs de trabajo productivo que es igual al 14,09% del tiempo total laboral mensual.

Nivel de defecto actual (DPMO y nivel Sigma): No aplica

Dentro del alcance del proyecto: Proceso logistico de operaciones, gestion organizacional, Recopilacion y claficacion de datos

Fuera del alcance del proyecto: Proceso de proveedores, gestion de almacenamiento e inventario, proceso operativo

Riesgos, limitaciones y suposiciones del proyecto: Entre los riesgos potenciales se considera la resistencia al cambio por cambio de personaly dificultades en la recoleccion de datos

Recursos del proyecto
Equipo del proyecto: (Patrocinador del proyecto, Lider del proyecto, Six Sigma, etc.) El equipo del proyecto estara liderado por dos estudiantes de la universidad Santo Tomas y contara con
la participacion de un director Green belty el acompafiamiento del gerente de la empresa
Recursos de apoyo: Capacitacion en Lean Six Sigma, curso analisis de datos , manejo deherramientas office y datos organizacionales

Nota: En él se recolecta toda la informacion del proyecto y la justificacion del porque se hace.

12.1.2 Mapa de procesos

En la tabla de validacion, se puede notar que su propdsito es clasificar distintas acciones
segun el valor que aportan dentro de un proceso. No todas las tareas tienen el mismo peso: algunas
son simples pasos, mientras que otras forman parte esencial del funcionamiento general.

Las acciones estan evaluadas con base en varios criterios tales como si tienen un objetivo
claro, si generan un resultado util, si aportan valor al cliente o si ayudan a cumplir con estandares
como ISO 9001. Segun el puntaje que obtienen, se les asigna una categoria que puede ser tarea,

actividad y proceso.
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Figura 2

Mapa de procesos
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Nota: Se valida los diferentes procesos que se hacen dentro de una actividad.

Esta tabla se enfoca en clasificar procesos segiin dos aspectos importantes, el area de la
organizacion que involucran y el impacto que tienen en los resultados.

Por un lado, distingue entre macroprocesos procesos y subprocesos dependiendo de
cudntas personas o areas participan y el nivel de complejidad, por otro lado, los clasifica segliin su
impacto siendo estratégicos clave o de soporte, esto ayuda a entender qué tan relevantes son para
el funcionamiento general

En los elementos evaluados se evidencia que algunos como reportar o verificar se
consideran procesos basicos. Sin embargo, otros procesos como los elementos de agendar o el de
revision estan clasificados como macroprocesos e incluso como estratégicos lo cual indica que

influyen directamente en los objetivos de la empresa
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Figura 3

Clasificacion mapa de procesos
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Nota: Se toma de la herramienta de Lean Six Sigma para la clasificacion en procesos y

macroprocesos

12.1.3 Diagrama de carriles actual (As is)

En el diagrama se presenta el proceso y desarrollo de las actividades para la ejecucion de

un servicio. Este desarrollo se compone de 11 etapas como se evidencia en el diagrama de carriles,

el flujo inicia con la recepcion de la solicitud y finaliza con el cierre de actividades.

Figura 4

Diagrama de carriles AS IS
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Por otro lado, todo se evidencia en el diagrama de carriles, el cual en la parte superior se

encuentra todos los procesos que lleva a cabo hoy en dia la empresa en el momento del



OPTIMIZACION DEL PROCESO LOGISTICO DE OPERACIONES 31

agendamiento, por otro lado, en el hemisferio izquierdo se especifica cada uno de los roles los

cuales interactian en este proceso y que actividad se le es asignada o es desarrollada por si mismo.

Figura 5

Descripcion de actividades

Solicitud de N .
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tiene 2 opcciones sisu | libreta se hace de manera | actividades, tareas o cronograma con las estaba con duplicidad de |En esta actividad se realiza
momento en el que se recibe la enviada del m material y| despliegue e personal hay
respues es SI, se continua | obsoleta, lo cual conlleva | servicios, se desarrolla un | actividades que se tenian tareas o estaba sin tareas, | un reporte en cual se dice | Se realiza el despliegue del
la solicitud median un todos los operarios deben | recursos necesarios para el | un cruce de actividades se
con el flujo normal y si su | en escribir en un cuaderno | cronograma de actividades, | en la libreta, se es enviado seles agenda oseles | en el avance del proyectoy personal
correo formal, que le llega N de revisar el cronograma de|  cumplimiento de la verifica y se hace el
respuesta es No, se termian | Ias operaciones que sevan (el cual se es disefiado en un| mediante una cadena de reacomoda las actividades sus problemas.
al gerente. manera autonoma actividad agendamiento faltante.
el proceso debido a que no allevar acababo. word. difusion por WhatsApp correspondientes
setiene espacio para
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12.2. Medir

En la fase del medir pudimos evaluar el estado en el que se encuentra los procesos

relevantes con el proyecto, donde cuantitativamente se extraen datos para las siguientes etapas.

12.2.1 Hoja de verificacion.

En la hoja de verificacion evidencia cinco problemas operativos evaluado a lo largo de la
semana laboral de Termo Energia S.A.S, en cada problema se evidencia la frecuencia son la cual
aparece el error en la empresa, registrdndose con una numeracion romana, y en la columna total

vemos el total a lo largo de la semana.
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Tabla 1

Hoja de verificacion

PROBLEMAS ENCONTRADOS SEMANA
Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
Actividades programadas sin 1 1\ 1 1 v 1} 20
requerimientos de material
detallado.
Personal programado con | | I I | 8

indicaciones y actividades distintas.

Personal sin programacion. | Il | | 7
Planificacién de servicios erréneos. | 2
Actividades individuales claras, sin | | 3

planificacién adecuada.

12.2.2 Estudio de tiempos

En el estudio de tiempos se observa que, aunque la mayoria de las mediciones se mantienen
dentro de un rango estable, hay dos procesos que destacan por ser los mas demorados y representan
un claro desperdicio dentro del flujo de trabajo, estos picos de tiempo no solo rompen la
continuidad del proceso, también evidencian una posible ineficiencia en la coordinacién o en la
ejecucion de las tareas.

La demora puede estar asociada a interrupciones innecesarias, movimientos repetitivos,
esperas por informacion o recursos que no llegan a tiempo, en cualquiera de los casos, estas
variaciones actlan como una muda, ya que no generan valor al resultado final y terminan afectando
la productividad.

