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1. Resumen

La empresa Hand’s On Burger, ubicada en el sector Buque de la ciudad de Villavicencio,
cuenta con dos puntos de venta y un centro de produccion encargado de la recepcion y distribucion
de materia prima. Actualmente, el control de inventarios se realiza mediante registros manuales y
un sistema de facturacion no integrado, lo que ha generado inconsistencias entre el inventario fisico
y los registros administrativos, ocasionando desabastecimientos, compras no planificadas y
pérdidas de insumos por vencimiento, afectando la eficiencia operativa del establecimiento.

En respuesta a esta problematica, el presente proyecto propone el disefio e implementacion
de un sistema digital de control de inventarios basado en la metodologia Lean Six Sigma,
utilizando el enfoque DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar) como herramienta
de mejora continua. A partir del diagndstico del proceso actual, se estableceran mecanismos de
control orientados a reducir la variabilidad y mejorar la trazabilidad de los insumos.

Como resultado esperado, la implementacion del sistema permitird reducir las
inconsistencias en el inventario, mejorar la precision de los registros, optimizar la planificacion
del abastecimiento y disminuir las pérdidas de materia prima, contribuyendo asi al fortalecimiento
de la eficiencia operativa de la empresa.

Palabras Clave: Lean Six Sigma, mejora continua, gestion de inventarios, control de

inventario, sistema digital, sector gastronomico.
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2. Abstract

Hand’s On Burger, located in the Buque neighborhood of Villavicencio, operates two retail
locations and a production center responsible for receiving and distributing raw materials.
Currently, inventory control is carried out through manual records and a non-integrated billing
system, which has led to inconsistencies between physical inventory and administrative records,
causing stockouts, unplanned purchases, and losses of supplies due to expiration, thereby affecting
the establishment’s operational efficiency.

In response to this issue, this project proposes the design and implementation of a digital
inventory control system based on the Lean Six Sigma methodology, using the DMAIC (Define,
Measure, Analyze, Improve, and Control) approach as a tool for continuous improvement. Based
on the diagnosis of the current process, control mechanisms will be established to reduce
variability and improve the traceability of supplies.

As an expected result, the implementation of the system will reduce inventory
inconsistencies, improve the accuracy of records, optimize supply planning, and reduce raw
material losses, thereby contributing to the strengthening of the company’s operational efficiency.

Key Word: Lean Six Sigma, continuous improvement, inventory management, inventory

control, digital system, food service industry.
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3. Introduccion

En el entorno empresarial actual, la gestion eficiente de los inventarios se ha consolidado
como un factor clave para garantizar la sostenibilidad operativa y financiera de las organizaciones,
especialmente en sectores como el gastronomico, donde el manejo de insumos perecederos exige
un control riguroso y oportuno. La falta de herramientas adecuadas y la dependencia de procesos
manuales pueden generar inconsistencias en los registros, pérdidas de materia prima y
desabastecimientos, afectando directamente la eficiencia del negocio y la satisfaccion del cliente.

En este contexto, la empresa Hand’s On Burger, ubicada en la ciudad de Villavicencio,
enfrenta dificultades en su proceso de gestion de inventarios debido al uso de registros manuales
y sistemas no integrados, lo que ha ocasionado diferencias entre el inventario fisico y el registrado,
asi como problemas en la planificacion del abastecimiento. Esta situacion evidencia la necesidad
de implementar soluciones que permitan mejorar la precision, trazabilidad y control de los
insumos.

Ante esta problematica, el presente proyecto tiene como objetivo disefiar ¢ implementar
un sistema digital de control de inventarios basado en la metodologia Lean Six Sigma, utilizando
el ciclo DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar) como enfoque para la mejora
continua. Esta metodologia permite abordar el problema de manera estructurada, apoyandose en
el andlisis de datos y en la identificacion de causas raiz para proponer soluciones efectivas y
sostenibles en el tiempo.

El desarrollo de la investigacion se fundamenta en un enfoque mixto, que combina el
analisis cualitativo del proceso mediante observacion y entrevistas, con el analisis cuantitativo de
indicadores de desempefio como el porcentaje de error en inventarios, el nivel de merma y la
rotacion de insumos. A partir de este analisis, se plantea la implementacioén de un sistema digital
que facilite el registro, seguimiento y control de los inventarios en tiempo real.

Finalmente, este trabajo busca no solo mejorar el proceso de inventarios en la empresa
objeto de estudio, sino también evidenciar la aplicabilidad de herramientas de ingenieria
industrial, como Lean Six Sigma, en contextos reales de microempresas, contribuyendo al

fortalecimiento de su eficiencia operativa y a la toma de decisiones basada en datos.
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4. Titulo del proyecto

Disefio e implementacion de un sistema digital de control de inventarios basado en lean
six sigma para la reduccion de inconsistencias en la gestion de insumos en la empresa Hand’s On

Burger en Villavicencio
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5. Planteamiento del caso

La gestion de inventarios constituye un factor critico en las empresas que comercializan
productos, ya que una administracion inadecuada puede generar inconsistencias entre el inventario
fisico y los registros, desabastecimientos y acumulacioén de productos que terminan en pérdida o
desperdicio (Marcos Centeno, 2021). En este sentido, muchas microempresas del sector
gastrondmico enfrentan dificultades en su gestion operativa debido a practicas empiricas en la
compra de insumos y la ausencia de sistemas estructurados de control, lo que impacta
negativamente el flujo de caja y la eficiencia del negocio (Julio Isaac et al.).

En el caso de la empresa de Hand’s On Burger, ubicada en el sector Buque de la ciudad de
Villavicencio, el control de inventarios se realiza mediante un sistema de facturacion que se
complementa con registros manuales. Esta forma de gestion incrementa la probabilidad de errores
operativos, generando diferencias entre los datos registrados y las existencias reales. Ademas, se
evidencia una aplicacion limitada de practicas estructuradas en la gestion de inventarios en
comparacion con los enfoques tedricos que buscan garantizar mayor precision y control.

