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PRESENTACIÓN

Nuestra misión es contribuir a fortalecer la competitividad de nuestros clientes aportando conocimientos 

y soluciones innovadoras que den respuesta efectiva a sus problemas. 

Somos una ingeniería boutique especializada en modelación y simulación de procesos y actividades, 

desde la óptica de costes y operaciones, que nos permiten desarrollar e implementar soluciones 

avanzadas para procesos productivos de bienes, servicios y operaciones logísticas. 

Nuestras capacidades se basan en el conocimiento, la innovación y aplicación de herramientas 

tecnológicas aprendidas y desarrolladas en ámbitos multinacionales avanzados (automovilístico, 

aeronáutico) y PYMES, desarrollados durante más de 25 años de experiencia. 

Nuestras soluciones tecnológicas, propietarias 100% de Simergia, son el fruto de nuestros conocimientos y 

experiencia acumulada en multitud de empresas y sectores.
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NUESTRO ENFOQUE DE NEGOCIOS

Contribuir a que 
nuestros clientes logren 
resultados superiores 

incrementando la 
productividad y 

competitividad de sus 
negocios. 

Entregar “soluciones a la 
medida”,  escalables y 
replicables  en función 
de las necesidades del 

negocio.

Transferir el 
conocimiento y las 
“buenas prácticas”  
desarrolladas en 

procesos complejos  
hacia otros sectores 

productivos, industrias y 
empresas/PYMES.
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Nuestra
metodología

Poseemos las capacidades que nos permiten diseñar y construir proyectos y soluciones 
informáticas de ingeniería, útiles, prácticas  y altamente usables que proporcionan un alto valor 
añadido.

Por ello, nuestras líneas de acción, y productos relacionados, han sido diseñados y desarrollados 
para Gestionar Eficientemente la Incertidumbre proporcionando Visibilidad a través de:

1. Modelación: comprender cómo opera la organización, sus procesos, cómo crea o 
destruye valor y se generan los costos.

2. Simulación: experimentar sobre los modelos y definir escenarios para analizar y 
evaluar “a priori” el efecto de las decisiones estratégicas y operativas.
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Nuestras líneas de 
actuación
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NUESTRAS LINEAS DE ACTUACIÓN

LEAN ACCOUNTING
ABC/M ENGINEERING

Modelación/simulación de 
Ingeniería de Costes de 
Procesos y Actividades

LEAN OPERATIONS

Modelación/simulación de 
Ingeniería de Operaciones 

Internas/Externas
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LEAN ACCOUNTING
ABC/M ENGINEERING

Modelación/simulación de 
Ingeniería de Costes de Procesos 

y Actividades
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LEAN ACCOUNTING/ABC-M ENGINEERING

El sistema ABC/M permite a las empresas la realización de una toma de decisiones estratégica de costes mucho más precisa y 
proactiva.

Así mismo, permite establecer y evaluar económicamente situaciones previsibles vitales para la empresa (escenarios), así como
aquellas acciones de mejora (LEAN) que producen un mejor y más rápido retorno de la inversión para priorizar actuaciones.

Productos:
SAVE® (Simergia Activity Value Engineering): modelador/simulador avanzado de procesos y actividades, desde la óptica de 
costes, para la toma de decisiones estratégicas y operativas.

Disponible en escritorio y entorno cloud mediante un atractivo sistema de suscripción mensual (SaaS)

Disponible en Español e Ingles

s i m e r g i a      a c t i v i t y      v a l u e      e n g i n e e r i n g
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* Según nuestra experiencia y mediciones realizadas, la magnitud económica del Mapa del Despilfarro, dependiendo del tipo de empresa, volumen
de facturación y nivel organizativo de la misma, puede llegar al 13-15% de la facturación anual de la empresa.

Gracias a ABC-LEAN 
ACCOUNTING, la 
empresa podrá:

• Evaluar de forma precisa de los costes objetivo de la empresa: productos, clientes, etc.

• Conocer dónde se genera valor y dónde se destruye en la empresa: Mapa del Despilfarro (*)

• Detectar los procesos y líneas de negocios en los que la empresa gana/pierde dinero.

• Gestionar y mejorar las actividades y procesos realizados internamente .

• Conocer los costes en que incurre la empresa en cada fase de elaboración de sus 
productos/prestación de servicios.

• Conocer cómo se comporta la rentabilidad a través de procesos, canales de distribución, 
productos y clientes. 

• Generar fácilmente simulaciones para evaluar distintas alternativas y medir su rentabilidad.

• Realizar lanzamientos coste-efectivos de productos/servicios  diseñados y evaluados "a 
priori" para su adecuación a las necesidades del mercado.
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• ¿En qué segmento de clientes es más rentable nuestro producto “estrella”? 

• ¿Dónde tenemos las grandes bolsas de despilfarro que minan nuestra rentabilidad y 
como puedo eliminarlas?

• ¿Cuáles son los canales de distribución y servicios adicionales que hay que vender a los 
clientes para maximizar su rentabilidad? 

• ¿Qué productos y servicios hay que re-negociar con qué clientes? 

• ¿Podemos modificar nuestra rentabilidad si modificamos la forma en la que servimos a 
nuestros clientes? 

• ¿Podemos obtener mayores beneficios si modificamos ciertos comportamientos de 
nuestros clientes, o la forma de realizar ciertas tareas internamente? 
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Así como, responder a 
las siguientes 
preguntas:
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LEAN OPERATIONS

Modelación/simulación de 
Ingeniería de Operaciones 

Internas/Externas
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Con la simulación Logística (modelos matemáticos potentes y creación de maquetas virtuales 3D inteligentes) podemos testar, y
comunicar más efectivamente, nuestras propuestas y valorar las diferentes alternativas y su impacto de mejora previo al 
lanzamiento de las mismas. 

Esta solución supone un ahorro de tiempo y riesgo pues nos anticipa cómo se van a comportar los sistemas antes de efectuar una 
inversión de capital. Así como aplicar y evaluar, de forma efectiva, técnicas y metodologías específicas  LEAN (SMED, VSM, OEEs, 
TPM, rediseño de procesos, mejora de layout, indicadores logísticos, etc.) que produzcan un mayor valor añadido y retorno de 
inversión.

Productos:

Simulador de procesos de alto nivel 3D/VR  (producto externo).

Simergia® Time Estimation: solución de Análisis SMED e Ingeniería de Valor/No Valor añadido - LEAN MANUFACTURING, 
mediante la grabación y análisis de videos de procesos y actividades.

Simergia® Scheduling: conjunto de secuenciadores algorítmicos a capacidad finita para la optimización de los procesos 
productivos y de expediciones.

Simergia® GMAO: solución sencilla, útil y practica para la gestión del mantenimiento de equipos,  mantenimiento 
correctivo/preventivo, control de inventarios y costos asociados al mantenimiento.

Disponibles en escritorio y entorno cloud mediante un atractivo sistema de suscripción mensual (SaaS)

Disponible en Español e Ingles
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evaluación 
logística y 

organización 
de la 

producción

distribución y 
optimización 

de planta

almacenes y 
manipulación 
de materiales

– auditoria logística

– optimización de la producción

– diseño de líneas de producción 

– simulación de planes de fabricación alternativos

– evaluación de cadenas logísticas de suministro

– optimización de la distribución en planta actual

– diseño logístico de nuevas plantas industriales

– simulación y mejora de flujos productivos y logísticos (SCM)

– optimización de almacenes y gestión de stocks

– mejora de la manipulación de materiales

– diseño de nuevos almacenes

– simulación logística 
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Algunos casos de 
éxito
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EMPRESA SECTOR DE ALIMENTACIÓN (SNACKS)

SITUACIÓN INICIAL

PROBLEMÁTICA OBJETIVOS Y RETOS

En términos generales la complejidad del 

sector alimentario de SNACKS se caracteriza 

por: productos con ciclo de vida corto, alta 

agresividad en precios y competencia, riesgo de 

obsolescencia por caducidad de producto, 

precios referenciados por marcas líderes del 

mercado, voracidad de lanzamiento de nuevos 

productos, alto impacto del coste de los 

materiales en los productos, etc.

En concreto esta empresa, para mejorar su competitividad y diferenciación frente a la competencia, marcó los 

siguientes objetivos necesarios:

• Reducción de costos actuales de productos: >10% especialmente en sus productos líderes de alto volumen de 

ventas.

• Reducción en mermas en listas de materiales: >25%  (la lista de materiales, representa aproximadamente el 

60%-65% del coste del producto, lo cual representa un alto impacto en la mejora del coste del producto).

• Mejora de la eficacia global sistema productivo: >15%

• Obtener de forma precisa el coste de clientes y canales de comercialización: esto representa la obtención de 

análisis de rentabilidad multidimensional Producto  → Cliente  → Canal que permita identificar

oportunidades de mejora y reducción de coste.