Al comparar estos tiempos con el resto de los datos, se nota que la diferencia no es minima,
lo que indica que el problema no es casual, si no se corrige, el retraso acumulado podria aumentar
el ciclo total y generar una carga adicional en las actividades siguientes, por lo tanto, seria
necesario revisar qué esta ocurriendo en esas fases especificas y eliminar o ajustar las causas que

demoran la operacion.
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Figura 6

Estudios de tiempos AS IS

Elemento de trabajo Observaciones registradas (S)
Accién Base Herramienta Objeto 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (11 (12 (13 (14 15 Clasificacién | - Promedio
Manual

1 Solicitud Escrita Correo 60 | 61 | 64 | 58 | 60 | 60 | 62 | 64 | 55 | 52 | 68 | 62 | 63 | 27 | 64 125 59
2 Revision Escrita Agenda 60 | 61 | 64 | 58 | 60 | 60 | 62 | 64 | 55 | 52 | 68 | 62 | 63 | 27 | 64 125 59
£}| Agendamiento Escrita Libreta 360 | 330 | 350 | 380 | 365 | 366 | 378 | 380 | 360 | 355 | 380 | 377 | 370 | 372 | 375 100 367
4 Desarrollo Escrita Cronograma 600 | 610 | 620 | 630 [ 600 [ 590 | 595 | 605 | 607 | 610 | 600 | 604 | 603 | 627 | 600 100 607
5 Envio Visual Cronograma 60 | 61 | 64 | 58 | 60 | 60 | 62 | 64 | 55 | 52 | 68 | 62 | 63 | 27 | 64 150 59
[3 Revision Manual Operario 60 | 61 | 64 | 58 | 60 | 60 | 62 | 64 | 55 | 52 | 68 | 62 | 63 | 27 | 64 75 59
7 Solicitud visual Requerimientos de actividad 900 | 903 | 920 | 928 | 890 | 894 | 875 [ 900 [ 905 | 910 | 905 | 900 | 950 | 850 | 880 75 901
8 Correccion Manual Correccion de agendamiento 1080 1080| 1100| 1010| 1040 1050 1035| 1045| 1100| 1045 | 1046 | 1044| 1042| 1040| 1037 50 1053

Solicitud Escrita Agendamientos faltantes 600 | 610 | 620 | 630 | 600 | 590 | 595 | 605 | 607 | 610 | 600 | 604 | 603 | 627 | 600 75 607

Reporte Escrita Progreso de actividades 720|720 | 716 | 705 | 730 | 725 | 704 | 730 | 720 | 722 | 733 | 723 | 724 | 703 | 720 100 720
9 Total en minutos diarios 75
10 Total de minutos mensuales 1870
11 Total de horas mensuales 31
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13. Resultado intermedio

Acé se puede evidenciar el avance del proyecto y lo que se logrado mejorar con las pruebas
pilotos que se han venido desarrollando dentro de la empresa, no estan 100% terminadas, pero lo
que se quiere lograra es evidenciar la oportunidad de mejora desarrollando una aplicacion y que

generaria para la empresa este proyecto.

13.1. Analizar

Esta etapa es donde se consolidan los datos obtenidos en todo el proceso para poder realizar
por medio de las distintas herramientas analisis concisos donde se identifican las situaciones de

mejora.

13.1.1 Pareto

El analisis del diagrama de Pareto aplicado en Termo Energia S.A.S se evidencia que los
principales problemas dentro de la organizacidn estan relacionados con la gestion administrativa
y la coordinacion del trabajo que la falta de claridad en la asignacion de tareas y la complejidad
para tomar decisiones son las causantes que mas impacto tienen en el desempeio general de la
empresa, lo que se proyecta es que al darles mas importancia a estas funciones se mejorara de

manera significativa el funcionamiento interno.

Tabla 2
Puntuacion
Datos recolectados Porcentaje Porcentaje acumulado

Falta de claridad en la 25 21% 21%
asignacion de tareas
Falta de liderazgo claro 21 18% 39%
Dificultad para la toma 18 15% 54%
de decisiones
Sobrecarga de 17 14% 68%
informacion
Retrasos en la entrega 16 13% 82%
de proyectos
Conflicto interno 12 10% 92%
Bajo rendimiento del 10 8% 100%
empleado

Total 119 100% —
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En el dia a dia de la empresa, la confusion al momento de distribuir las tareas genera
retrasos en los proyectos y desorden entre los técnicos, lo que causa errores y pérdida de tiempo,
esto se ve reflejado en decisiones que tardan en tomarse y procesos que se detienen por falta de
comunicacion o coordinacion.

Ademas, la sobrecarga de informacion y los retrasos en la entrega de los proyectos aparecen
como consecuencias directas de estas fallas, a medida que los problemas se acumulan, surgen
conflictos internos y el rendimiento de los colaboradores disminuye, lo que directamente afecta la
calidad del servicio que se brinda al cliente.

Al desarrollar el principio de Pareto, se resuelve las tres causas mds importantes y se

evidencia que se puede reducir la mayoria de los problemas de la empresa.

Figura 7

Diagrama de Pareto
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13.1.2 Diagrama causa-efecto

El diagrama causa y efecto permite identificar las diferentes causas que afectan a la gestion
organizacional, lo que se evidencia que no es solo una la que lo afecta directamente si no que,

diferentes causas fomentan un mal desarrollo en la empresa.
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Figura 8

Causa y efecto

MAQUINAS (HERRAMIENTAS)
serede e (personal)
METODOS (PROCESOS)
Falta de capacitacion en
o _—

P ——— comunicaciénasertiva
seguimiento de proyectos

Procesos no estandarizados Personal insuficientg ————

en la ejecucion de proyectos| en areas clave

Dependencia
excesiva de
procesos manuales

No se aprovechan los software de|
gestion de proyectos

Falta de accesoa informacién clave
paralatoma de decisiones

Falta de KPIs claros para medir Problemas en la coordinacin entre
la eficiencia organizacional 4reas operativas y administrativas

- B ”
No existen indicadores de " ! .

debido a la dispersion geografica
Mediciones (indicadores " "
desemperio) Medio ambiente (entorno. B
trabajo)

Falta de coordinaciénenla
solicitud y gestién de materiales

En el 4rea de herramientas y maquinas se evidencia una gran dependencia a procesos
manuales junto con un desconocimiento de herramientas ofimaticas y conceptos de gestion en
proyectos, esto provoca demora en actividades, errores repetitivos y una deficiencia en la
visualizacion del avance.

Por otro lado, en el apartado de métodos y procesos, se observa la ausencia de un sistema
formal de seguimiento junto con una falta de estandarizacion de estos mismos y una comunicacion
debil entre las areas, lo que da pie a perdida de informacion o una informacion erronea, esto genera
retrasos en las tomas de decisiones y ejecucion de proyectos, viendo se afectada la productividad

de los operarios.