A partir del andlisis del proceso, se identificaron aproximadamente 5.000 movimientos de
inventario de los cuales cerca de 750 presentan inconsistencias lo que equivale a un 15% de error
en los registros. Este nivel de error representa una situacion significativa para la empresa, ya que
afecta la confiabilidad de la informacion y limita la capacidad de tomar decisiones oportunas. Esta
estimacion se basa en el volumen operativo de la empresa, ya que Hand’s On Burger produce en
promedio 166 hamburguesas diarias, lo que implica una alta rotacion de materias primas y
multiples movimientos asociados al control de inventarios durante el periodo evaluado. Y esto,
genera afectaciones operativas y economicas relacionadas con diferencias en cantidades, pérdidas
parciales de materia prima, compras no planificadas y ajustes en el control del inventario. Se
calcul6 una afectacion promedio estimada de $5.000 COP por inconsistencia, por consecuente, un
impacto aproximado de $3.750.000 COP durante el periodo de evaluacion del proceso de
inventarios. Este resultado evidencia que las fallas presentes en el control de inventarios no solo
afectan la confiabilidad de la informacion y la trazabilidad de los insumos, sino también la
eficiencia operativa y el control de los recursos dentro de la empresa, ya que influye también en

problemas como desabastecimientos, compras sin una planificacion previa y pérdidas de materia
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prima por vencimiento, impactando de forma directa indicadores como la rotacion de inventarios,
el nivel de servicio al cliente y los costos operativos de la empresa.

A nivel nacional, esta problematica se ve reflejada en el desperdicio de aproximadamente
9,76 millones de toneladas de alimentos al afio en Colombia, equivalente al 34% de la oferta
disponible (DNP, 2016), lo que evidencia la necesidad de implementar estrategias mas eficientes
en la gestion de inventarios, especialmente en el sector gastronomico.

A pesar de contar con informacion cuantitativa relevante, la empresa actualmente no
dispone de un sistema digital estructurado que permita registrar, medir, controlar y reducir estas
inconsistencias de manera continua. Esta limitacion afecta la trazabilidad de los insumos, la
confiabilidad de la informacién y la capacidad de tomar decisiones oportunas sobre
abastecimiento, rotacion y control de pérdidas. En consecuencia, se hace necesario disefiar ¢
implementar un sistema digital que permita mejorar la precision, trazabilidad y control del
inventario.

En este contexto, se plantea la siguiente pregunta de investigacion:

(Como disefiar e implementar un sistema digital de gestiéon de inventarios basado en la
metodologia Lean Six Sigma que permita reducir las inconsistencias entre el inventario fisico y el

registrado en la empresa Hand’s On Burger?
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6. Marco de referencia

La gestion de inventarios se ha convertido en un elemento clave dentro del entorno
empresarial actual, debido a su impacto directo en la eficiencia operativa, el desempefio financiero
y la satisfaccion del cliente. En un contexto caracterizado por cambios constantes en la demanda
y avances tecnologicos, las organizaciones requieren adoptar practicas de control mas
estructuradas que les permitan mantener una ventaja competitiva y optimizar el uso de sus
recursos.

En el caso de Hand’s On Burger, esta necesidad es evidente debido a las dificultades que
presenta el control de insumos, afectando directamente el desarrollo de su operacion diaria y

evidencian la ausencia de un sistema estructurado de gestion de inventarios.

Una gestion eficiente del inventario permite reducir excesos de stock, evitar
desabastecimientos y mejorar el flujo de caja, lo que se traduce en una mayor eficiencia operativa
(Prabha et al., 2024; Farah et al., 2024). También, existe una relacion directa entre el control
adecuado de inventarios y el desempefio financiero de las empresas, reflejada en indicadores como
la rotacion de inventarios y la disminucion de costos de almacenamiento (Upadhyaya, 2024). Esto
se relaciona directamente con la empresa Hand’s On Burger, donde actualmente se presentan
inconsistencias en los registros que generan desabastecimientos y compras sin una planificacion
previa, evidenciando la necesidad de mejorar el control del inventario.

No obstante, en la empresa Hand’s On Burger estos beneficios no son evidenciados de
forma completa, debido a que el control de inventario se realiza mediante registros manuales y
herramientas no integradas generando inconsistencias en la informacion limitando la eficiencia
del proceso. Afectando de forma directa la confiabilidad de los datos y dificulta la toma de
decisiones operativas.

Desde la perspectiva del cliente, una correcta gestion de inventarios garantiza la
disponibilidad de productos y el cumplimiento oportuno de los pedidos, contribuyendo a mejorar
el nivel de servicio (Kumar et al., 2024). Sin embrago, en el caso de Hand’s On Burger, se
presentan situaciones de desabastecimiento que afectan la continuidad del servicio, evidenciando

una aplicacion limitada de estos principios en su operacion diaria.
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Cuando los sistemas de inventario no son adecuados o se gestionan de manera empirica,
pueden presentarse multiples problematicas que afectan negativamente el funcionamiento de la
organizacion. Entre estas se encuentran las inconsistencias en los registros, la baja rotacion de
productos, el incremento en los costos operativos y la pérdida de oportunidades de venta debido
a desabastecimientos (Cusme et al.; Chavez & Chala-Cuadros, 2025; David & Vélez, 2025). Estas
situaciones no solo generan pérdidas econdmicas, sino que también impactan la satisfaccion del
cliente, debido a retrasos en la entrega y a la disponibilidad irregular de productos (Frias et al.,
2024). Esta situacion se ve reflejada de forma directa en Hand’s On Burger, donde la falta de un
sistema estructurado ha generado diferencias entre el inventario fisico y los registros manuales,
afectando la confiabilidad de la informacion y el control del proceso.

Adicionalmente, la digitalizacion de los procesos organizacionales ha sido impulsada por
diversas iniciativas que promueven la automatizacién y el uso de sistemas de informacion
integrados, permitiendo optimizar la gestion logistica y administrativa (Becerra, 2023). Sin
embargo, a pesar de estos avances, muchas microempresas enfrentan dificultades para adoptar
estas herramientas debido a limitaciones econdmicas y operativas, lo que evidencia una brecha
entre la normativa y su implementacion real. Esta situacion también se presenta en Hand’s On
Burger, donde aun no se cuenta con un sistema digital implementado, limitando la eficiencia del
proceso y el control de los inventarios.