• Disponer de una herramienta eficaz de simulación de coste para: 

πLanzamiento nuevos productos: validación nuevos productos previo a su proceso de industrialización y 

evitar altos costes asociados al prototipo (materiales y recursos utilizados, ocupación de sistemas de 

fabricación, etc.). Actualmente realizaban aproximadamente 500-600 lanzamientos anuales con una tasa 

final de rechazo superior al 70%, lo que provocaba altos costes asociados a dicho lanzamiento (prototipos, 

adquisición de materiales, uso de instalaciones y líneas de fabricación para prototipos, etc.) y excesivo 

tiempo de respuesta al mercado.

πAnálisis del impacto de proyectos de mejora.

• Análisis de inversiones y rentabilidades de nuevas instalaciones

• Diseño eficiente de formulación de materiales para conseguir coste objetivo marcado por el cliente/mercado.
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EMPRESA SECTOR DE ALIMENTACIÓN (SNACKS)

SOLUCIONES Y RESULTADOS

MEDIBLES COMPARADOS CON SITUACIÓN INICIAL NUEVAS CAPACIDADES

• Reducción costes en procesos: 15% sobre facturación anual

• Reducción mermas en materiales (representa sobre el 60%-65% del coste 

del producto): 30%-40%

• Reducción general del coste del producto por identificación y eliminación 

de actividades de no valor añadido >15%

• Mejora de la Productividad de la Mano de Obra:

πMedida: Nº Uds. producidas/Horas de Trabajo

πMejora promedio: 20-25% (alto impacto en reducción costo)

• Reducción rechazos lanzamiento nuevos productos previo a su 

industrialización: >75% (evaluación coste-efectiva de nuevos productos). 

Alto impacto en reducción de costes y agilidad en el posicionamiento de 

un producto en el mercado (reducción del 75% del tiempo original).

• Evaluación de costes de sostenimiento y posicionamiento del producto en 

clientes y canales de comercialización: establecimiento de estrategias 

apropiadas.

• Capacidad de toma de decisiones relativa a costos en negociaciones frente 

a grandes clientes: evaluar el limite de coste mínimo y en caso de 

aceptación beneficio/perdida a asumir.

• Conocimiento “a priori” y  mejora en la distribución del personal en sección 

embolsado (gran consumidor de RRHH): importantes efectos beneficiosos 

sobre la gestión de stocks y distribución del personal en planta.

• Evaluación de actividades de subcontratación a coste interno para atender 

picos de alta demanda

• Simulación  y evaluación “a priori” de la viabilidad de costes de productos: 

fabricación a alta capacidad (3/4/5 Turnos), nuevos mercados/zonas de 

distribución, rediseño producto, etc.
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CASOS REALES DE ÉXITO

DISEÑO Y DIMENSIONAMIENTO LÍNEAS DE EMBOTELLADO- CIRCUITO LOGÍSTICO FÁBRICA/ALMACÉN
EMPRESA MULTINACIONAL CERVECERA

SITUACIÓN INICIAL:  PROBLEMÁTICA, OBJETIVOS Y RETOS

Mediante Técnicas de Simulación de Procesos y Metodologías Lean Manufacturing, dimensionar y optimizar: 

• Dimensionamiento del nº de plataformas necesarias requeridas al proveedor para no paralizar la instalación por falta de transporte ni incurrir en excesivos 

costes de subcontratación del operador logístico  (estimación empresa: 20 plataformas).

• Eliminación 100% del actual sistema de evacuación de productos desde el final de línea hasta muelles de embarque mediante carretillas convencionales: actual 

cuello de botella en expediciones, elevados costes logísticos (mantenimiento carretillas convencionales, RRHH, etc.).

• Evaluación y dimensionamiento de la nueva tecnología del Sistema de Carga Automática (SCA): número necesario en máxima capacidad, capacidad de 

absorción de flujo SCA operativos en situaciones de mantenimiento, paradas etc.

• Apoyo al diseño logístico del circuito de abastecimiento: frecuencias de abastecimiento (horarios), tiempos y datos asociados (tiempo de espera, nº de 

plataformas en cola, nº plataformas en tránsito, etc.)

• Obtención de datos fundamentales de la operativa del circuito de abastecimiento de envases y recogida de producto entre la fábrica y el almacén para

dimensionamiento y optimización del circuito logístico: deseable mínimo 25% de plataformas de retorno con envases de aprovisionamiento a planta (logística 

inversa).

• Obtención de resultados de entrada/salida de plataformas a la instalación: distribución estadística que modeliza este patrón de comportamiento para análisis 

posteriores por parte del Director de Logística del grupo.

El cliente aporta:

• Carga de los distintos carros del sistema

• Planos estimados de partida.

• SCA: velocidad entrada/salida, velocidad de traslación, tiempos de carga/descarga, capacidad, etc. (parámetros de diseño iniciales sistemas y equipos).

• Actividad de la  planta: horarios, personal, planes de demanda/expedición, % retorno envase vacios, etc.

Resultados a obtener:

• Capacidad del Sistema. Comprobar si es capaz de absorber en las condiciones más desfavorables el flujo de entrada de pallets al sistema. 

• Estudio de los elementos críticos del sistema en cuanto a su funcionamiento, como pueden ser los carros automáticos, o los SCA.

• Identificación y erradicación de cuellos de botella para un flujo nivelado (máxima productividad).

• Estudio de los tiempos de llegada de la flota de camiones, con el fin de realizar un calculo posterior de la flota de camiones.
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CASOS REALES DE ÉXITO

DISEÑO Y DIMENSIONAMIENTO LÍNEAS DE EMBOTELLADO- CIRCUITO LOGÍSTICO FÁBRICA/ALMACÉN
EMPRESA MULTINACIONAL CERVECERA

SOLUCIONES Y RESULTADOS

SCA: Sistema de Carga Automática de evacuación  de producto de líneas de envasado a muelles de carga:

• Capacidades de evacuación (pallets/h): incremento 35%, eliminación cuello de botella en expedición a muelles de carga.

• Eliminación carretillas  final línea-muelle carga: 100%

• Reducción costes logísticos expedición producto: 25%

• Obtención datos fundamentales:

πCargas de los elementos y saturación de los mismos: planes de mantenimiento, distribución de recursos, etc.

π% flujo absorción SCA operativos en condiciones de paradas de ciertos SCA (mantenimiento, avería, etc.).

πTiempos asociados.

πDimensionamiento de RRHH para apoyo.

• Formación y cualificación previa a personal en las nuevas tecnologías (visualización propuesta nuevo sistema en 3D/Realidad Virtual)

Sistema Logístico aprovisionamiento de botellas, evacuación de producto y producto de retorno: 

• Necesidades de camiones (flota de plataformas) a contratar a operadores logísticos: según diseño optimizado: reducción de un 40% de plataformas respecto 

a necesidades estimadas (optimización importante de costos logísticos y gran ahorro en costes de subcontratación)

• Dimensionamiento idóneo plataformas con retorno de envases a planta: 40% (importantes ahorros logísticos por logística inversa).

• Frecuencias de entrada y salida: definición de ventanas.

• Volcado de resultados de entrada/salida de plataformas al sistema y distribución estadística que define este comportamiento para análisis adicionales.

• Evaluación y eliminación cuello de botella de instalación y propuesta de soluciones para evitar “efecto domino” de colapso de instalación aguas arriba 

(embotelladora, etc.)
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CASOS REALES DE ÉXITO

HANDLING AEROPORTUARIO (AEROPUERTOS ESPAÑOLES)

SITUACIÓN INICIAL

PROBLEMÁTICA OBJETIVOS Y RETOS

Validar la capacidad de flujo de tratamiento en 

hora punta proporcionada por el proveedor. 

Necesidad de simular una serie de situaciones 

previsibles (escenarios), tales como: paradas 

intencionadas, dimensionamiento de recursos, 

etc. Analizar dichos escenarios y aportar 

soluciones.

Analizar la viabilidad del SATE (Sistema 

Automático de Tratamiento de Equipajes) 

garantizando la viabilidad técnica y operativa del 

lay-out previsto (sin construir)

El cliente aporta: 

• Planos instalación y parámetros funcionales equipos

• Planes de vuelo y estimaciones carga equipajes: domestico, intercontinental, etc.

• Programa de vuelos de un día punta. Ocupación. Aeronave. Tipo de tráfico..

• Asignación de mostradores para cada vuelo. Horario de apertura por vuelo.