13.1.3 Matriz ILUO

Se desarrollo la matriz ILUO con el fin de identificar las habilidades o conocimientos en
herramientas necesarios en los colaboradores de la empresa para poder desarrollar el proyecto y
que este sea funcional de acuerdo con como se planted, en este proceso pudimos identificar que se
debe tener un conocimiento basico en herramientas digitales y también en conceptos de gestion de
proyectos, sin embargo, no se exige la misma capacidad para todos los cargos, debido a que cada
uno cumple con una funcién y responsabilidades diferentes dentro de la implementacion del
proyecto, es por esto que a los cargos administrativos se les impuso un % de capacidad de
habilidades mas alto que a los cargos operativos o que estdn mas de cara con la ejecucion de

proyectos.
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Figura 9
ILUO

Conocimientos en Herramientas necesarios

E m : : : * : .
Manejo de herramientas de Gestion de aplicaciones Conceptos de gestion de
E e
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Prioridad Prioridad Prioridad Prioridad Prioridad Prioridad
| critca ] | Semicrica | [ __Semicritica__]
Desarrollo Promedio Desarrollo Promedio Desarrollo Promedio Desarrollo Promedio Desarrollo Promedio Desarrollo Promedio
73% 37% 52% 55% 78% 40%
Brecha Brecha Brecha Brecha Brecha Brecha

gestion de trabajo moviles proyectos
Prioridad
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[ [semi critica

Desarrollo por Tema

II

Brecha por Tema
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x [ x| x X X X X X X X
Gerente x . x X x . x x . 69% 31%
2 Auxiliar Contable X X XX X 0% X X X X L X T X X | 67% 33%
X X X X X X X X X X
X x| x|x X x| X X Xx|x X | X X X x| x X|X|x
3 Auxiliar 50% 58% 42%
X X X [ x| x X x [ x [ x X [ x| x X X
4 Auxiliar Logistico De Operaciones R XXX e R 25% R XXX 57% 3%
X X X x| x| x X[ x X [ x| x X
5 Tecnico y Auxiliar Tecnico X 0% = X X 0% = XXX X 28% 72%
X X X X | [x X

DesxPers  Brechax Pers

Luego de realizar la matriz ILUO en donde definimos que habilidades son criticas, semi
criticas y no criticas para la implementacion del proyecto y de haber calificado a cada uno de los
cargos segun la situacion actual pudimos obtener los resultados que sefialan que a nivel general el
personal de la empresa ya cuenta con un 56% de las habilidades desarrolladas, pero aun es
necesario reforzar estas mismas debido a que hace falta un 44% de capacidad en las habilidades
para alcanzar la situacion deseada que se planted6 como necesaria con el fin de desarrollar la

implementacion adecuadamente.

13.1.4 Estudio de tiempo T0 BE

El estudio de tiempos relacionado a una funcion operativa ayuda a evidenciar en que parte
del proceso hay una muda de tiempo, en este caso el estudio de tiempos se desarrolla después de
implementar la aplicacion creada mediate AppSheet, lo cual se refiere al TO BE, que seria el

después de la implementacion

Figura 10
Estudio de tiempos TO BE
o de trabajo Observaciones reg
. Herramienta . Clasificacion | Promedio
Accion Base Objeto 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10|11 | 12| 13| 14 | 15
Manual

Solicitud Escrita Correo 60 | 61 | 64 | 58 | 60 | 60 | 62 | 64 | 55 | 52 | 68 | 62 | 63 | 27 | 64 125 59
Revision Visual Agenda 360 | 362 | 375 | 350 | 355 | 360 | 380 | 390 | 345 [ 355 [ 360 [ 370 [ 385 [ 300 | 301 125 357
Agendamiento Visual Aplicacién 360 | 330 | 350 | 380 | 365 | 366 | 378 | 380 | 360 | 355 | 380 | 377 | 370 | 372 | 375 100 367
Revision visual Cronograma operario 60 | 61 | 64 | 58 | 60 | 60 | 62 | 64 | 55 [ 52 | 68 | 62 | 63 | 27 | 64 75 59
Reporte Escrita Progreso de actividades 720 | 720 | 716 | 705 | 730 | 725 | 704 | 730 | 720 | 722 | 733 | 723 | 724 | 703 | 720 100 720
Total en minutos diarios 26
0 Total de minutos mensuales 650
Total de horas mensuales 11
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En este caso se puede evidenciar una reduccion de tiempos significativa, pasando de una
pérdida de 31 horas mensuales lo cual equivalian al 14,09% del tiempo de laboral mensual a 11

horas mensuales, lo que reduce la pérdida de tiempo en un 65,24% por una mala gestion

organizacional.

Tabla 3

Resultados

Estudio de tiempos (As is) Estudio de tiempos (To be) Reduccién de % de
tiempos reduccion

Total en minutos diarios 75 Total en minutos diarios 26 49
Total de minutos mensuales 187 Total de minutos mensuales 650 1220 65.04%
Total de horas mensuales 31 Total de horas mensuales 11 20 e

Nota: La tabla presenta la comparacion entre los resultados obtenidos antes de ejecutar la

aplicacion y cuando ya se ejecuta la aplicacion.

13.1.5 Analisis de reduccion de costos

Se realiza un cuadro donde se evidencian la reduccion de costos y los impactos esperados

generados a base de la aplicacion y su reduccion de tiempos muertos.

Tabla 4
Datos de la reduccion.
Costo Aucxiliares Técnicos Costo Técnicos
Individual $2.100.000,00 $ 3.060.000,00
Grupal $ 6.300.000,00 $ 9.180.000,00
Total Nomina Mensual $ 15.480.000,00
Total Nomina diaria $ 70.363,64

Estudio de tiempos (As is) (Manual)

Horas de inactividad operacional 31
Perdidas mensuales $2.181.272,73
Estudio de tiempos (To be) (App)
Horas de inactividad operacional 11
Perdidas mensuales $ 774.000,00
Ahorro mensual con respecto a impacto inicial
Reducciéon econémica $ 1.407.272,73

Reducciéon porcentual 64,52%
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Con base en la tabla se genera una reduccion del 64,52% en valor monetario lo que es igual

a tiempo muerto por una pérdida de informaciéon a la hora de agendar trabajos y visitas

empresariales.

13.1.6 Informe A3

Se realizo el informe A3 con el fin de estructurar y poder tener una visual general de la

situacion que se esta presentando en el proyecto, poder analizar las causas, definir las mejoras y

entender de manera clara la solucion propuesta.

Figura 11
Informe A3

INFORME A3

Descripcidon del problema Beneficio esperado

Se presenta una problematica en la gestion organizacional y la logistica de
operaciones, ya que no se tiene un sistema que aclare los proyectos a ejecutar
diariamente, por lo cual se presenta una muda de tiempo de espera la cual es de
promedio 31 horas semanales en donde hay unas perdidas mensuales de 2,181,272

Se plantea reducir la perdida de tiempo de 31 horas mensuales a 11 horas mensuales, lo
cual equivale a una reduccién del 65,24% y econdmicamente un ahorro de 1,407,272 con
respecto al impacto que se esta teniendo hoy en dia por la problematica.

Situacién actual Propuesta

Se identifica que el proceso depende de varias actividades principalmente por la ( ]
informacién ineficiente en el proceso de “agendamiento en libreta” en donde los
operarios son los gue encuentran estas fallas en el momento de empezar
operaciones y se generan reprocesos administrativos para solucionar las novedades.