En este contexto, la incorporacion de herramientas tecnoldgicas se presenta como una
alternativa para mejorar la gestion de inventarios, permitiendo un mayor control, trazabilidad y
acceso a la informacion en tiempo real. El uso de lenguajes de programacion como Python y
plataformas como Streamlit facilita el desarrollo de sistemas digitales adaptados a las necesidades
de las empresas, permitiendo registrar, consultar y analizar informacion de manera mas eficiente.
Estas herramientas contribuyen a la toma de decisiones basada en datos, optimizando los niveles
de inventario y reduciendo el riesgo de pérdidas o desabastecimientos (Roosevelt et al., 2024).
Para Hand’s On Burger, la implementacion de este tipo de sistema representa una solucion viable
frente a las fallas actuales, permitiendo reducir errores y mejorar la organizacion del proceso.

Desde el punto de vista normativo, la gestion de inventarios en Colombia se encuentra
regulada por las Normas Internacionales de Informacion Financiera (NIIF), especialmente en su
seccion 13, la cual establece lineamientos para la medicion, reconocimiento y control de los

inventarios. De igual forma, decretos como el 2420 de 2015 y el 2706 de 2012 orientan a las
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empresas, especialmente a las pymes, en la adopcion de practicas contables estandarizadas (Cruz,
2022; Cano et al.). Estas regulaciones buscan garantizar la transparencia en la informaciéon
financiera y mejorar el control de los recursos.

La gestion de inventarios en las pequefias empresas debe realizarse de acuerdo con las
NIIF para Pymes, especialmente en lo relativo al reconocimiento, medicion y control de los
inventarios. En el caso de Hand’s On Burger, la implementacion de un sistema digital de control
de inventarios no solo busca mejorar la parte operativa del proceso, sino también fortalecer la
organizacion y confiabilidad de la informacion registrada sobre los insumos. A través de esta
herramienta se podran registrar de manera mas ordenada las entradas, salidas, ajustes, cantidades
y fechas de movimiento, lo que permitird un mejor seguimiento del inventario y una disminucioén
de las inconsistencias en los registros. Ademas, al tratarse de productos perecederos, el sistema
facilitara la rotacion adecuada de la materia prima mediante criterios como PEPS y el control de
fechas de vencimiento, lo cual contribuye a reducir pérdidas por caducidad. De esta manera, el
sistema propuesto aporta tanto al mejoramiento del control interno del inventario como al
cumplimiento de practicas contables mas organizadas dentro de la empresa.

Sin embargo, en Hand’s On Burger se evidencian dificultades en la aplicacion de estos
lineamientos, principalmente por la falta de un sistema que permita registrar de forma organizada
las entradas y salidas de inventario, asi como realizar un seguimiento adecuado de los productos.

En el caso especifico de los inventarios de productos perecederos, como los utilizados en
el sector gastrondmico, es fundamental aplicar estrategias como FIFO (First In, First Out) o FEFO
(First Expired, First Out), las cuales permiten reducir el desperdicio y mejorar la rotacion de los
insumos (Mendes et al., 2020). Sin embargo, la aplicacion de estas estrategias en Hand’s On
Burger es limitada debido a la falta de un control sistemadtico, lo que incrementa el riesgo de
perdidas por vencimiento de productos.

En este sentido, la implementacion del sistema digital no solo permitird automatizar el
registro de entradas y salidas de inventario, sino también reducir la intervenciéon manual en el
proceso, disminuyendo la probabilidad de errores. Asimismo, facilitara la trazabilidad de los
insumos y el acceso a informacion en tiempo real, contribuyendo a mejorar la precision de los
registros y el control de inventario. De esta forma, el sistema se alinea con los lineamientos
establecidos por las NIIF, al fortalecer la confiabilidad y consistencia de la informacion financiera

relacionada con los inventarios.
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Finalmente, la adopcidn de sistemas de control en tiempo real y herramientas de analisis
permite mejorar la planificacion del abastecimiento y garantizar la disponibilidad de productos,
contribuyendo a una operacion mas eficiente. Aunque la inversion inicial en estos sistemas puede
representar un reto para las microempresas, los beneficios asociados a la reduccion de costos, la
mejora en la eficiencia y el fortalecimiento del control operativo justifican su implementacion en
el mediano y largo plazo. Por lo anterior, se justifica la implementacion de un sistema digital en
Hand’s On Burger como estrategia para mejorar la gestion de inventarios y reducir las
inconsistencias actuales.

Una empresa de alimentos de Navojoa, Sonora, aplicé con éxito las metodologias Just-In-
Time (JIT) y Kanban, lo que resulté en una reduccion del 8,3% en el tiempo de ciclo y en una
disminucién del 47,8% en los defectos de los productos. Este enfoque estructurado mejoro la
gestion del inventario y la satisfaccion de los clientes, y mostré un modelo replicable para otras
pequefias empresas alimentarias(Colorado-Issa et al., 2025). Este caso permite identificar que la
aplicacion de herramientas Lean puede generar mejoras en el funcionamiento de pequefias
empresas del sector alimentario. Los resultados obtenidos muestran que llevar un mejor control
de los procesos ayuda a disminuir errores y facilita el manejo de las actividades relacionadas con
inventarios y produccion.

En una confiteria de tamafio mediano, se implementé Lean Six Sigma para reducir el
llenado excesivo de productos. La integracion de las herramientas Lean con el marco DMAIC de
Six Sigma permitid ahorrar costes de forma significativa y mejorar la eficiencia de la produccion,
lo que demostro la adaptabilidad de la metodologia para las pequefias empresas alimentarias (Dora
& Gellynck, 2015) (Dora et al., 2011). Los resultados presentados en este estudio demuestran que
Lean Six Sigma puede aplicarse en empresas pequefias para mejorar el desempefio de los procesos
y reducir desperdicios. Esto se relaciona con la presente investigacion, debido a que ambas
propuestas buscan disminuir fallas operativas y fortalecer el control de las actividades internas.