• Patrones de llegada de pasajeros

• Función de creación de bultos por pasajero

• Porcentajes de bultos sospechosos

• Periodo de simulación 1 día 

Requisitos exigidos:

• Bultos –Hora punta: 1400

• Bultos-Hora instantánea: 1800

• Flujos diferenciados:

πFlujo normal del bulto

πFlujo de bulto sospechoso

πFlujo de bulto no leído

• Subsistemas básicos estimados: 

πNivel de admisión de equipajes

πNivel triautomático de equipajes:

πNivel de llegadas

Resultados a obtener: 

• Diseño definitivo del layout

• Tiempos de proceso (medios y máximos) discriminados por tipo de flujo dentro del SATE 

• Contadores:

πNº de equipajes en clasificación manual al cabo del día

πFlujo de bultos tratados por la parte izquierda y derecha
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CASOS REALES DE ÉXITO

HANDLING AEROPORTUARIO (AEROPUERTOS ESPAÑOLES)

SOLUCIONES Y RESULTADOS

Al ser el diseño de un nuevo sistema logístico inexistente, no existe comparativa con datos previos de la situación inicial.

Las conclusiones y resultados del proyecto de simulación son:

Operativas de funcionamiento: 

• Caso de funcionamiento normal

• Caso de funcionamiento con la mitad derecha/izquierda del SATE inoperativa

Flujos analizados:

• Equipajes tratados automáticamente  y sin necesidad de procesos adicionales 

• Equipajes tratados automáticamente con necesidad de control

• Equipajes tratados automáticamente con necesidad de decodificación manual

• Equipajes tratados automáticamente con necesidad de control y decodificación manual

Lógicas de inyección: 

• La lógica FIFO a inyectoras

• La función de anticolisión

Resultados:

• Modificaciones al diseño original por no cumplimiento de capacidades de tratamiento de procesado de bultos. Dimensionamiento de recursos (mostradores de 

facturación, controles de seguridad, hipódromos,..) y otros parámetros de diseño (superficie por pasajero, tiempos de espera,..) para unos niveles de calidad de 

servicio definidos.

• Dimensionamiento óptimo del sistema logístico previo a su implantación física: correcciones sobre el modelo original y estudio  de alternativas para el 

establecimiento de planes de contingencia

• Validación: flujos estimados, especificaciones bultos/hora punta e instantáneo y tiempos de proceso.

• % de bultos no leídos y rechazados.

• Dimensionamiento de los buffers intermedios para asistencia del personal (actividades manuales por averías, controles adicionales, etc.)

• Layout optimizado
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CASOS REALES DE ÉXITO

OPTIMIZACIÓN SISTEMA FABRICACIÓN Y DISEÑO NUEVAS INSTALACIONES (PRODUCCIÓN-ALMACENAJE) 
EMPRESA LIDER EN FABRICACIÓN DE MUEBLE DE DISEÑO

SITUACIÓN INICIAL:  PROBLEMÁTICA, OBJETIVOS Y RETOS

Empresa de referencia nacional en la fabricación de mueble de diseño: con exportación a los 5 continentes y una importante red de distribución.

Características y necesidades:

• Producto de lujo y diseño para hoteles 5*, balnearios/SPA, etc. con crecimientos anuales del 25-30% sobre facturación e incorporación de nuevas líneas de 

productos. 

• Alta dispersión geográfica de las instalaciones productivas y almacenajes, lo que provoca incremento del lead time de respuesta al cliente, ineficacia de los procesos 

productivo-logísticos y elevados costes logísticos. 

• Necesidad de una alta capacidad almacenaje producto terminado.

• Necesidad de reducción de un mínimo del 20% en costes logísticos de almacenamiento y manipulación del producto.

• Necesidad de incremento mínimo del 20% en productividad del sistema de fabricación. 

• Reubicación de los sistemas productivo-logísticos en una sola ubicación geográfica y evaluación de la capacidad de la nueva instalación para satisfacer demanda 

estimada mínimo 5 próximos años (Análisis de Sensibilidad).

• Establecimiento de política de aprovisionamiento JIT ( Just in Time) con principal proveedor de estructuras metálicas de muebles: cantidades, frecuencias, etc.

El cliente aporta:

• Planos estimados de partida: instalaciones actuales y nuevas instalaciones

• Planes de demanda/expedición actuales y estimados próximos 5 años por producto.

• Datos flujos de procesos/tiempos asociados, parámetros equipos fabricación y manipulación, etc.

• Actividad de la planta: horarios, personal, planes de demanda/expedición, etc.

Resultados a obtener:

• Optimización sistema actual: rediseño de planta, equilibrado fases productivas, etc.

• Optimización nuevo sistema: evaluación conjunta sistema actual-nuevo sistema:

πDiseño de planta.

πMejora de la productividad de la planta.

πDimensionamiento sistemas productivos y logísticos: estaciones de trabajo, dimensionamiento almacenes de materia prima/producto terminado, soporte a 

fabricación, etc.

πAnálisis de Sensibilidad: validación capacidad instalaciones próximos 5 años según estimaciones de crecimiento de la demanda.



simergia engineering®-referencias y actuaciones | 24

CASOS REALES DE ÉXITO

OPTIMIZACIÓN SISTEMA FABRICACIÓN Y DISEÑO NUEVAS INSTALACIONES (PRODUCCIÓN-ALMACENAJE) 
EMPRESA LIDER EN FABRICACIÓN DE MUEBLE DE DISEÑO

SOLUCIONES Y RESULTADOS

Mejora sistema productivo actual:

• Incremento productividad: >30%

• Mayor linealidad e integración proceso: reducción importante lead time respuesta al cliente (>40%).

• Multifuncionalidad operario: incremento flexibilidad en planta >50%

• Reducción de stocks en curso (wip): >40%

Mejora sistema diseñado conjunto fabricación-almacenaje-expedición:

• Alta capacidad de almacenaje de producto terminado: >30%

• Reducción costes logísticos: 35%

• Mayor control del producto en el ciclo completo (fabricación-expedición): mejora de la calidad del producto 30%

• Formación/cualificación en operaciones criticas (incremento de la polivalencia).

• Validación Análisis de Sensibilidad para los próximos 5 años según estimaciones de crecimiento de la demanda, e identificación de futuros cuellos de botella 

basados en estimaciones de demanda futura.

• Mejora en la expedición de pedidos y picking directo en estanterías: zonas más confortables para preparación de pedidos (playas) lo que estima en una 

reducción del 40% en el tiempo medio de preparación del pedido respecto a situación inicial.
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CASOS REALES DE ÉXITO

OPTIMIZACIÓN DEL SISTEMA POWER & FREE (MULTINACIONAL AUTOMOVILÍSTICA)

OBJETIVO PROBLEMÁTICA RESULTADOS BENEFICIOS

Asegurar las inversiones 

garantizando la viabilidad técnica 

y operativa del lay-out diseñado 

Circuito complejo de power & free para 

transportar las piezas fabricadas hasta 

el túnel de pintura y retorno al puesto 

de fabricación. Muchas áreas de 

fabricación usuarias del sistema

Verificación del correcto 

funcionamiento del lay-out diseñado. 

Aportación de mejoras

Funcionamiento real correcto e igual 

al esperado, puesta a punto rápida, 

ninguna modificación e inversión 

adicional.

OPTIMIZACIÓN DEL ALMACÉN AUTOMÁTICO DE UNA EMPRESA FARMACÉUTICA

OBJETIVO PROBLEMÁTICA RESULTADOS BENEFICIOS

Desarrollar  una aplicación que 

reproduzca el comportamiento 

del almacén automático 

Almacén con gestión difícil, niveles de 

prioridades complejas, productos diversos
Simulador del almacén

Ensayo de modos de 

funcionamiento del almacén, 

conocimiento de los tiempos de 

gestión para una demanda 

determinada y efectos varios

OPTIMIZACIÓN DEL  SISTEMA DE APROVISIONAMIENTO A PLANTA: 
JIT SECUENCIADO, JIT KANBAN, PUNTO DE PEDIDO (AUTOMOCIÓN)

OBJETIVO PROBLEMÁTICA RESULTADOS BENEFICIOS

Desarrollar una aplicación 

basada en técnicas de 

simulación que ayude a definir 

las variables logísticas

Influencia dinámica de lay-out y características 

de planta con la cadena de aprovisionamiento 

Cuantificación de la capacidad 

de aprovisionamiento de un 

sistema logístico dado. 

Detección de deficiencias

Herramienta de ayuda al ingeniero 

encargado de definir y valorar los 

Sistemas de aprovisionamiento a 

planta
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CASOS REALES DE ÉXITO

DISEÑO DE LOS PROCESOS DE GESTIÓN LOGISTICA DE TRANSPORTE DE APROVISIONAMIENTO (SCM)

OBJETIVO PROBLEMÁTICA RESULTADOS BENEFICIOS

Puesta en marcha de los procesos de 

gestión de transporte externo de 

aprovisionamiento con el objetivo de la 

reducción y control de costes y el 

aseguramiento del suministro. 

Reducción de stocks en planta.

Proveedores  y transportistas no 

acostumbrados a entregar cantidades 

requeridas y en plazo. Procesos de 

reingeniería de transporte y disciplina 

de proveedores y transportistas.

Equipo de gestión de transporte 

entrenado en la disciplina de 

proveedores y transportistas. 