B | =

Se presenta el “Lanzamiento 1" el cual sigue sujeto
a cambios dentro del mismo desarrollo

m‘ del aplicativo para la empresa TERMO ENERGIA
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Plan de accion
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impleme
capacitac

Anélisis de las causas

Seguimiento y resultados

En este caso se puede evidenciar una reduccién de tiempos significativa, pasando de una
pérdida de 31 horas mensuales lo cual equivalian al 14,09% del tiempo de laboral mensual a
11 horas mensuales, lo que reduce la pérdida de tiempo en un 65,24% por una mala gestidn
organizacional.

Estudio de tiempos (As is) Estudio de tiempos (To be) Reducciondetiempos % de reduction
Totalenminutos diarios | 7480 | Total en minutos diarios | 2600 4880
| Total de minutos mensuales | 1869.98 | Total de minutos mensuales | 65003 | 1219,95 | es2ex

Total de horas mensuales 31,17 Total de horas mensuales 1083 | 2033 |
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13.1.7 Diagrama de carriles TO BE

40

En el diagrama de carriles del TO BE se puede evidenciar que el proceso se acorta gracias

al desarrollo de una aplicacion para la gestion organizacional

Figura 12

Diagrama de carriles TO BE
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En este diagrama se evidencia la reduccion de procesos, donde se pasa de tener 11 procesos

en los cuales algunos eran innecesarios a solo tener 6 procesos, los cuales los 6 son fundamentales

y uno dependiente de otro, asi mismo bajando tiempos de operacion.

Figura 13
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En esta figura podemos ver la explicacion y las acciones que se llevan acabo en cada una
de las actividades desarrolladas en el proceso de agendamiento después de haber implementado la

aplicacion para la gestion organizacional.
13.1.8 Plan de implementacion

En el plan de implementacion se realiza los tiempos en los cuales se va a desarrollar la

aplicacion y los conceptos basicos de ese mismo proceso

Figura 14
Plan de implementacion

ANO 20 ANO 2026
SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO

El plan de desarrollo se basa en un cronograma de actividades, las cuales se llevaran paso

a paso siguiendo el orden mencionado en la tabla, con el fin de lograr una implementacion del

sistema de mejora de manera Optima.

13.2. Mejorar

A continuacion, se implement6 la metodologia en el marco del ciclo PHVA, con el fin de

estructurar las distintas etapas de desarrollo donde se obtiene el resultado de implementacion del
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proyecto, en esta parte se hace uso especifico del PHV y en la siguiente etapa se desarrolla el
“controlar” del DMAIC con el Actuar “A” del PHVA, obteniendo finalmente la consolidacion de

ambas metodologias de mejora continua.

13.2.1 Planear

Primero comenzamos reuniendo los requerimientos he items necesarios para el desarrollo
de la aplicacion con el fin de garantizar la funcionalidad de esta, para optimizar los tiempos en la

gestion organizacional como lo son:

Tabla 5

Requerimientos

Seleccion de personal
Detalles del proyecto
Visualizacion de calendario
Segmentacion por area de trabajo
Visualizacién para los trabajadores.
Reportes de servicio
Anotaciones y evidencia del servicio.

después analizamos diferentes opciones de aplicaciones para el desarrollo del proyecto
evaluando herramientas y diferentes lenguajes de programaciéon como Phyton, AppSheet y Power

apps, teniendo en cuenta que también permitan el desarrollo y gestion de este mismo.

Tabla 6

Evaluacion de Software

Item de evaluacién AppSheet Python Power Apps
Facilidad de uso 95% 60% 75%
Tiempo de desarrollo 60% 70% 60%
Integracion con datos 90% 88% 80%
Costo de usuario 70% 80% 88%
Promedio general 79% 75% 76%

La cual nos indica que la aplicacion que se debe optar es AppSheet basado en las

ponderaciones de las tablas.
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Por otro lado. también establezco y defino que tipo de informacién debe de consolidar la
base de datos como usuarios, proyectos, tareas, estados de avance, responsables y fecha de este

mismo, con el fin de crear la aplicacion mas optima, los cuales serian:

Tabla 7

Informacion de la base de datos

Tipo de informacion para la base de datos
Técnico

Auxiliar

Fecha de programacion

Ubicacion trabajo

Area trabajo

Indicaciones actividad

Material necesario

Novedades trabajador

Avance actividad

13.2.2 Hacer

En el HACER se desarroll6 la base de datos del aplicativo, creando una estructura necesaria

para poder almacenar la informacion anteriormente definida.

Figura 15

Base de datos

A B C D E F G H 1
1 |Tecnico = |Auxiliar = |Fechade p = |Ubicacion trab = | Area trabajo = |Actividad = icacis activii = | Material necesa = [Novi trabaja = |Avance
2 Alexander Tapia _|Yimmi Matoma 09/03/2026 7:00:00 | Palacio de justicia |Blogue A PISO 2-3 imi P ivg Realizar imi p|Equipo De M imi k i De Man| Finalizar
3 Ignacio Barajas  |David Franco 10/03/2026 14:00:00 | Caqueza Cuarto planta Servicio Correctivo A/IC  |Realizar imi p| Refri , Aceite, Filtros, i De M4 Iniciandc
4 Oscar Cardenas |Brayan 11/03/2026 9:00:00 | Obra unillanos Oficinas inistrati Revision de falla A/IC Instalar enlos|R , Escalera De E: ion, EPP De Alt| Iniciandc
5 Eduard Conde Manuel Urquijo 09/03/2026 8:00:00 | Palacio de justicia [Bloque B piso 4-5 Instalacion A/C C i i er| Motor Ventilador Manejadora, Aislante Térmico, |En proce
» 6 Juan Barajas 13/03/2026 8:00:00 | Ese ici i Cotizacion inimi aire enfermeria, esta botando agua, se esta congel Iniciandc

Nota: Se consolida la base de datos para el desarrollo de la aplicacion y sus diferentes tipos de

informacion de cada seccion.

Después se configuro la aplicacion para que permita una visualizacioén de la informacion
mediante tableros, listas o tarjetas que facilitaran la visualizacion de la informacion, el seguimiento

y entendimiento de estas mismas.
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Figura 16
App

7 Gestion proyectos y personal

Q Not Deployed Views Brand Format Rules Options Localize
@ Home 5= Hoja1 Detail Show in preview Copy
= Hoja 1 detail
® Info
View Options
g Data P
B ux Use Card Layout
Use a card view to layout the
- Behavior header items
€ Automation
Main image
@ Security The image column to show at the
top of each slide.
Q Intelligence Auto assign (None)

Manage
Header columns
Columns to highlight at the top of Add
each slide.

Quick edit columns
Which columns can be edited Add
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0 oo [0 4]
= o= Gestibndeproyectt Q E C
Caqueza 1 3

Ignacio Barajas
David Franco

=]
o]

Ese municipal 1

Juan Barajas

B
N

Obra unillanos 1

Oscar Cardenas o

Brayan -

Gestion de proyectos y personal Calendario

Previewappas ®

Al final se implement6 procesos de automatizacion dentro del aplicativo que permita

actualizar items de manera automatica y reduciendo tiempos de ejecucion.