Una pequeiia planta de produccion de alimentos de la India utilizé Six Sigma para tratar
las altas tasas de defectos, logrando una reduccion de los defectos del 8,21% al 0,46%. Este
proyecto no solo mejord la calidad del producto, sino que también mejoro la eficacia general del
equipo, lo que ilustra el potencial de Six Sigma en operaciones a pequefia escala(Maheshwar,
2011). Este caso evidencia la importancia de implementar herramientas de mejora continua para

reducir errores dentro de los procesos productivos. La disminucion de defectos obtenida en la
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empresa demuestra que el seguimiento y control de la informacion puede contribuir a mejorar la

organizacion y la eficiencia de las operaciones.
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7. Pregunta Problema

(Como disefiar e implementar un sistema digital de control de inventarios basado en la
metodologia Lean Six Sigma que permita reducir las inconsistencias entre el inventario fisico y el

inventario registrado en la empresa Hand’s On Burger de Villavicencio?
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8. Justificacion

La gestion eficiente de inventarios constituye un elemento fundamental en el desempefio
operativo y financiero de las organizaciones, especialmente en el sector gastronomico, donde el
manejo de insumos perecederos exige un control preciso y oportuno. En este sentido, el presente
proyecto se justifica desde una perspectiva tedrica, metodologica y practica.

Desde el enfoque tedrico, la investigacion se sustenta en los principios de la gestion de
inventarios y en metodologias de mejora continua como Lean Six Sigma, las cuales han
demostrado ser efectivas en la reduccion de desperdicios, la optimizacioén de procesos y el control
de la variabilidad (Prabha et al., 2024; Farah et al., 2024). Asimismo, la literatura evidencia que
una adecuada gestion de inventarios tiene una relacion directa con el desempeno financiero, al
impactar indicadores como la rotaciéon de inventario, los costos de almacenamiento y la
disponibilidad de productos (Upadhyaya, 2024). En el contexto de empresas del sector
gastrondmico, una gestion ineficiente puede derivar en pérdidas de materia prima,
desabastecimientos y disminucién en la satisfaccion del cliente (Kumar et al., 2024).

Desde el punto de vista metodoldgico, el proyecto se fundamenta en la aplicacion del
enfoque Lean Six Sigma mediante el ciclo DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y
Controlar), el cual permite abordar problemas operativos de manera estructurada, basada en datos
y orientada a resultados. Esta metodologia facilita la identificacion de causas raiz, el analisis de la
variabilidad en los procesos y la implementacion de soluciones sostenibles en el tiempo. Su
aplicacion en el contexto del control de inventarios representa un aporte relevante, ya que permite
integrar herramientas estadisticas y de mejora continua en un entorno de microempresa, donde
generalmente estos enfoques no son utilizados de manera formal.

Desde el enfoque practico, la investigacion responde a una problematica real identificada
en la empresa Hand’s On Burger, la cual presenta inconsistencias en el control de inventarios
debido al uso de registros manuales y sistemas no integrados. Esta situacion genera pérdidas de
materia prima, compras no planificadas y dificultades en la toma de decisiones operativas. En este
contexto, el desarrollo de un sistema digital de control de inventarios permitira mejorar la
precision de los registros, optimizar la trazabilidad de los insumos y reducir los niveles de
desperdicio, contribuyendo directamente a la eficiencia operativa del negocio. También cabe

resaltar que, un manejo mas organizado de los inventarios permitira mantener la disponibilidad
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de los productos e insumos necesarios para la operacion diaria de la empresa, evitando retrasos en
la atencion, faltantes inesperados y errores en la preparacion de los pedidos. Esto contribuird a
brindar un servicio mas oportuno y estable, generando una mejor experiencia para los clientes y
fortaleciendo su nivel de satisfaccion con el servicio ofrecido por la empresa.

Adicionalmente, la implementacion de soluciones tecnoldgicas en la gestion de inventarios
se alinea con las tendencias actuales de digitalizacion en las organizaciones, las cuales buscan
mejorar la gestion de la informacion y la toma de decisiones basada en datos (Roosevelt et al.,
2024). En el caso de pequefias empresas, la adopcion de herramientas digitales adaptadas a sus
necesidades puede representar una ventaja competitiva significativa, al permitir un mayor control
sobre sus procesos sin incurrir en altos costos de implementacion.

De acuerdo con lo anterior, este proyecto no solo aporta a la solucién de una problematica
especifica dentro de la empresa objeto de estudio, sino que también puede servir como referente
para otras microempresas del sector gastrondmico que enfrentan dificultades similares en la
gestion de sus inventarios, promoviendo la aplicacion de herramientas de ingenieria industrial en

contextos reales y contribuyendo al fortalecimiento de la productividad empresarial.
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9. Objetivos

9.1. Objetivo General

Implementar un sistema digital de control de inventarios basado en la metodologia Lean Six
Sigma que permita reducir en al menos un 30% las inconsistencias entre el inventario fisico y el
inventario registrado, mejorando la precision, la trazabilidad y el control de los insumos en la

empresa Hand’s On Burger.

9.2.  Objetivos especificos

o Diagnosticar el proceso actual de inventarios mediante la medicion de indicadores
como porcentaje de inconsistencias, nivel de merma, exactitud del inventario y rotaciéon de
insumos.

o Identificar mediante herramientas Lean Six Sigma como el diagrama de Pareto y
el diagrama de Ishikawa, las causas que generan la mayor proporcion de inconsistencias en el
proceso de inventarios.

. Disefiar un sistema digital de control de inventarios en Python y Streamlit que

permita registrar entradas, salidas, niveles de stock y alertas de abastecimiento en tiempo real.
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10.  Marco Metodologico

10.1. Tipo de estudio

El presente proyecto corresponde a una investigacion de tipo aplicado, con un enfoque
mixto, ya que no solo busca analizar la situacion actual del control de inventarios en la empresa
Hand’s On Burger, sino también proponer una solucién que permita mejorar dicho proceso en la
practica.

Desde el enfoque cualitativo, se pretende entender como se llevan a cabo las actividades
relacionadas con el manejo de inventarios dentro de la empresa, a partir de la observacion directa
y el contacto con el personal encargado. Esto permite identificar de manera mas cercana las
dificultades, errores y formas de trabajo que influyen en el control de insumos. practicas,
dificultades y dindmicas operativas que influyen en el control de los insumos. Por otro lado, el
enfoque cuantitativo se basa en el andlisis de los registros de inventario disponibles, con el
proposito de evidenciar posibles inconsistencias entre la informacion registrada y las existencias
reales, asi como observar el comportamiento de los niveles de stock.