Desarrollo de procesos y 

sistemas de gestión de la 

información asociada. 

Aseguramiento del suministro al 

menor coste posible.

Reducción drástica de costes de 

transporte. Reducción de stocks en 

planta. Aseguramiento del 

suministro.

DISEÑO DE LA LOGÍSTICA INTEGRAL EN POLIGONO INDUSTRIAL. DISEÑO DE ALMACENES Y TRANSPORTES COMPARTIDOS

OBJETIVO PROBLEMÁTICA RESULTADOS BENEFICIOS

Integración de la logística de transporte 

y almacenaje en un parque industrial a 

través de un solo operador logístico. 

Búsqueda de sinergias para el ahorro y 

control de costes. Desarrollo de 

sistemas de información compartidos. 

Múltiples empresas con diferentes 

objetivos compartiendo una única 

logística. Suministro con stock mínimo 

y tiempo de respuesta muy reducido. 

Procesos complejos de gestión. Costes 

logísticos elevados.

Integración de la logística a 

través de almacenes, 

transportes y flujos de 

materiales e información 

compartidos. Puesta en marcha 

de procesos robustos de 

gestión.

Ahorro drástico de costes logísticos 

por compartición de recursos. 

Aseguramiento de suministro y 

distribución de componentes y 

productos finales a todos los 

integrantes.

REINGENIERÍA DE TRANSPORTE EN DISTRIBUCIÓN DE PRODUCTO FINAL

OBJETIVO PROBLEMÁTICA RESULTADOS BENEFICIOS

Rediseño de la red de transporte de 

distribución de producto a cliente final

Oportunidad de ahorro de costes. 

Mejora del nivel de servicio al cliente 

final.

Elección adecuada de modos de 

transporte para cada producto. 

Establecimiento de puntos de 

stock adecuados. Localización 

de instalaciones. Elección del 

operador logístico adecuado.

Reducción de costes de transporte y 

operación. Racionalización y 

reducción de stocks. Mejora del 

nivel de servicio.
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Más referencias…
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CASOS REALES DE ÉXITO

1 LEAN ACCOUNTING-modelación/simulación de Ingeniería de Costes de Procesos y Actividades (ABC/M)

PROYECTO OBJETIVO PROBLEMÁTICA RESULTADOS BENEFICIOS

SECTOR CALZADO 
(múltiples 
proyectos)

Implantación de una metodología ABC/M que 
permita:
•Obtener de forma precisa los costes 

objetivo (productos, clientes, mercados, 
canales de venta, etc.)

•Disponer de una herramienta de 
simulación de coste para: lanzamiento 
nuevos productos, analizar el impacto de 
proyectos de mejora

• Análisis de inversiones y rentabilidades de 
nuevas instalaciones

El sector del calzado tiene 
una problemática elevada 
debido a factores de: moda, 
temporadas, gran cantidad 
de referencias, 
personalización del 
producto, proceso 
productivo muy 
manufacturero, enorme 
competitividad de países 
con mano de obra más 
barata, etc. 

Disposición de un sistema altamente 
preciso y flexible para el cálculo de costes y 
análisis de rentabilidades. Obtención del 
análisis multidimensional según la 
estructura productiva y comercializadora 
de la empresa. 
Implantación de una “cultura ABC” 
necesaria para la toma de decisiones 
correcta en aspectos críticos de la 
empresa.

Reestructuración de la 
gama de productos de la 
empresa y realización de 
acciones ganar-ganar con 
proveedores y clientes. 
Obtención de información 
crítica y estratégica para la 
empresa
Evaluación de la no-calidad 
en la empresa.

SECTOR 
ALIMENTACIÓN 
(múltiples 
proyectos)

Implantación de una metodología ABC/M que 
permita:
•Obtener de forma precisa los costes 

objetivo (productos, clientes, mercados, 
canales de venta, etc.)

•Disponer de una herramienta de 
simulación de coste para: lanzamiento 
nuevos productos, analizar el impacto de 
proyectos de mejora

• Análisis de inversiones y rentabilidades de 
nuevas instalaciones

•Diseño eficiente de formulación de 
materiales

En términos generales la 
complejidad del sector 
alimentario se caracteriza 
por: productos con ciclo de 
vida corto, riesgo de 
obsolescencia por 
caducidad de producto, 
precios referenciados por 
marcas líderes del mercado, 
voracidad de lanzamiento de 
nuevos productos, etc.

Disposición de un sistema altamente 
preciso y flexible para el cálculo de costes y 
análisis de rentabilidades. Obtención del 
análisis multidimensional según la 
estructura productiva y comercializadora 
de la empresa. 
Implantación de una “cultura ABC” 
necesaria para la toma de decisiones 
correcta en aspectos críticos de la 
empresa.

Reestructuración de la 
estrategia del catálogo de 
productos (formatos, 
promociones, etc.) de la 
empresa y realización de 
acciones ganar-ganar con 
proveedores y clientes. 
Obtención de información 
crítica y estratégica para la 
empresa. 
Evaluación de la no-calidad 
en la empresa. 
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CASOS REALES DE ÉXITO

1 LEAN ACCOUNTING-modelación/simulación de Ingeniería de Costes de Procesos y Actividades (ABC/M)

PROYECTO OBJETIVO PROBLEMÁTICA RESULTADOS BENEFICIOS

SECTOR 
MADERA Y 
MUEBLE 
(múltiples 
proyectos)

Implantación de una metodología ABC/M 
que permita:
•Obtener de forma precisa los costes 

objetivo (productos, clientes, mercados, 
canales de venta, etc.)

•Disponer de una herramienta de 
simulación de coste para: lanzamiento 
nuevos productos, analizar el impacto 
de proyectos de mejora

• Análisis de inversiones y rentabilidades 
de nuevas instalaciones

El sector del mueble dispone de 
una complejidad elevada debido 
a la amplia variedad de 
referencias y opciones, así como 
a la complejidad de las rutas 
productivas. Así mimo, dicho 
sector sufre una competitividad 
elevada debido a las 
importaciones masivas de 
productos de elevada calidad y 
bajo coste de países de m.o.
barata.

Disposición de un sistema 
altamente preciso y flexible para 
el cálculo de costes y análisis de 
rentabilidades. 
Obtención del análisis 
multidimensional según la 
estructura productiva y 
comercializadora de la empresa. 
Implantación de una “cultura 
ABC” necesaria para la toma de 
decisiones correcta en aspectos 
críticos de la empresa.

Obtención del coste de las 
actividades realizadas por la 
empresa (productivas, 
comerciales, etc.)
Reestructuración de la estrategia 
del catálogo de productos de la 
empresa y realización de 
acciones ganar-ganar con 
proveedores y clientes. 
Obtención de información crítica 
y estratégica para la empresa. 
Evaluación de la no-calidad en la 
empresa. 

SECTOR 
TEXTIL-
CONFECCIÓN 
(múltiples 
proyectos)

Implantación de una metodología ABC/M 
que permita:
•Obtener de forma precisa los costes 

objetivo (productos, clientes, mercados, 
canales de venta, etc.)

•Disponer de una herramienta de 
simulación de coste para: lanzamiento 
nuevos productos, analizar el impacto 
de proyectos de mejora

• Análisis de inversiones y rentabilidades 
de nuevas instalaciones

• Apoyo para el análisis eficiente del 
equilibrado de cadenas de fabricación

Disponer de un sistema de 
cálculo de costes preciso, ágil y 
eficiente en las distintas 
actividades productivas para 
apoyo al diseño y optimización 
de las cadenas de fabricación.
Complejidad de la estructura 
comercial de éste tipo de 
empresas.

Disposición de un sistema 
altamente preciso y flexible para 
el cálculo de costes y análisis de 
rentabilidades. 
Obtención del análisis 
multidimensional según la 
estructura productiva y 
comercializadora de la empresa. 
Implantación de una “cultura 
ABC” necesaria para la toma de 
decisiones correcta en aspectos 
críticos de la empresa.

Obtención del coste de las 
actividades realizadas por la 
empresa (productivas, 
comerciales, etc.)
Reestructuración de la estrategia 
del catálogo de productos de la 
empresa y realización de 
acciones ganar-ganar con 
proveedores y clientes. 
Obtención de información crítica 
y estratégica para la empresa. 
Evaluación de la no-calidad en la 
empresa. 
Apoyo al diseño de estaciones de 
trabajo.
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CASOS REALES DE ÉXITO

1 LEAN ACCOUNTING-modelación/simulación de Ingeniería de Costes de Procesos y Actividades (ABC/M)

PROYECTO OBJETIVO PROBLEMÁTICA RESULTADOS BENEFICIOS

SECTOR 
QUÍMICO 
(múltiples 
proyectos)

Implantación de una metodología ABC/M 
que permita:
•Obtener de forma precisa los costes 

objetivo (productos, clientes, mercados, 
canales de venta, etc.)