13.2.3 Verificar

A partir de lo que se definio en los apartados anteriores se desarrolla los primeros prototipos

y se realizan pruebas piloto las cuales arrojan errores de decodificacion y automatizacion del

aplicativo como se puede evidenciar en la imagen

Figura 17
Error prueba piloto 1

© Unable to load App

Unable to fetch app definition.
Error: Data table "Hoja 1'is not accessible due to: {

“error {

“code™: 404,

*message’: 'File not found: 11wzoMTCZwg1iW2JHgoYIBXakUEBTPYA-dC6FURTWO.",
“errors™ |

{

“message” "File not found: 11wzoMTCZwg1iW2JHgoVI8XqkrUEBTPVA-dCEFURTWO.,
*domain' "global®,

“reason’. "notFound”,

“location’ “fileld",

"locationType': "parameter”

GO TO APP GALLERY
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Se opta por desarrollar la aplicacion desde cero (0) dado que no se encontro el error 1, en

la segunda prueba piloto se reitera otro error en el desarrollo de esta misma

Figura 18

Error prueba piloto 2

7 Gestion proyectos y personal

Q Not Deployed

@
(0]
8
=]

<

o @ B

Home

Info ®

Data

ux

Behavior

Automation

Security

Intelligence

Manage

e = @
g oo o B
Tables Columns ® Slices User Settings
Hoja 1 e iow Jhda egenerate

&= 10 & _RowNumber © Tecnico s A Column s

Column Name ‘Auxiliar’ in Schema ‘Hoja 1_Schema' of Column Type ‘Enum should have a list of allowed

values or allow the user to add other values E

The spreadsheet row number is being used as a key in the table 'Hoja 1. It's best to include an 'ID' The

column in the table.

NAME

Z _RowNumber
7 Tecnico
‘L? i\ Auxiliar

Z  Fecha de programacion

TYPE

Number

Enum

Enum

DateTime

<]

0O o 0O

LABEL? FORMULA

O =

<]
1

0O o

Gestidnproyectosypersonal-
992342174 app did not
load successfully. Please
contact the app creator.

etch app definition. Error: There is

he numbe
t

Después de realizarle los cambios pertinentes que exigia la aplicacion para funcionar y de

diferentes pruebas y error, se desarrolla el prototipo final el cual se le hace una prueba de

lanzamiento y funciona de manera dptima cumpliendo los requerimientos basicos.
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Figura 19

Lanzamiento 1

11:25

< Gestion proyect...

= o= Indicadores de gestion Q  §

Indicador carga laboral - Semanal (§433%)

Tecnico
@B Jorge Hernandez [ Juan Barajas [ Oscar Cardenas

Seleccione un dato para mirar el indicador

Auxiliar
@B Brayan David Franco (il Manuel Urquijo 412)p

C
d Indicadores de A
gestion

Se presenta el “Lanzamiento 1” el cual es la aplicacion terminada y desarrollada por

completo bajo las especificaciones y recomendaciones del gerente.

13.3. Controlar

Finalmente, luego de la implementacion del proyecto se deben establecer medidas en esta

etapa que asegure el correcto funcionamiento de mejora continua que se desarrolld, con las

herramientas que se definieron.
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13.3.1 Indicadores

Los indicadores aplicados, se desarrollaron con el fin de tener un control cuantitativo de la
productividad de la empresa con base a la implementacion de la aplicacion para la gestion
operacional.

Se aplican 3 indicadores diferentes los cuales son:

o Indicador de eficacia operativa: El indicador opera las tareas finalizadas con éxito
(Terminadas) en la semana sobre el total de tareas programadas de la semana y todo
multiplicado por cien, de manera individual por cada técnico encargado.

Objetivo: Identificar situaciones que impiden la finalizacién de actividades dentro del

tiempo acordado, con el fin de dar seguimiento y evitar sucesos similares y repetitivos.

Total de tareas finalizadas (Semanal)(Colaborador n)

100

Formula:
Total de tareas programadas (Semanal)(Colaborador n)

Meta: El total de la eficacia operativa sea igual o superior del 90%.

Periodicidad: Semanal

Responsable: Auxiliar administrativo.

Modo de uso: El resultado final de este indicador se podra revisar inicamente el ultimo
dia laboral de la semana al finalizar la jornada, durante la semana se podra visualizar
también ya que se actualiza en tiempo real, pero sera inicamente de seguimiento y no como

resultado final. Tener en cuenta que se reinicia al inicio de semana.

o Indicador de interaccion del equipo: Mide porcentualmente las actividades que
cada auxiliar ejecuta con los distintos técnicos del equipo, seglin los datos de los ultimos
15 dias.

Objetivo: Asegurar una rotacion interna continua con el fin de mejorar la integracion en

equipo, conocimientos integrales de los colaboradores y evitar el exceso de confianza.

# Actividades realizadas con el tecnicon

Formula: x 100

Total actividades del auxiliar

Meta: La distribucion debe ser proporcionalmente igual de acuerdo con la cantidad de
técnicos, en este caso la empresa suele tener siempre 3, por ende, la meta se establece en
33,33% de concentracion por cada uno, pero puede variar segun los técnicos contratados.

Periodicidad: Quincenal (Se toman los datos de los ultimos 15 dias).
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Responsable: Auxiliar administrativo.

Modo de uso: Debido a que este indicador toma los datos de los tltimos 15 dias se puede
evidenciar el resultado del indicador diariamente, lo que significa que cada dia que pasa el
indicador se actualiza con el fin de facilitar una distribucion adecuada a la hora de

programar el personal.

. Indicador de balance de carga laboral: Calcula el porcentaje de tareas de la
semana de cada técnico encargado con respecto al total de actividades programadas de la
semana.

Objetivo: Realizar una distribucion equilibrada de las actividades para los técnicos,

evitando sobrecargas, agotamientos y retrasos en las programaciones.

Tareas programadas del colaborador n (Semanal)

x 100

Formula:
Total tareas programadas (Semanal)

Meta: Realizar una distribucion de tareas porcentualmente igual dependiendo de la
cantidad de técnicos, en este caso debido a que la empresa tiene 3 puestos de técnicos, la
meta es de 33,33% de tareas para cada uno de acuerdo con el total de tareas, sin embargo,
esto puede variar de acuerdo a las contrataciones.

Periodicidad: Semanal.

Responsable: Auxiliar administrativo.

Modo de uso: Este indicador, aunque es semanal, no debe esperarse al finalizar la semana
para tener el valor final del indicador, ya que este se calcula a inicio de semana con toda la
programacion que se realizo para la semana actual, por ende, desde el primer dia de la
semana ya se puede analizar el resultado del indicador por cada técnico lo cual sirve para
evidenciar si hay alguno con sobrecarga laboral y realizar modificaciones a la
programacion, en caso de ser asi, el indicador se actualiza en tiempo real con cualquier

modificacion.