Adicionalmente, el estudio se desarrolla bajo la modalidad de estudio de caso, debido a
que se enfoca en una situacion especifica dentro de una empresa en particular, lo que permite
analizar el problema de forma detallada y en su contexto real.

Para el desarrollo de este proyecto se utiliza la metodologia Lean Six Sigma,
especificamente el ciclo DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar), el cual permite
abordar el problema de forma ordenada, identificando sus causas y proponiendo mejoras que

puedan sostenerse en el tiempo.

10.2. Poblacion

La poblacion objeto de estudio estd conformada por los registros y movimientos de

inventario de la empresa Hand’s On Burger, incluyendo entradas, salidas y ajustes de los insumos

durante el periodo analizado.
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10.3. Muestra

La muestra se compone por una parte de los registros de inventario seleccionados durante
el periodo de estudio, los cuales seran utilizados para analizar las diferencias entre la informacion
registrada y las existencias reales.

De manera complementaria, se tiene en cuenta el personal que participa directamente en
el manejo de inventarios, ya que se experiencia permite entender mejor como se desarrolla el
proceso en la practica y cudles son las principales dificultades que se presentan.

Para el andlisis cuantitativo, la muestra estuvo conformada por 68 registros de
movimientos de inventario seleccionados a partir de una poblacion aproximada de 5.000
movimientos correspondientes al periodo evaluado. Este tamafio de muestra fue valor obtenido
mediante la herramienta Calculadora Nivel Sigma y la seleccion se realizo a través de un muestreo
aleatorio simple, permitiendo que cada movimiento tuviera la misma probabilidad de ser
seleccionado y garantizando una muestra representativa para el analisis. Esto se realiz6 con fines
de diagnostico del proceso teniendo en cuenta los registros representativos de entradas, salidas y
ajustes de inventario. De manera complementaria, se tuvo en cuenta la participacion del personal
directamente involucrado en el manejo de inventarios, con el fin de contrastar la informacion
documental con la realidad operativa del proceso.

DMAIC (Definir)

10.4. Fase 1: Definir

La fase Definir es el punto de partida del ciclo DMAIC y tiene como propdsito establecer
con claridad el problema que se va a abordar. En esta etapa se determinan los objetivos del
proyecto, su alcance y los resultados que se esperan obtener, asi como las personas involucradas
en el proceso.

En el caso de Hand’s On Burger, esta fase se centra en identificar las fallas existentes en el
control de inventarios, especialmente en lo relacionado con el registro de entradas y salidas de los
insumos. A partir de esto, se logra tener una primera aproximacion de las causas que afectan la
confiabilidad de la informacion. También se definen algunos indicadores que permitiran evaluar

la situacidn actual, como el porcentaje de inconsistencias, el nivel de merma y la exactitud del
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inventario. Estos servirian como base para medir los cambios que se logren con la implementacion

de mejoras en las siguientes fases.

10.4.1 Mapa de Procesos

En esta fase se elaborard un mapa de procesos con el fin de representar de forma clara como
se desarrolla el manejo de inventario dentro de la empresa, desde la recepcion de la materia prima
hasta su uso en la operacion diaria. Este permite visualizar el orden de las actividades, la relacion
entre las areas involucradas y los puntos donde pueden presentarse errores o demoras. Ademas,
facilita la identificacion de aquellas actividades que aportan valor al proceso. Este mapa ayuda a
entender mejor el funcionamiento del sistema actual y sirve como base para proponer mejoras mas

adelante.

Figura 1. Diagrama de procesos
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10.4.2 Diagrama SIPOC

En esta fase se utilizard el diagrama SIPOC como herramienta para comprender de manera
general como se desarrolla el proceso de gestion de inventarios en la empresa Hand’s On Burger,
desde la recepcion de materia prima hasta su utilizacion en las diferentes areas operativas.

El diagrama SIPOC permite estructurar el proceso a partir de cinco elementos
fundamentales: proveedores, entradas, proceso, salidas y clientes. Los proveedores corresponden
a las personas o empresas encargadas de suministrar los insumos, las entradas hacen referencia a
la materia prima y demas recursos necesarios para el desarrollo de las actividades, el proceso
incluye las etapas mediante las cuales estos insumos son recibidos, almacenados y utilizados, las
salidas representan los resultados obtenidos, como productos listos para su uso y los clientes
corresponden a las areas internas que reciben dichos insumos.

La aplicacion de esta herramienta permite obtener una vision global del proceso, facilitando
la identificacion de posibles fallas, retrasos o desorganizacién en el flujo de los materiales.
Asimismo, contribuye a comprender la relacion entre cada uno de los elementos involucrados, lo
que sirve como base para plantear mejoras orientadas a optimizar el control de inventarios.

Figura 2. Diagrama SIPOC

10.4.3 Diagrama de Flujo

En esta fase se desarrolla un diagrama de flujo con el proposito de representar de forma
detallada el paso a paso del proceso de gestion de inventarios dentro de la empresa. Esta
herramienta permite visualizar de forma clara la secuencia de actividades, desde la recepcion de la
materia prima hasta su registro y utilizacion. A través del diagrama de flujo se busca identificar
como se ejecuta cada etapa del proceso, evidenciando posibles puntos criticos donde pueden
presentarse errores, retrasos o fallas en el registro de la informacion.

Adicionalmente, esta herramienta facilita la estandarizacion de las actividades, permitiendo
que el personal involucrado tenga mayor claridad sobre el procedimiento a seguir. De esta manera,
se contribuye a reducir confusiones, evitar duplicidad de tareas y mejorar la organizacion del

proceso de inventarios.
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Figura 3. Diagrama de flujo de trabajo

Inicio

Eljefe o cocira
cetecta taltante de

matena prma

Reatuza la solicitud
por WhatsApp al jefe
de cantrol fcompras

l

Informa scbre los
faltantes observacos
en el punto

Eljefe de control
venfica = realmente
e requisre La compra

Consulta det
mventano fisicoy
CONSUMO recents

Consuita det
imventanio fisicoy
CONsSUMO recents

—O

Frepam Ia informacion
de compra yta
comumca al
admiristrador

Gestiona la entrega de
materia prima sl punto
deventa o cocina

|

Coordina con auxiliares
de produccion la
preparacion del pedido

L4

Empacan y despachan la
materia prima solicitada

Reciben ls entrega y
confirman la recepcion

Reciben la materia prima,
revisan cantidad y
calidad

|

Firman recibido y
almacensan
comrectamente

!