•Disponer de una herramienta de 
simulación de coste para: lanzamiento 
nuevos productos, analizar el impacto 
de proyectos de mejora

• Análisis de inversiones y rentabilidades 
de nuevas instalaciones

•Diseño eficiente de formulación de 
materiales

Disponer de un sistema de 
cálculo de costes preciso, ágil 
y eficiente en las distintas 
actividades productivas para 
apoyo al diseño y optimización 
de las líneas de fabricación.
Complejidad de la estructura 
comercial de éste tipo de 
empresas.
Estandarización y 
estabilización de parámetros 
críticos de proceso (tiempos, 
RRHH, cambios de utillaje, 
estrategia productiva)

Disposición de un sistema 
altamente preciso y flexible 
para el cálculo de costes y 
análisis de rentabilidades. 
Obtención del análisis 
multidimensional según la 
estructura productiva y 
comercializadora de la 
empresa. 
Implantación de una “cultura 
ABC” necesaria para la toma 
de decisiones correcta en 
aspectos críticos de la 
empresa.

Obtención del coste de las 
actividades realizadas por la 
empresa (productivas, comerciales, 
etc.)
Reestructuración de la estrategia 
del catálogo de productos de la 
empresa y realización de acciones 
ganar-ganar con proveedores y 
clientes. Obtención de información 
crítica y estratégica para la 
empresa. 
Evaluación de la no-calidad en la 
empresa. 
Apoyo al diseño de estaciones de 
trabajo.

SECTOR 
MECÁNICO
(múltiples 
proyectos)

Implantación de una metodología ABC/M 
que permita:
• Obtener de forma precisa los costes 

objetivo (productos, clientes, mercados, 
canales de venta, etc.)

• Disponer de una herramienta de 
simulación de coste para: lanzamiento 
nuevos productos, analizar el impacto 
de proyectos de mejora

• Análisis de inversiones y rentabilidades 
de nuevas instalaciones

• Evaluación de carga de trabajo en 
estaciones productivas.

Disponer de un sistema de 
cálculo de costes preciso, ágil 
y eficiente en las distintas 
actividades.
Estandarización y 
estabilización de parámetros 
críticos de proceso (tiempos, 
RRHH, cambios de utillaje, 
estrategia productiva).
Análisis de actividades de 
rutas productivas.

Disposición de un sistema 
altamente preciso y flexible 
para el cálculo de costes y 
análisis de rentabilidades. 
Obtención del análisis 
multidimensional según la 
estructura productiva y 
comercializadora de la 
empresa. 
Implantación de una “cultura 
ABC” necesaria para la toma 
de decisiones correcta en 
aspectos críticos de la 
empresa.

Obtención del coste de las 
actividades realizadas por la 
empresa (productivas, comerciales, 
etc.)
Reestructuración de la estrategia 
del catálogo de productos de la 
empresa y realización de acciones 
ganar-ganar con proveedores y 
clientes. Obtención de información 
crítica y estratégica para la 
empresa. 
Evaluación de la no-calidad en la 
empresa. 
Apoyo al diseño de estaciones de 
trabajo.
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CASOS REALES DE ÉXITO

1 LEAN ACCOUNTING-modelación/simulación de Ingeniería de Costes de Procesos y Actividades (ABC/M)

PROYECTO OBJETIVO PROBLEMÁTICA RESULTADOS BENEFICIOS

SECTOR
VITIVINICOLA
(múltiples 
proyectos)

Implantación de una metodología 
ABC/M que permita:
•Obtener de forma precisa los 

costes objetivo (productos, 
clientes, mercados, canales de 
venta, etc.)

•Disponer de una herramienta de 
simulación de coste para: 
lanzamiento nuevos productos, 
analizar el impacto de proyectos 
de mejora

• Análisis de inversiones y 
rentabilidades de nuevas 
instalaciones

Revisión y adecuación de la estratégica 
comercial de la empresa cuyas ventas 
se realizan a múltiples países, y en 
donde en la venta nacional realizan 
una distribución capilar elevada.
Establecimiento de los costes por 
actividades y productos mediante un 
modelo ABC matemático de elevada 
fiabilidad. 
Evaluación del factor OEE (eficacia de 
los equipos) sobre el coste del 
producto.

Disposición de un sistema 
altamente preciso y flexible para el 
cálculo de costes y análisis de 
rentabilidades. 
Obtención del análisis 
multidimensional según la 
estructura productiva y 
comercializadora de la empresa. 
Implantación de una “cultura ABC” 
necesaria para la toma de 
decisiones correcta en aspectos 
críticos de la empresa.

Obtención del coste de 
las actividades realizadas 
por la empresa 
(productivas, 
comerciales, etc.)
Reestructuración de la 
estrategia del catálogo 
de productos de la 
empresa y realización de 
acciones ganar-ganar 
con proveedores y 
clientes. Obtención de 
información crítica y 
estratégica para la 
empresa. 

SECOTOR DE 
ILUMINACIÓN 
TÉCNICA
(múltiples 
proyectos)

Implantación de una metodología 
ABC/M que permita:
•Obtener de forma precisa los 

costes objetivo (productos, 
clientes, mercados, canales de 
venta, etc.)

•Disponer de una herramienta de 
simulación de coste para: 
lanzamiento nuevos productos, 
analizar el impacto de proyectos 
de mejora, decisiones 
producir/subcontratar.

• Análisis de inversiones y 
rentabilidades de nuevas 
instalaciones

Revisión y adecuación de la estrategia 
comercial de la empresa (perteneciente 
a un grupo multinacional) con ventas 
en más de 200 países.
Establecimiento de los costes por 
actividades y productos mediante un 
modelo ABC matemático de elevada 
fiabilidad. 
Capacidad de evaluar “a priori” la 
idoneidad de diseñar y fabricar nuevos 
productos en un entorno con una muy 
elevada capacidad de innovación (una 
media de 18 productos nuevos/día).

Disposición de un sistema 
altamente preciso y flexible para el 
cálculo de costes y análisis de 
rentabilidades. 
Obtención del análisis 
multidimensional según la 
estructura de I+D,  productiva y 
comercializadora de la empresa. 
Implantación de una “cultura ABC” 
necesaria para la toma de 
decisiones correcta en aspectos 
críticos de la empresa.
Análisis de rentabilidad de 
distribución geográfica.

Obtención del coste de 
las actividades realizadas 
por la empresa 
(productivas, 
comerciales, etc.)
Reestructuración de la 
estrategia del catálogo 
de productos de la 
empresa y realización de 
acciones ganar-ganar 
con proveedores y 
clientes. Obtención de 
información crítica y 
estratégica para la 
empresa. 
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CASOS REALES DE ÉXITO

PROYECTO OBJETIVO PROBLEMÁTICA RESULTADOS BENEFICIOS

HANDLING 
AEROPORTUARIO

Analizar la viabilidad del SATE 
(Sistema Automático de 
Tratamiento de Equipajes) 
garantizando la viabilidad técnica 
y operativa del lay-out previsto.
Aportación de soluciones 
validadas.

Validar la capacidad de flujo de 
tratamiento en hora punta 
proporcionada por el 
proveedor. Necesidad de 
simular una serie de 
situaciones previsibles 
(escenarios), tales como: 
paradas intencionadas, 
dimensionamiento de recursos, 
etc. Analizar dichos escenarios 
y aportar soluciones.

Modificaciones al diseño original por no 
cumplimiento de capacidades de 
tratamiento. Dimensionamiento de
recursos (mostradores de facturación, 
controles de seguridad, hipódromos,..) y 
otros parámetros de diseño (superficie 
por pasajero, tiempos de espera,..) para 
unos niveles de calidad de servicio 
definidos

Dimensionamiento 
óptimo del sistema 
logístico previo a su 
implantación física: 
correcciones sobre el 
modelo original y estudio  
de alternativas para el 
establecimiento de 
planes de contingencia

OPTIMIZACIÓN DEL 
SISTEMA POWER & 
FREE 

Asegurar las inversiones 
garantizando la viabilidad técnica 
y operativa del lay-out diseñado 

Circuito complejo de power & 
free para transportar las piezas 
fabricadas hasta el túnel de 
pintura y retorno al puesto de 
fabricación. Muchas áreas de 
fabricación usuarias del sistema

Verificación del correcto funcionamiento 
del lay-out diseñado. Aportación de 
mejoras

Funcionamiento real 
correcto e igual al 
esperado, puesta a 
punto rápida, ninguna 
modificación e inversión 
adicional.