13.3.2 Manual de usuario

El manual de usuario se realiza para que cualquier colaborador de Termo Energia S.A.S
entienda como utilizar la aplicacion de acuerdo con sus funciones y lo haga de la manera correcta.
e Nombre: Gestion de proyectos y personal.

e Objetivo: Reducir tiempos en la gestion organizacional de la empresa.
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e Publico: Gerente, auxiliar administrativo y operarios
e Modulos de pantalla: Histérico de proyectos, Dash-board proyectos, indicadores de

gestion, agendamiento & calendario, mi programacion.

13.3.3 Manual de usuario para administrativos

En la primera hoja del aplicativo encontramos el apartado “Histdrico de proyectos”, como
se puede evidenciar en la imagen que se tiene unos agendamientos programados, la visualizacion
que se ve en la portada hace referencia a las actividades llevadas a cabo que estan seccionadas por

cada trabajador y lugar de trabajo.

Figura 20
Historico de programacion

= == Histdrico de proyectos Q &

Ese municipal

Jorge Hernandez 23/3/2026 7:30..

Juan Barajas 16/3/2026 7:00...
Manteminimiento aire enfermeria, esta botando ag...

Juan Barajas 15/3/2026 7:00...
Manteminimiento aire enfermeria, esta botando ag...

Fontana

Alexander Tapia 11/4/2026 7:30...

Movilco Acacias

Oscar Cardenas 14/4/2026 7:30..

Obra unillanos

Oscar Cardenas 21/3/2026 7:00...
Instalar reflectores en los postes

Oscar Cardenas 20/3/2026 7:00...
Instalar reflectores en los postes

Oscar Cardenas 19/3/2026 7:00..

Histéricode Dashboard Indicadores Agendamiento More
proyectos Proyectos de. & Calendarlo

En la parte superior derecha encontramos un simbolo queque significa una lupa, cuando
optamos por oprimirlo se nos despliega la funciéon de busqueda, en ese apartado podemos
introducir tanto el nombre del lugar de trabajo como el nombre del colaborador operativo, para
una mayor facilidad a la hora de buscar algo en especifico, en ese mismo apartado de busqueda

nos aparecen tres lineas, estructuradas de mayor a menor de manera descendente, en la cual
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podemos seccionar la informacion mediante filtros previamente determinados como se puede

evidenciar en la imagen.

Figura 21
Filtro del historico

< Filtrar

Tecnico >
Auxiliar >
Fecha De Inicio >
Fecha De Finalizacion >
Ubicacioén trabajo >
Area trabajo >
Actividad >
Indicaciones actividad >
Material necesario >
Novedades trabajador >
Replicar Proyecto >
Estado de actividad >

Indicador rotacion de equipo -
Quincenal

Hecho

Continuamos con el apartado de “DashBoard proyectos” en este apartado se puede

visualizar de manera grafica el estado actual de cada operacion que se lleva a cabo.

Figura 22
Dashboard

= o= Dashboard Proyectos Q

1l AVANCE ACTIVIDAD - Mensual & 8 dias mes anterior
@ incompleta Pendiente @l Terminada
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Para mejor visualizacion se trabaja bajo colores predeterminados, para una facil
comprension. En el momento que decidimos visualizar las secciones de cada registro de operacion
(Terminado, pendiente, incompleto) se abre una nueva pestaia donde se desglosa la informacion

de cada apartado para mayor entendimiento, como podemos ver en la siguiente imagen:

Figura 23

Datos seccionados

& =3 Datos mes actual QIS

9 UBICACION PROYECTOS - Mensual & 8 dias mes anterior
@ Cagueza

Contraloria departamental [l Movilco Acacias

Se visualiza un desglose de informacion en el apartado de pendientes, el cual nos divide el
58% de los pendientes en las 3 actividades restante por culminar.

Cuando regresamos al apartado inicial de “Dashboard proyectos” encontramos un botén
interactivo flotante en la parte inferior derecha, en la cual, cuando optamos por seleccionarlo se

puede visualizar todos los trabajos con sus diferentes tipos de requerimientos.

Figura 24

Requerimientos de trabajos

¢ D=3 Datos mes actual Q Q

Tecnico Auxiliar Fecha De Inicio Fecha De Finalizacion
Alexander Tapia Yimmi Matoma  1/4/2026 7:00:00 1/4/2026 17:00:00
Ignacio Barajas David Franco 2/4/2026 7:00:00 2/4/2026 17:00:00
Eduard Conde Manuel Urquijo  30/3/2026 7:00:00 30/3/2026 17:00:00

£ 22410
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Después tenemos el apartado “Indicadores de gestion™, la aplicacion se desarrollo de
manera que fuera mas facil la compresion de las personas interesadas en la implementacion de este
mismo, por ende, la mayor parte de la aplicacion, el resultado de los datos evaluados se representa
de manera grafica y no alfabéticamente, en este apartado de forma de diagrama de tortas

evidenciamos los resultados de los indicadores evaluados.

Figura 25

Visualizacion de indicadores

= == Indicadores de gestion Q O

Indicador balance carga laboral - Semanal

Tecnico
@ Jorge Hernandez @ Juan Barajas @ Oscar Cardenas

O

Seleccione un dato para mirar el indicador

Auxiliar
@ Brayan David Franco [ Manuel Urquijo 4 12 p

20%

n D
M| G
3 Indicadores A
de gestion

El primer diagrama de tortas hace referencia al indicador de “balance de carga laboral” este
indicador facilita la visualizacion de la carga laboral por operario, lo cual nos ayuda a tener una

mejor gestion organizacional a la hora de asignar tareas.
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Figura 26

Indicadores

Seleccione un dato para mirar el indicador

Auxiliar
@8 srayan David Franco @ Manuel Urquio 4 12 p

Indicadores Agendamient
de gestion

En el segundo diagrama se desarrolla otro indicador, el cual nos facilita la comprension del

entorno laboral, seccionando los resultados por colores.

Figura 27

Calendario de agendamiento.
= m=a Agendamiento &Cal.. Q &
Day Week Month Today
< abril 2026 >
lu ma mi ju vi sa do

01 02 03 04 05
06 07 o8 09 10 11 12
(Fonanl)

D 15 16 17 18 19
20 21 22 23 24 25 26

Agendamiento
& Calendario
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A continuacion, tenemos la parte de “Agendamiento y Calendario”, en este apartado el
gerente o auxiliar administrativo podra verificar las tareas ya agendadas, con el fin de a la hora de
agendar no se crucen trabajos en hora, y colaboradores operativos, ya que ese era uno de los cuellos

de botella mas notorio, la duplicidad de tareas o el sobre cargo operativo.