Supervisa el
almacenamientoy
conservacion

28



CONTROL DE INVENTARIOS EN HAND’S ON BURGER

10.4.4 Diagrama de carriles (Swimlane)
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En esta fase se utiliza el diagrama de carriles (Swimlane) con el fin de representar la

distribucién de responsabilidades dentro del proceso de gestion de inventarios. Esta herramienta

permite identificar de manera clara qué actividades realiza cada 4rea o persona involucrada, asi

como el momento en el que interviene dentro del proceso.

El uso del diagrama facilita la comprension de la interaccion entre los diferentes actores,

permitiendo evidenciar posibles problemas como sobrecarga de funciones, duplicidad de tareas o

falta de coordinacion entre las areas.

Asimismo, este analisis contribuye a detectar puntos criticos donde se generan demoras o

confusiones en el desarrollo de las actividades. A partir de ello, es posible proponer una mejor
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asignacion de responsabilidades, fortaleciendo el trabajo en equipo y promoviendo un manejo del

inventario mas organizado y eficiente

Figura 4. Diagrama de carriles (Swimlane)
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DMAIC (Medir)

10.5. Fase 2: Medir

Una vez identificados los procesos relacionados con el control de inventarios en la empresa

Hand’s On Burger, la fase de medicion se centra en analizar la informacion disponible con el fin

de entender como esta funcionando actualmente el sistema. En esta etapa se busca tener una base

clara que permita evidenciar las fallas existentes y a partir de ello orientar las mejoras que se

plantearan mas adelante.

Para esta investigacion, se definid como defecto toda inconsistencia identificada entre el

inventario fisico y el inventario registrado, asi como cualquier error en el registro de entradas,

salidas o ajustes de insumos. Esto incluye omisiones de registro, diferencias en cantidades, errores

de digitacién y movimientos no actualizados oportunamente. De igual forma, se consideré como

oportunidad de error cada uno de los movimientos realizados dentro del proceso de inventario,

incluyendo la recepcidn, almacenamiento, entrega y registro de los insumos.
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A partir de estos criterios, se emplearon indicadores propios del enfoque Lean Six Sigma,
como DPU, DPO, DPMO, nivel sigma y rendimiento del proceso. El DPU permiti6 establecer la
relacion entre el nimero de defectos y las unidades analizadas; el DPO permiti6 relacionar los
defectos con el total de oportunidades de error; y el DPMO expreso la frecuencia de defectos por
cada millon de oportunidades, facilitando la estimacion del nivel sigma del proceso. Estos
indicadores permitieron cuantificar el nivel de error presente en el sistema actual de inventarios.

Este andlisis también se apoyo en herramientas estadisticas basicas, como la media y la
desviacion estandar, con el fin de observar como se comportan las inconsistencias en los registros
y qué tan frecuentes son dentro del proceso.

Es importante mencionar que la informacién utilizada corresponde a los registros
disponibles en la empresa y a la observacion directa del funcionamiento del proceso, lo que
permite tener una vision cercana a la realidad operativa.

En general, los resultados muestran que existen fallas en el control del inventario,
especialmente relacionadas con errores en los registros y la falta de un sistema organizado que
permita llevar un seguimiento mas preciso de los insumos. Estos hallazgos sirven como punto de

partida para la siguiente fase, en la que se buscara identificar las causas de estas situaciones.

Figura 5. Calculadora nivel sigma.

Calculadora nivel Sigma
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1:NUmero de unidades procesadas N =

2iNumero total de defectos = 750

3 Numero de oportunidades para defectas = 4

4:Defectos Por Unidad (DPU) DPU = 0,150

5:Defectos por oportunidad (DPO) DPO = 0,038

4:Resultado de Defectos por Millén de Oportunidades (DPMQ)

5 Z score (nivel Sigma) ZLt= 3,28

6:Rendimiento (Yield) % 96,3%

Nota: En el diagrama se puede observar los nimeros de unidades procesadas, el total de defectos,

las oportunidades dadas
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Figura 6. Z score

......................................... - Z score (Nivel Sigma)
DPMO
......................................... 697.700

6 Sigma 3,4
5 Sigma 233
4 Sigma 6.210

3 Sigma 66.810
2 Sigma 308.700
1Sigma 697.700

308.700
37.500 66.810
354 233 6.210
A A rF 4
DPMO 6 Sigma 5 Sigma 4 Sigma 3 8Sigma 2 Sigma 1Sigma

Nota: Relacion entre el DPMO vy el nivel sigma

A partir de la informacion recolectada, se estim6 un total de 5.000 movimientos de
inventario durante el periodo de anélisis, dentro de los cuales se identificaron aproximadamente
750 inconsistencias. Con base en estos datos, se calculé un valor cercano a 37.500 defectos por
millon de oportunidades (DPMO), lo que evidencia que una parte considerable de los movimientos
presenta algtn tipo de error en su registro o control.

De acuerdo con estos resultados, el proceso se ubica en un nivel aproximado de 3,3 sigma,
lo que indica un desempeifio intermedio, en el que alin se presentan fallas recurrentes que afectan
la confiabilidad de la informacion. En este contexto, se plantea como objetivo del proyecto avanzar
hacia un nivel cercano a 4 sigma, mediante la reduccion de errores en el manejo y registro de los
inventarios.

Con el fin de respaldar el analisis realizado, se determind el tamafio de la muestra tomando
como base una poblacion aproximada de 5.000 registros correspondientes a los movimientos de
inventario del periodo evaluado. Para ello, se considerd un nivel de confianza del 90% y un margen
de error del 10%, valores adecuados para un estudio de tipo aplicado. A partir de estos criterios,
se obtuvo una muestra de 68 registros, los cuales fueron analizados para observar el

comportamiento del proceso y la presencia de inconsistencias en el control de inventarios.
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Estos resultados permiten evidenciar de manera cuantitativa las debilidades del proceso
actual y refuerzan la necesidad de implementar mejoras orientadas a optimizar el control y

seguimiento de los insumos dentro de la empresa.