OPTIMIZACIÓN DEL 
ALMACÉN 
AUTOMÁTICO DE 
UNA EMPRESA 
FARMACÉUTICA

Desarrollar  una aplicación que 
reproduzca el comportamiento 
del almacén automático 

Almacén con gestión difícil, 
niveles de prioridades 
complejas, productos diversos

Simulador del almacén

Ensayo de modos de 
funcionamiento del 
almacén, conocimiento 
de los tiempos de 
gestión para una 
demanda determinada y 
efectos varios

LEAN OPERATIONS-modelización/simulación de Operaciones Internas/Externas2
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CASOS REALES DE ÉXITO

PROYECTO OBJETIVO PROBLEMÁTICA RESULTADOS BENEFICIOS

SIMULACIÓN DEL 
ALMACÉN 
SECUENCIADOR DE 
CARROCERÍAS PINTADAS 

Conocer el aumento de la 
capacidad de gestión del almacén 
para las posibles alternativas al 
mismo

Influencia dinámica de 
diversos factores en la 
capacidad de gestión

Número de carrocerías 
gestionadas, cuantificación  de la 
influencia del conjunto de factores 
que determinan la capacidad de 
gestión

Visión cualitativa y cuantitativa 
de los beneficios de cada 
alternativa, ayuda a la toma de 
decisiones de la solución 
adecuada

INGENIERÍA 
TECNOLÓGICA SISTEMAS 
AEROPORTUARIOS

Validación de especificaciones de 
instalaciones

Grandes inversiones y 
validación “a priori” de 
productividades.

Validación/corrección de 
parámetros y lay-out

Rentabilización de inversiones

OPTIMIZACIÓN DE 
ALMACÉN 

Formar, apoyar y asesorar para la 
realización del estudio de 
búsqueda de la mejor solución de 
picking

Imposibilidad de abordar 
el estudio con otras 
técnicas por la 
complejidad de 
interacciones 

Cuantificación de la capacidad de 
gestión de paletas según las 
alternativas propuestas

Ayudar a la toma de decisiones 
sobre la mejor solución, 
garantizar la validez del lay-out
definido los recursos

APLICACIÓN PARA LÍNEA 
FMS (SISTEMA DE 
FABRICACIÓN FLEXIBLE)

Desarrollar  una aplicación que 
reproduzca el comportamiento de 
la línea FMS

Influencia enorme de las 
averías y de la secuencia 
de reparación del 
supervisor

Aplicación que determina la 
capacidad de producción real 
para las condiciones de averías  
dadas

Mejor utilización del supervisor. 
Ayuda a la planificación y 
programación de la producción

LEAN OPERATIONS-modelización/simulación de Operaciones Internas/Externas2
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CASOS REALES DE ÉXITO

PROYECTO OBJETIVO PROBLEMÁTICA RESULTADOS BENEFICIOS

OPTIMIZACIÓN DEL  
SISTEMA DE 
APROVISIONAMIENTO A 
PLANTA: JIT 
SECUENCIADO, JIT 
KANBAN, PUNTO DE 
PEDIDO

Desarrollar una aplicación basada 
en técnicas de simulación que 
ayude a definir las variables 
logísticas

Influencia dinámica de lay-
out y características de 
planta con la cadena de 
aprovisionamiento 

Cuantificación de la capacidad de 
aprovisionamiento de un sistema 
logístico dado. Detección de 
deficiencias

Herramienta de ayuda al 
ingeniero encargado de definir 
y valorar los Sistemas de 
aprovisionamiento a planta

SIMULACIÓN DEL 
SISTEMA LOGÍSTICO DEL 
PARQUE INDUSTRIAL                   
PARA EL 
APROVISIONAMIENTO A
NAVE DE MONTA JE

Asegurar las inversiones 
garantizando la viabilidad del 
diseño. Aportar mejoras  

Circuito complejo de 
electrovías para 
aprovisionar la planta de 
montaje

Número correcto de bastidores. 
Lógica adecuada en los desvíos

Garantizar el diseño, detección 
de fallo crítico y reducción de 
inversión en balancines

SIMULACIÓN 
COMPORTAMIENTO Y 
DIMENSIONAMIENTO DE 
PALETIZADORES EN 
SALIDA ALMACENES

Verificar la viabilidad de dos 
paletizadores y analizar la 
respuesta del sistema en caso de 
fallo de uno de ellos

Previamente a la 
implantación física de los 
equipos se pretende 
analizar la capacidad de 
dichos equipos a 
diferentes niveles de 
carga. Planes de 
contingencia (paradas 
intencionadas de los 
equipos)

Verificación de las capacidades de 
tratamiento. Dimensionamiento 
de los buffers necesarios. 
Dimensionamiento de RRHH para 
suplir paradas de equipos.

Visión “a priori” del 
comportamiento del sistema. 
Selección de equipos. 
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CASOS REALES DE ÉXITO

PROYECTO OBJETIVO PROBLEMÁTICA RESULTADOS BENEFICIOS

DISEÑO NUEVAS 
INSTALACIONES EN 
EMPRESA FABRICANTE 
DE MORTEROS

Apoyo al diseño de nuevas 
instalaciones productivas y 
dimensionamiento de los 
equipos a adquirir.
Visualización del “aspecto” 
final de la instalación para 
la formación y 
adiestramiento previo de 
los operarios.

En este proyecto las problemáticas a 
analizar consistían en:
•Dimensionar el número de 

embolsadoras necesarias para cubrir la 
demanda, así como su configuración 
física (paralelo, serie, etc.)

•Diseñar el sistema de transporte aéreo 
de palets

•Dimensionar el sistema de 
almacenamiento y colocación de 
mercancía (estanterías, carretillas, etc.)

Se definieron el nº correcto de 
estaciones de embolsado así 
como los recursos necesarios 
para la evacuación y colocación 
de los palets (sistema logístico 
de almacén)

Diseño efectivo “priori” de 
las nuevas instalaciones y 
optimización de las 
instalaciones actuales. 
Formación previa a los 
operarios.

EQUILIBRADO DE 
CADENA DE 
CONFECCIÓN

Evaluación de la 
distribución en planta y 
diseño en células flexibles 
de fabricación para la 
aceptación de diversas 
gamas de productos.
Evaluación de las 
estaciones de trabajo 
críticas por absentismo del 
personal

Diseñar células de trabajo eficiente y flexible 
para el tratamiento de diversos tipos de 
productos y reducción del impacto en los 
cambios de producto (sistemas de 
respuesta rápida). Así mismo, la poli de 
empleados y la detección de operaciones  
críticas es un factor fundamental para la 
minimización del impacto del alto 
absentismo que sufre este sector

Establecimiento de células 
flexibles de fabricación capaces 
de absorber los cambios de 
producto. Nivelación de 
estaciones de trabajo. 
Establecimiento de plantillas y 
planes de trabajo según grados 
de absentismo.

Incremento del 40-60% en 
la mejora de la 
productividad de del 60-
80% de la obra en curso. 
Mejora de la capacidad 
estándar de fabricación 
para una mejor 
planificación de de
sistemas de respuesta 
rápida.

DISEÑO NUEVA 
PLANTA EMPRESA 
FABRICANTE MUEBLE 
MODERNO

Diseñar eficientemente el 
lay-out, equipos a adquirir 
y estrategia productiva de 
la nueva planta

Validación de las productividades ofertadas 
por los proveedores de equipos. Validación 
del sistema en su globalidad. Simulación de 
estrategias de fabricación: actuales y nuevas 
estrategias ( JIT).

Nueva planta optimizada en 
términos logísticos y 
productivos (>30% incremento 
productividad). Detección de 
cuellos de botellas y 
establecimiento de buffers de 
acoplamiento entre secciones 
productivas.

Validación y diseño “a 
priori” de la nueva planta lo 
que se traduce en un 
ahorro considerable de 
costes durante la vida útil 
de la misma.
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CASOS REALES DE ÉXITO

PROYECTO OBJETIVO PROBLEMÁTICA RESULTADOS BENEFICIOS

DISEÑO DE NUEVAS 
INSTALACIONES 
PRODUCTIVAS Y 
LOGÍSTICAS EMPRESA 
FABRICANTE DE 
PERFILES DE 
ALUMINIO

Diseñar el layout de la 
empresa con distintas 
configuraciones y 
evaluación de la más 
idónea. 
Dimensionamiento de 
un gran centro de 
distribución logístico

Gran cantidad de referencias y complejidad 
productivo-logística. Inversión considerable y 
alto nivel de incertidumbre con necesidad de 
evaluar “a priori” soluciones eficaces de 
layout y utilización de recursos.

Apoyo a la toma de decisiones de la 
dirección en la solución final. Testeo 
de diferentes equipos y su integración 
en el sistema logístico final. Obtención 
de parámetros fundamentales del 
sistema (saturación de almacenes, 
testeo de planes de fabricación, 
dimensionamiento de recursos, etc.)