Figura 28

Boton de agendamiento

3 Agendamiento
& Calendario Pro

Por otro lado, utilizamos la funcién “+ “de la parte inferior derecha, visualizamos el
apartado de agendamiento de visitas, en este apartado tenemos diferentes botones interactivos y

funciones automatizadas como lo es la del nombre de los colaboradores.

Figura 29
Agendamiento
8:29 w T e
< D=3 Registro de proyectos Q
Tecnico™
+ |
Auxiliar
+
Fecha De Inicio™
13/04/2026, 7:30 a.m.
Fecha De Finalizacion™
13/04/2026, 5:00 p.m.
Ubicacién de trabajo™
Area trabajo
Cancelar Guardar
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Al intentar designar una operacion o trabajo, rellenando los diferentes campos de la

aplicacion se nos despliegan diferentes listados relacionados a cada uno de los items utilizados.

Figura 30

Seleccion automatica

Tecnico
Afadir o Buscar

Alexander Tapia
Ignacio Barajas
Oscar Cardenas
Eduard Conde
Juan Barajas

Jorge Hernandez

De manera automatica se despliega el listado para la facilidad de agendar espacios con los

nombres de los colaboradores que pueden ayudar en la tarea designada.

Figura 31

Mi programacion

ndario Programacion

Cuando vamos al apartado de mi programacion, en este espacio visualizamos los nombres

de las personas que tienen tareas asignadas a lo largo del afio, tanto las faltantes como las resueltas.
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Figura 32

Visualizacion de operarios.

= o= Mi Programacion

Selector Lista De Tareas

& Alexander Tapia
& Ignacio Barajas
& Oscar Cardenas
& Eduard Conde
& Juan Barajas
& Hernando Robayo

& Yimmi Matoma

& David Franco

Cuando marcamos algiin colaborador, en la parte superior izquierda debajo de “Mi
programacion” estan los apartados de selector y lista de tareas, en el area de selector, solo
visualizamos lo colaboradores de la empresa y en el espacio de “lista de tareas” visualizamos todas
las tareas de la persona que hayamos seleccionado, para ejemplo se selecciond a Jorge Hernandez,

un colaborador de la parte operativa de la empresa y este es su listado de tareas.

Figura 33

Listado de tareas.

o= Mi Programacion

Selector  Lista De Tareas

Semana actual

Caqueza ® Pendiente
Obra Electrica

&J Préxima semana

Caqueza ® Pendiente
Obra Electrica

fZ Semanas pasadas

Ese municipal @ Incompleta
Obra Electrica
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Esta seccion se separa en tres apartados diferentes:

e Semana actual: En este podemos ver el estado de los trabajos que tenga el colaborador
seleccionado anteriormente en el apartado de “Mi programacion”

e Proxima semana: En este espacio visualizamos las tareas que tenga el operario en la
siguiente semana de trabajo.

¢ Semanas pasadas: En este apartado se evidencia las tareas de semanas pasadas que tenga

el operario, no importa su estado de cumplimiento o incumplimiento de actividades.

13.3.4 Manual de usuario para colaboradores

En la parte operativa el acceso a la aplicacion es muy limitado, esto se debe a que no se
quiere que haya alguna perdida de informacion debido a un mal uso de la aplicacion, por eso se
limita el acceso a este aplicativo.

Cuando el operario se registra bajo el perfil empresarial en la aplicacion de gestion de
inventarios, solo se le visualiza un solo apartado, que es el de “Manual de usuario”, a los

colaboradores operativos solo se le habilitara el acceso a ese apartado.

Figura 34

Seleccion de mi programacion

\ iy
& ARy

Mi
Programacion

Aca debera de buscar su nombre de manera manual deslizando la pantalla hasta encontrar
su nombre, cuando se haya seleccionado el nombre, vamos a la pestaia de listado de tareas, para
que pueda saber cudles son las tareas que debe de desarrollar a lo largo de un periodo de tiempo

predeterminado.
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Figura 35

Separacion por semanas

= Mi Programacion

Selector Lista De Tareas

Semana actual

Caqueza ® Pendiente
Obra Electrica

&J Préxima semana

Caqueza ® Pendiente
Obra Electrica

Semanas pasadas

Ese municipal @ Incompleta
Obra Electrica

58

En este caso se optd por tener un flujo de trabajo semanal, como lo indico el gerente de

TERMO ENERGIA S.A.S con el fin de que se tenga un mayor control de las actividades, por otro

lado, el operario solo tendra la responsabilidad de escribir el progreso o estado de la actividad que

se esta llevando a cabo.

Figura 36
Detalles del proyecto

< =3 Detalles Proyecto (W]

Tecnico

Jorge Hernandez
Fecha De Inicio
23/3/2026 7:30:00
Fecha De Finalizacion
23/3/2026 17:00:00
Ubicacién trabajo

Ese municipal
Actividad

Obra Electrica
Material necesario
Refrigerante

Replicar Proyecto
Miércoles , Jueves , Domingo

¢Desea Replicar?
SI

Estado de actividad
(@) Incompleta
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Para poder actualizar el estado de las tareas, lo que debe de hacer el operario es seleccionar
la tarea que esta llevando a cabo, después debe de seleccionar el boton de la parte inferior derecha

la cual esta simbolizada por un recuadro y un lapiz saliendo de él.

Figura 37

Novedades y recomendaciones

¢ =3 Jorge Hernandez Q

Novedades trabajador

Avance actividad*

Terminada Incompleta

Después de seleccionar el boton se nos abre una nueva pestaia, acé el operario deberéd de
seleccionar el avance de la tareas o actividad que esta llevando a cabo y de ser necesario escribir
alguna novedad que haya pasado en la operacion, después debe de seleccionar el boton inferior de
“Guardado “el cual actualizara el estado de la actividad y desde la parte administrativa podran ver

el estado de la operacion.

13.3.5 Actuar

Se implementaron las mejoras necesarias a partir de los resultados obtenidos de las
diferentes pruebas piloto, corrigiendo errores detectados y optimizando acciones de la aplicacion,
se ajusto la estructura de la base, lo procesos automatizados y la interfaz del sistema con el fin de
mejorar la experiencia de las partes interesadas, dandole continuidad, se desarrollaron
capacitaciones con el fin de ensefiar y entrenar al gerente para la aprobacion del proyecto y la

implementacion en la empresa
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Figura 38

Capacitacion 1

) juan sebastian barajas serrato (Presentando)

9:13 p.m. | rup-yrab-mog

En la primera parte de la capacitacion se le presento el primer cambio requerido y
necesitado por el gerente de la empresa, que es una visualizacion de un calendario, donde se
evidencie los diferentes proyectos que se llevan a cabo en la empresa, con el fin de tener mayor

transparencia en la informacion.