Figura 7. Calculadora de tamario de muestra

Calculadora de tamano de muestra

Introduzca el grado de confianza 90,0%
Valor critico Z (formulado) 1,645
Tamano de la poblacion 5.000
Introduzca el margen de error 10,00%
Tamano de la muestra 68

Nota: Formula de muestreo

DMAIC (Analizar)

10.6. Fase 3: Analizar

En esta fase se profundiza en el andlisis de las inconsistencias identificadas en el control
de inventarios, con el propodsito de determinar las causas que estdn generando mayor impacto
dentro del proceso en la empresa Hand’s On Burger. A diferencia de la fase de medicion, en la
cual se cuantificaron los errores, en esta etapa se busca comprender el origen de dichas fallas.

Para esto, se elabor6 un diagrama de Pareto, el cual permitid organizar las inconsistencias
de acuerdo con su frecuencia. A partir de esta herramienta, fue posible identificar que un porcentaje
significativo de los errores se concentra en un nimero reducido de causas, lo que facilita priorizar
los aspectos que requieren intervencion.

Los resultados del analisis evidencian que las principales causas de las inconsistencias
estdn asociadas a registros manuales incompletos, omisiones en el ingreso de informacion y
demoras en la actualizacion de los movimientos de inventario. De igual manera, se identifico la
ausencia de procedimientos estandarizados, lo que genera que cada persona realice el registro de

manera diferente, aumentando la probabilidad de error.



CONTROL DE INVENTARIOS EN HAND’S ON BURGER 34

Adicionalmente, se observaron dificultades en la comunicacion entre las areas
involucradas, lo que ocasiona discrepancias entre la informacién registrada y la realidad del
inventario. Estas situaciones reflejan que el problema no se limita a errores puntuales, sino que
responde a debilidades en la forma en que se gestiona el proceso.

En este sentido, el andlisis realizado permite establecer que la principal causa de las
inconsistencias radica en la dependencia de procesos manuales y en la falta de herramientas que
permitan un control mas estructurado y en tiempo real. Esto evidencia la necesidad de implementar
soluciones orientadas a mejorar la trazabilidad de la informacion y reducir la posibilidad de error
humano.

Finalmente, los resultados obtenidos en esta fase constituyen la base para el desarrollo de
la siguiente etapa del ciclo DMAIC, en la cual se plantearan acciones de mejora orientadas a

optimizar el proceso de control de inventarios.

Figura 8. Diagrama de Pareto

Errores en el registro de pedidos o productos 180 24% 24%

Diferencias entre inventario fisico y sistema 220 29% 53%

Omisiones en el registro de entradas y salidas 140 19% 72%

Actualizacion tardia del inventario 110 15% 87%

Pérdidas o mermas no registradas 100 13% 100%
Total 750 100%

Nota: Informacion de la empresa Hand’s On Burger

Figura 9. Diagrama de pareto.

Diagrama de pareto
120%
100%
809%

60%

40%
. H = =
2 3 4

N % Individual =% Acumulado

Nota:Datos de inconsistencias de Hand’s On Burger
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El analisis del diagrama de Pareto permitio identificar que las diferencias entre el
inventario manual y el registrado en el sistema constituyen la inconsistencia mas frecuente, con
un total de 220 casos semanales, lo que equivale aproximadamente al 29% del total. En segundo
lugar, se encuentran los errores en el registro de pedidos o productos, con 180 casos, representando
cerca del 24%. En conjunto, estas dos causas concentran alrededor del 53% de las inconsistencias
identificadas, lo que evidencia que mas de la mitad de los problemas del proceso se originan en
estos aspectos especificos. Este comportamiento confirma lo planteado por el principio de Pareto,
segun el cual un nimero reducido de causas suele generar la mayor parte de los efectos dentro de
un proceso.

A partir de estos resultados, se establece que las principales debilidades del sistema de
inventarios estan relacionadas con la falta de precision en la verificacién de existencias y con
errores en el registro de la informacion. En consecuencia, las acciones de mejora deben centrarse
prioritariamente en la estandarizacion del registro, la actualizacién oportuna de los movimientos
y la reduccion de la dependencia de medios manuales o informales. Intervenir estas causas criticas
permitiria disminuir de manera significativa las inconsistencias, mejorar la confiabilidad de la

informacion y fortalecer la toma de decisiones dentro del proceso de inventarios.

10.6.1 Diagrama de Pescado (Ishikawa)

A partir del diagrama de Ishikawa se logr6 identificar que las inconsistencias en el inventario no
se originan por una sola causa, sino por la combinacion de varios factores dentro del proceso. En
primer lugar, en los métodos se evidencia que no existe un procedimiento claro y estandarizado
para registrar las entradas y salidas, lo que hace que cada persona lo realice de manera diferente y
aumente la probabilidad de errores.

Por otra parte, el uso de registros manuales limita el control del inventario, ya que la informacion
no se actualiza en tiempo real y se dificulta hacer seguimiento a los movimientos. Esto genera
diferencias entre lo que realmente hay en inventario y lo que aparece registrado.

En cuanto al personal, se identifican fallas relacionadas con la falta de capacitacion y la poca
claridad en las responsabilidades, lo que influye directamente en la forma en que se diligencian los
registros. Estas situaciones explican, en gran medida, el 15% de inconsistencias encontrado en el

analisis de los 5.000 movimientos de inventario evaluados.
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En conjunto, estas causas evidencian que el problema estd relacionado con debilidades en el
proceso, el manejo de la informacion y la ejecucion de las actividades, lo que hace necesario
implementar una mejora que permita tener un mayor control, reducir errores y asegurar

informacion confiable para la toma de decisiones.

Figura 10. Diagrama de espina de pescado.