Reducir la 
incertidumbre en un 
sistema altamente 
complejo y dinámico 
mediante el análisis y 
simulación de distintas 
soluciones posibles 
(escenarios)

DISEÑO NUEVAS 
INSTALACIONES DE 
CARGA AUTOMÁTICA 
EN EMPRESA 
CERVECERA

Modelización, 
simulación (ejecución) y 
obtención de datos 
fundamentales de la 
operativa del Sistema 
Logístico  de Carga 
Automática de 
Camiones 

Necesidad de un análisis y validación de las 
condiciones de funcionamiento del sistema, 
en cuanto a capacidad de tratamiento de 
palets y tiempos de llegada de camiones, 
bajo las determinadas  circunstancias.

• Capacidad del Sistema: comprobar 
si es capaz de absorber en las 
condiciones más desfavorables el 
flujo de entrada de palets al 
sistema. 

• Estudio de los elementos críticos 
del sistema en cuanto a su 
funcionamiento.

• Estudio de los tiempos de llegada 
de la flota de camiones, con el fin 
de realizar un calculo posterior de 
la flota de camiones

Obtener un diseño 
optimizado “a priori” en 
un entorno con alta 
capacidad de 
producción y escaso 
margen de error. 
Dimensionamiento de 
recursos y carga de 
equipos. Reducir la 
incertidumbre en una 
instalación de elevada 
inversión económica.

DIMENSIONAMIENTO 
ÓPTIMO CIRCUITO 
LOGÍSTICO FÁBRICA-
ALMACÉN EN 
EMPRESA CERVECERA

Modelización, 
simulación (ejecución) y 
obtención de datos 
fundamentales de la 
operativa del circuito de 
abastecimiento de 
envases y recogida de 
producto entre la 
fábrica y el almacén

Necesidad de evaluar y dimensionar:
•Dimensionamiento del nº de plataformas 

necesarias requeridas al proveedor para 
no paralizar la instalación por falta de 
transporte

• Apoyo al diseño logístico del circuito de 
abastecimiento: frecuencias de 
abastecimiento (horarios), tiempos y 
datos asociados (tiempo de espera, nº de 
plataformas en cola, nº plataformas en 
tránsito, etc.)

Obtención de los parámetros 
descritos en la problemática para 
distintos escenarios propuestos:
• Dimensionamiento del nº de 

plataformas
• Carga de trabajo en los muelles en 

fábrica
• Datos de rutas en el circuito
• Operativa de trabajo en almacén

Selección de la solución 
idónea en un entorno 
con alta incertidumbre y 
conjunción de gran 
cantidad de variables.
Establecimiento de 
procedimientos de 
trabajo en fases críticas 
del proceso.
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CASOS REALES DE ÉXITO

PROYECTO OBJETIVO PROBLEMÁTICA RESULTADOS BENEFICIOS

DISEÑO NUEVAS 
INSTALACIONES DE 
UNA NUEVA LÍNEA DE 
NEGOCIO PARA 
EMPRESA FABRICANTE 
DE LUMINARIAS 
TÉCNICAS

Diseño y dimensionamiento 
óptimo “a priori” de las nuevas 
instalaciones de la empresa:
• Equilibrado de las distintas 

secciones.
•Dimensionamiento de 

personal y equipos.
• Testeo de planes de 

fabricación.

Necesidad de evaluar y dimensionar “a priori”:
• Personal necesario, y equilibrado de las 

distintas fases y secciones productivas.
• Productividades a obtener y evaluación 

logístico-económica de los distintos escenarios 
posibles.

• Evaluación física de las instalaciones.
• Equipamiento necesario (carretillas, almacenes, 

etc.).
• Planes proyectados de fabricación: 

sostenibilidad y capacidad de respuesta .

Establecimiento de distintos 
escenarios y selección del 
escenario que arroja una 
mejor relación económico-
logística. 
Obtención “a priori” de las 
necesidades de personal 
estimadas para los próximos 
3 años.
Equilibrado del sistema para 
los distintos productos y 
gamas logísticas 
consideradas

Evaluación robusta 
del escenario 
idóneo y 
capacidad de 
anticipación según 
expectativas y 
planes de la 
empresa.

IMPLANTACIÓN DE LAS 
TÉCNICAS LEAN 
MANUFACTURING EN 
PLANTA DE 
FABRICACIÓN DE 
AUTOMÓVILES

Analizar la viabilidad de las 
técnicas Lean Manufacturing en 
planta de montaje. Puesta en 
marcha de las técnicas con el 
objetivo de reducción de 
desperdicio y ahorro drástico 
de costes.

Cambio drástico en la forma de trabajar en las 
líneas de fabricación. Testeo del sistema Lean 
Manufacturing. Resistencia al cambio.

Modificación de los procesos 
en planta. Integración de 
actividades en el personal 
directo y participación activa. 
Reestructuración de las 
líneas de producción y de  la 
logística asociada.

Redimensionado 
de la planta. 
Ahorro de espacio. 
Ahorro drástico de 
costes. Mejora de 
calidad. 
Incremento de 
flexibilidad con 
lotes más 
pequeños. Mejora 
del clima laboral e 
incremento en la 
motivación del 
personal.
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CASOS REALES DE ÉXITO

PROYECTO OBJETIVO PROBLEMÁTICA RESULTADOS BENEFICIOS

DISEÑO DE ALMACÉN 
Y CENTRO DE 
SECUENCIACIÓN A 
PLANTA DE MONTA JE 
DE AUTOMÓVIL

Diseño y lanzamiento de nuevo 
almacén y centro de secuenciación 
para planta de fabricación de 
automóvil. Establecimiento de los 
procesos, instalaciones, espacio y 
costes asociados mínimos. Definición 
de recursos requeridos.

Lanzamiento de nuevo centro.
Espacio y recursos iniciales elevados. 
Necesidad de reducción y control de 
costes. 

Definición de los recursos 
adecuados mínimos para la 
gestión. Definición de 
espacio e instalaciones 
óptimas. Establecimiento del 
modelo de costes asociado 
para el control de los 
mismos.

Costes de gestión 
mínimos. Procesos 
robustos. 
Lanzamiento en 
plazo y coste. 
Optimización de 
espacio.

DISEÑO DE LOS 
PROCESOS DE 
GESTIÓN LOGISTICA 
DE TRANSPORTE DE 
APROVISIONAMIENTO
-SUPPLY CHAIN 
MGMT-

Puesta en marcha de los procesos de 
gestión de transporte externo de 
aprovisionamiento con el objetivo de la 
reducción y control de costes y el 
aseguramiento del suministro. 
Reducción de stocks en planta.

Proveedores  y transportistas no 
acostumbrados a entregar cantidades 
requeridas y en plazo. Procesos de 
reingeniería de transporte y disciplina de 
proveedores y transportistas.

Equipo de gestión de 
transporte entrenado en la 
disciplina de proveedores y 
transportistas. Desarrollo de 
procesos y sistemas de 
gestión de la información 
asociada. Aseguramiento del 
suministro al menor coste 
posible.

Reducción drástica 
de costes de 
transporte. 
Reducción de 
stocks en planta. 
Aseguramiento del 
suministro.

DISEÑO DE LA 
LOGÍSTICA INTEGRAL 
EN POLIGONO 
INDUSTRIAL. DISEÑO 
DE ALMACENES Y 
TRANSPORTES 
COMPARTIDOS

Integración de la logística de transporte 
y almacenaje en un parque industrial a 
través de un solo operador logístico. 
Búsqueda de sinergias para el ahorro y 
control de costes. Desarrollo de 
sistemas de información compartidos. 

Múltiples empresas con diferentes 
objetivos compartiendo una única logística. 
Suministro con stock mínimo y tiempo de 
respuesta muy reducido. Procesos 
complejos de gestión. Costes logísticos 
elevados.

Integración de la logística a 
través de almacenes, 
transportes y flujos de 
materiales e información 
compartidos. Puesta en 
marcha de procesos 
robustos de gestión.

Ahorro drástico de 
costes logísticos 
por compartición 
de recursos. 
Aseguramiento de 
suministro y 
distribución de 
componentes y 
productos finales 
a todos los 
integrantes.
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CASOS REALES DE ÉXITO

PROYECTO OBJETIVO PROBLEMÁTICA RESULTADOS BENEFICIOS

REDISEÑO DE LA 
DISTRIBUCIÓN COMPLETA 
DE PRODUCTO EN UNA 
REGIÓN GEOGRÁFICA 
ESPECÍFICA (FABRICAS –
ALMACENES – TIENDAS)

Rediseño de la red logística de 
distribución para una región 
geográfica específica. Objetivos de 
reducción drástica de costes y 
mejora del nivel de servicio.

Costes actuales elevados. Nivel 
de servicio al cliente no 
adecuado. Roturas de stock 
continuas. Errores y retrasos en 
la entrega de producto a 
cliente.

Racionalización de 
instalaciones y transportes 
mediante ingeniería logística. 
Integración y desarrollo de 
procesos de información. 
Procesos de gestión robustos.

Ahorro radical de costes 
logísticos. Incremento y 
aseguramiento del nivel de 
servicio al cliente. Reducción 
drástica de roturas de stock y 
errores en la entrega.