Figura 39
capacitacion 2

1) juan sebastian barajas serrato (Presentando)

9:12 p.m. | rup-yrab-mog

En la segunda parte de la capacitacion, se le demostrd los diferentes apartados que requiere
la empresa y se realiz6 un ejemplo con un caso ficticio para tener idea de como se llevaria a cabo

la aplicacion en un ambiente real.
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Figura 40

Capacitacion 3

3) juan sebastian barajas serrato (Presentando)

9:12 p.m. | rup-yrab-mog

Por ultimo, se hizo un repaso punto a punto donde se pudiera evidenciar las dos partes de

la capacitacion de manera mas continua.
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14.  Lecciones y recomendaciones.

Para comenzar, la falta de una planificacion estratégica y ordenada en TERMO ENERGIA
S.A.S, genero mucho desgaste, tanto fisico como psicolédgico, solo por el hecho de no llevar un
orden cuando se desarrollaban las herramientas, esto presentaba diferentes deficiencias de tipo
organizacional, operativo y estratégico, la empresa, al no contar con una planificacion estructurada
de sus procedimientos y hacer el registro de manera manual, cuando se hacia una actualizacion en
el formato inicial y muchas otras actividades se veian afectadas solo por el hecho de no tener un
orden establecido al inicio del proyecto, también, el desconocimiento de diferentes tipos de
software retraso la creacion de la misma aplicacion, por intentarla desarrollar en aplicaciones
demasiado complejas, por ultimo, la falta de una comunicacion asertiva fue muy notoria, cuando
el gerente tenia una idea y no se daba a entender de manera concisa y se termina desarrollando
completamente lo opuesto a lo deseado.

Por otro lado, se puedo comprobar que la falta de una base que centralizara los datos de
manera visual generaba muchos errores logisticos y retrasos, la estandarizacion de procedimientos,
mediante el apoyo de herramientas de Lean Six Sigma, permitié eliminar actividades innecesarias
y mejorar la coordinacion de los procesos, lo cual se evidencio con la comparacion del proceso
antes y después de la implementacion, en donde ahora se previenen todo tipo de retrasos por falta
de planificacion o duplicidad de actividades y se lleva un control que antes no se tenia con el
detalle de cada proyecto que se lleva a cabo, ademas de tener una mejor gestion del personal guiada
por los indicadores integrados en la aplicacion.

Por otro lado, el uso del DMAIC, facilito un poco el desarrollo del proyecto, ya que
separandolo por fases se podia trabajar de una manera mas centrada y no tan dispersa, teniendo
claro que, en cada fase representada por una letra, se debe de tratar algo en especifico, asi que eso
ayudaba a centrar la informacion, también utilizando el ciclo PHVA se facilit6 la redaccion de
como se desarrolla la aplicacion y se resume un poco la idea principal de esta misma.

Para concluir se le recomienda mantener de manera periddica la base de datos, asi mismo
asegurando y consolidando la informacion en un solo lugar, también se le recomienda siempre
utilizar un enfoque Lean Six Sigma ya que este busca siempre la optimizacion de procesos
mediante la aplicacion de herramientas, para mayor facilidad y compresion del entorno de trabajo
y por ultimo, se recomienda estar al dia en las diferentes actualizacion que se van desarrollando
para el uso y disefio de apps, lo cual facilita mucho la consolidacion de informacion y de los

procesos que se llevan en cualquier empresa.
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16. Anexos

Anexo 1 Certificado empresarial

Termo EnergiaS.A.S
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CERTIFICADO DE IMPLEMENTACION DE PROYECTO DE MEJORA CONTINUA EN
TERMO ENERGIA S.A.S - VILLAVICENCIO

El Ingeniero VICTOR ANDRES RINCON GONZALEZ Decano de la Facultad de Ingenieria Industrial
de la Universidad Santo Tomas Seccional Villavicencio en compaiiia del Ingeniero (a) DIANA
PAOLA GUTIERREZ ROMERO, cémo tutores de los estudiantes JUAN SEBASTAN BARAJAS
SERRATO C.C. 1006875141 y JUAN DAVID ROJAS CORTEZ C.C. 1007185720
desarrollaron la mejora denominada “OPTIMIZACION DEL PROCESO LOGISTICO DE
OPERACIONES CON ENFOQUE LEAN SIX SIGMA PARA LA EMPRESA TERMO ENERGIASA.S
EN VILLAVICENCIO-META 2026" , que le permite a la compafiia TERMO ENERGIA S.A.S, ejecutar

proyectos y optimizar recursos, que a continuacion se describen:

Fecha inicio proyecto 06/09/2025

Fecha final proyecto: 27/02/2026

Nombre de la innovacion:

Optimizacion del proceso logistico de operaciones con
enfoque Lean Six Sigma para la empresa Temo
Energia S.A.S en Villavicencio-meta 2026

Fecha de creacion:

Septiembre - 2025

Descripcion de la mejora:

Se disefio una aplicacion de gestion de proyectos la
cual permite planificar y organizar adecuadamente los
equipos de trabajo ademas de dar seguimiento de
avances y visualizar indicadores de productividad.

Productos generados:

En el marco de las actividades realizadas se
obtuvieron:

e Estudio de tiempos con la mejora implementada.
e Aplicacién de gestion de proyectos y personal.

e Manual de usuario para la aplicacién.

e Capacitacion del aplicativo.

Nombre tutor empresa:

Sandra Ximena Perea Velasco

Cargo tutor empresa:

Coordinadora Recursos Humanos

En consecuencia de la mejora presentada, la compaiiia autoriza compartir lainformacién en el marco
del proceso de certificacion de mejoramiento a partir de los lineamientos del Ministerio de Ciencia y
Tecnologia en Colombia sobre esta innovacién con la Universidad Santo Tomds Seccional

Villavicencio.

Esta certificacion se expide a solicitud de los interesados el dia 01 de abril del 2026 y es valida en

todo el territorio colombiano.

Cordialmente,

=

F
—F

Ignacio Barajas Marulanda

REPRESENTANTE LEGAL
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No 1007863774, y Hans Nicolas Romec Rodriguez, identificado con cédula de ciudadania No
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S.A.S), realizado en los espacios académicos de Creacion de Empresas y Gestion y Control de la
Calidad, en la Facultad de Ingenieria Industrial de la UNIVERSIDAD SANTO TOMAS seccional
Villavicencio, v desarrcllade con los enfoques respectivos de cada espacio académico,

DECLARAMOS Y AUTORIZAMOS la cesion de los derechos de autor de dicho proyecto a favor
de los estudiantes Juan David Rojas Cortez, identificado con cédula de ciudadania No
1007185720, y Juan Sebastiin Barajas Serrato, identificado con cédula de ciudadania No
1006875141, para que puedan continuar, modificar y profundizar el proyecto con el fin de
cumplir los objetivos académicos y aprobar los créditos correspondientes al espacio académico
de Opcidén de Grado.

La presente cesion incluye todos los derechos patrimoniales scbre el proyecto, permitiendo su
uso, modificacidn, adaptacién y explotacion.

Fecha: 23 de septiembre de 2025
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Daniel Armando Ladino Vargas
C.C. 1007863774
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Hans Nicolas Romeo Rodriguez
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