REINGENIERÍA DE 
TRANSPORTE EN 
APROVISIONAMIENTO A 
PLANTAS DE FABRICACIÓN

Rediseño de la red de transporte 
de aprovisionamiento de 
componentes a plantas de 
fabricación

Oportunidad de ahorro de 
costes. Mejora del nivel de 
servicio al cliente final.

Elección adecuada de modos 
de transporte para cada pieza. 
Establecimiento de puntos de 
stock adecuados. Localización 
de instalaciones. Elección del 
operador logístico adecuado.

Reducción de costes de 
transporte y operación. 
Racionalización y reducción de 
stocks. Mejora del nivel de 
servicio.

REINGENIERÍA DE 
TRANSPORTE EN 
DISTRIBUCIÓN DE 
PRODUCTO FINAL

Rediseño de la red de transporte 
de distribución de producto a 
cliente final

Oportunidad de ahorro de 
costes. Mejora del nivel de 
servicio al cliente final.

Elección adecuada de modos 
de transporte para cada 
producto. Establecimiento de 
puntos de stock adecuados. 
Localización de instalaciones. 
Elección del operador logístico 
adecuado.

Reducción de costes de 
transporte y operación. 
Racionalización y reducción de 
stocks. Mejora del nivel de 
servicio.

REINGENIERÍA DE 
PROCESOS DE 
FABRICACIÓN EN PLANTA 
Y GESTIÓN DE LA 
INFORMACIÓN

Reestructuración de los procesos 
de gestión, fabricación y logística 
en planta con el objetivo de la 
reducción del desperdicio 
operativo.  

Flujo de materiales no 
sincronizado. Exceso de stocks 
de producto en curso y 
componentes en planta. 
Existencia de cuellos de botella 
y tiempo ocioso de personal y 
maquinaria.

Diseño del flujo de producto 
en planta en forma 
sincronizada. Reducción de 
stocks de producto en curso. 
Reducción de actividades 
superfluas. Eliminación de 
cuellos de botella. Liberación 
de espacio en planta.

Reducción de costes. 
Reducción de stocks en 
planta. Aprovechamiento del 
espacio. Incremento de 
capacidad de producción con 
menor cantidad de personal 
directo e indirecto.
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CASOS REALES DE ÉXITO

PROYECTO OBJETIVO PROBLEMÁTICA RESULTADOS BENEFICIOS

DESARROLLO DE LOS 
PROCESOS DE 
GESTIÓN DE 
PROYECTOS EN 
EMPRESA LOGÍSTICA
-PROJECT 
MANAGEMENT-

Puesta en marcha de procesos 
robustos de gestión de proyectos 
con el objetivo de una mejor 
visibilización y gestión de la 
información para la reducción de 
costes y plazos de entrega. 
Integración de todos los 
participantes bajo un único 
proceso. Establecimiento de los 
sistemas de información asociados 
a la gestión.

Procesos de gestión de 
proyectos no robustos. 
Responsabilidades no 
claramente identificadas. 
Pérdida de información 
en la gestión. Retrasos en 
la puesta en marcha de 
planes de contingencia. 
Incumplimiento de 
plazos y costes.

Establecimiento de los 
procedimientos adecuados en la 
gestión de proyectos. Definición de 
herramientas específicas para la 
gestión de proyectos en la empresa. 
Gestión de la información 
interdepartamental y multidisciplinar 
de proyectos de forma adecuada. 
Integración de todos los participantes 
en proyectos dentro del modelo de 
gestión.

Reducción y control de costes en 
los proyectos de la empresa. 
Reducción y control de los 
plazos correspondientes. 
Aseguramiento del 
cumplimiento de objetivos con la 
calidad adecuada. Satisfacción 
de cliente y todos los 
participantes. 

DISEÑO DE 
PROCESOS E 
INSTALACIONES DE 
FÁBRICA DE EQUIPOS 
ELECTRÓNICOS

Puesta en marcha de una fábrica 
de montaje de equipos 
electrónicos. Objetivo de 
racionalización de costes y 
capacidad flexible de adaptación a 
la demanda estacional.

Fabricación de equipos 
electrónicos para el 
mercado peninsular -
España y Portugal-. 
Necesidad de definición 
de procesos e 
instalaciones flexibles.

Definición de layout, maquinaria e 
instalaciones. Ingeniería de métodos y 
tiempos para la definición de cada 
uno de los puestos de trabajo y 
capacidad de planta flexible. Flujos de 
materiales Just In Time para el ahorro 
de costes y espacio. Reacción rápida 
ante clientes.

Control de costes y recursos 
mínimos. Incremento de la 
flexibilidad de la planta. 
Aseguramiento de los plazos de 
entrega.
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CASOS REALES DE ÉXITO

PROYECTO OBJETIVO PROBLEMÁTICA RESULTADOS BENEFICIOS

PUESTA EN MARCHA 
DE PROCESOS DE 
PREVISIÓN Y  
GESTIÓN DE STOCKS 
PARA ALMACÉN DE 
REPUESTOS SECTOR 
ELECTRODOMÉSTICO

Establecimiento de un sistema 
previsional de consumo por tipo 
de repuesto. Puesta en marcha de 
los procesos de gestión de stocks 
adecuados para la reducción de 
costes y el cumplimiento de 
entregas a clientes, evitando la 
rotura de stocks.

Falta de información 
sobre el consumo de 
repuestos. Roturas de 
stock continuas. Retraso 
en entrega a clientes. 
Lanzamiento de pedidos 
de compra no definidos.

Visibilización y actualización de la 
previsión de consumo de repuestos. 
Definición del punto de pedido a 
clientes para cada pieza. 
Establecimiento de los sistemas de 
actualización adecuados en el 
proceso de compras y 
aprovisionamiento.

Aseguramiento de respuesta 
rápida a clientes. Reducción de 
costes por reducción de stocks 
en almacén y emergencias de 
transporte de 
aprovisionamiento. Visibilidad de 
la información adecuada para la 
toma de decisiones. Eliminación 
de las roturas de stock.

DISEÑO DE 
OPERACIONES DE 
LOGÍSTICA INVERSA: 
APROVISIONAMIENTO 
DE PRODUCTO 
DEFECTUOSO, 
CLASIFICACIÓN, 
REPARACIÓN Y 
TRANSPORTE

Puesta en marcha de servicio 
técnico postventa en sector 
electrodoméstico. Diseño de 
instalaciones de logística inversa y 
reparación rápida masiva para 
clientes del sector.

Devoluciones de 
producto defectuoso a 
clientes. Necesidad de 
clasificación y reparación 
in situ con rapidez para la 
devolución al mercado 
nacional.

Capacidad de respuesta rápida a 
clientes en la reparación masiva de 
producto defectuoso devuelto por el 
usuario final. Establecimiento de los 
procesos logísticos y de reparación 
adecuados.

Aseguramiento de la reparación 
y devolución del producto 
reparado a los diferentes 
canales de distribución. 
Minimización y control de los 
costes de operación. Respuesta 
rápida a clientes y visibilización
de la información.
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Porque
Simergia

Nuestros conocimientos y experiencia en este tipo de proyectos avalan el éxito de los 
mismos y son garantía de que junto con nuestro grado de compromiso, nuestros 
clientes queden satisfechos.

Una Ingeniería colaborativa apoyada en la confianza mutua y en la integración de dos 
equipos de trabajo (Cliente y Simergia).

Aportamos técnicas y soluciones logísticas de alta tecnología y transferimos el know-
how proporcionando al cliente la autonomía necesaria para mantener la rentabilidad 
de la inversión una vez el proyecto ha finalizado.
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Sectores cliente y referenciasClientes
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QUÍMICO

MADERA Y MUEBLE CONSTRUCCIÓN

GRAFICA

ALIMENTACIÓNCERÁMICO

TEXTIL-CONFECCIÓN

AUTOMOCIÓNAERONÁUTICO

TIC’S

EDUCACION

CALZADO

SERVICIOSLOGISTICA

METAL-MECÁNICORETAIL INSTITUTOS TECNOLÓGICOS

PROYECTOS EUROPEOS

UNIVERSIDADES DISTRIBUCIÓN

Uso de SAVE, por parte de profesores de la 
prestigiosa Escuela de Negocios IESE, como 
solución avanzada para la formación de 
directivos en herramientas innovadoras de 
toma de decisiones en sus programas 
directivos de postgrado (Másters, etc.).

Acuerdos estratégicos (partners) y tecnológicos

• Red de Institutos Tecnológicos de Valencia 
(SPAIN): AIDIMA (IT Mueble, Madera, Embalaje 
y Afines; AIMME (IT Metal-Mecánico); etc.

• Institutos de la Ciudad Politécnica de la 
Innovación (UPV):  IDF (IT Fabricación 
Avanzada y Robótica), etc.

Acuerdos de distribución de 
nuestros productos con…
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