( Personal )
Falta de capacitacion en manejo : S
yrotaciondeinventario. = """ olde o

Desconocimiento de =~ --------
fechas y vencimiento
Poca responsabiidad enel .......- Falta de procedimientos
insumos

regstro de claros %ara r‘eceggidn’u" -

Espacio de almacenamiento
imitado Sy

Falta de equipos para consarvar
bs -

Nota: Datos de inconsistencias de Hand’s On Burger

DMAIC (Megjorar)

10.7. Fase 4: Mejorar

Con base en los resultados obtenidos en la fase de andlisis, en la cual se identificd que el
15% de los movimientos de inventario presentan inconsistencias, se evidencio la necesidad de
intervenir el proceso con acciones concretas que permitan mejorar la confiabilidad de la
informacion. Esta situacion refleja fallas en la forma en que se registran y controlan las entradas y
salidas, lo que afecta directamente la toma de decisiones dentro de la empresa.

En este contexto, la propuesta de mejora se enfoca en reducir la variabilidad en el proceso
de registro mediante la estandarizacion de las actividades y el fortalecimiento del control sobre los
movimientos de inventario. Se busca que el registro de la informacion se realice de manera
uniforme, evitando diferencias entre lo que se encuentra fisicamente y lo que aparece en los

registros.
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Como estrategia principal, se plantea la implementacion de un sistema digital de control de
inventarios que permita reemplazar los registros manuales actualmente utilizados. Esta
herramienta facilitard el registro en tiempo real de las operaciones, mejorando la trazabilidad de la
informacion y reduciendo la probabilidad de errores asociados a la digitacion o al manejo manual
de los datos.

El sistema sera desarrollado en Python mediante la plataforma Streamlit, y permitira
gestionar de forma organizada la informacion relacionada con materias primas, productos y
movimientos de inventario dentro de la empresa Hand’s on Burger. A través de su uso, se espera
mejorar el control de los insumos, identificar oportunamente productos con bajo nivel de
existencias y contar con informacion mas confiable para la toma de decisiones.

Adicionalmente, se elaborarad un manual de uso con el fin de orientar al personal encargado
del inventario en la utilizacién del sistema, facilitando su adopcion y asegurando su correcto
funcionamiento en el dia a dia. Como complemento, se empleard un formato A3 que permita
visualizar de manera clara las causas del problema, las acciones implementadas y los resultados
obtenidos, promoviendo asi el seguimiento y la mejora continua del proceso. La propuesta de
mejora responde directamente a las causas priorizadas en la fase de analisis. En primer lugar, frente
a los errores de registro, el sistema permitira capturar en tiempo real las entradas y salidas de
inventario. En segundo lugar, frente a las omisiones y demoras en la actualizacion, la herramienta
centralizara la informacion en una unica plataforma accesible para el personal autorizado.
Finalmente, frente a la falta de estandarizacion, el sistema incorporard campos definidos, alertas y

reportes que facilitardn la uniformidad del proceso y el seguimiento de los indicadores de control.

10.8. Propuesta de Interfaz

Inicio

Usuario

Contrasefa

Botones:

Iniciar sesion
Recuperar contrasena

Menu Principal
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Secciones principales:

Registro de Productos

Tipo: Materia prima / Producto terminado
Nombre del producto

Stock inicial

Unidad de medida

Boton: “Agregar al inventario”
Movimientos de Inventario

Seleccion de producto

Tipo de movimiento: Entrada / Salida
Cantidad

Fecha (auto o manual)

Boton: “Registrar movimiento”

Consulta de Inventario

Tabla con todos los productos y sus stocks
Filtros: categoria, stock bajo, fecha de ultimo movimiento
Botoén: “Exportar reporte” (Excel / PDF)
Alertas de Stock Bajo

Lista de productos con stock critico
Botén: “Notificar al encargado”

Seccion de Analisis de Demanda
Graficos:

Barras de productos méas vendidos

Linea de evolucion de stock

Control Visual — Formato A3
Elementos:

Tabla de problemas identificados y causas
Resultados de inventario

Indicadores de mejora continua

Manual de Uso

Seccion con guia paso a paso del sistema para el personal.

38
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10.9. Cronograma de actividades

El cronograma de actividades se estructur6 de acuerdo con las fases de la metodologia Lean
Six Sigma (DMAIC), estableciendo para cada etapa las actividades principales, los productos
esperados y su secuencia de ejecucion. Esta organizacion permitio planificar el desarrollo del
proyecto de manera ordenada y realizar seguimiento al cumplimiento de los objetivos planteados.

En la fase de definir, se realizé el diagndstico inicial del proceso y su caracterizacion
mediante el diagrama SIPOC, lo que permiti6 comprender el estado actual de la gestion de
inventarios. En la fase de medir, se efectud la recoleccion de datos y el célculo de indicadores
como DPMO y nivel sigma, estableciendo una linea base del desempefio del proceso.

En la fase de analizar, se utilizaron herramientas como el diagrama de Pareto y el diagrama
de Ishikawa para identificar y priorizar las causas de las inconsistencias en el inventario.
Posteriormente, en la fase de mejorar se diseiid e implementd un sistema digital desarrollado en
Python mediante la plataforma Streamlit orientado a optimizar el registro y control de los
movimientos de inventario.

Finalmente, en la fase de control, se definieron indicadores de seguimiento y se consolido
la documentacion del proyecto, con el fin de garantizar la sostenibilidad de las mejoras y facilitar

su aplicacion en el tiempo.

Figura 11. Cronograma de actividades

Fase Actividad Fecha Responsable Resultado esperado
Definir Diagnéstico inicial del proceso 03 al 07 febrero 2026 Equipo de trabajo Identificacion del problema
Definir Elaboracién mapa de procesos y SIPOC 08 al 12 febrero 2026 Equipo de trabajo Caracterizacion del proceso
Medir Recolecciony analisis de datos de inventarios | 13 al 18 febrero 2026 Equipo de trabajo Base de datos estructurada del proceso
Medir Calculo de indicadores (DPMO, sigma) 19 al 22 febrero 2026 Equipo de trabajo Linea base del proceso
Analizar Diagrama de Pareto 23 al 25 febrero 2026 Equipo de trabajo Priorizacion de fallas
Analizar Diagrama de Ishikawa 26 al 28 febrero 2026 Equipo de trabajo Identificacion de causas
Mejorar Desarrollo del sistema digital en Python 01 al 08 marzo 2026 Equipo de trabajo Prototipo funcional del sistema digital
Mejorar Formulacion de acciones de mejoras A3 09 al 13 marzo 2026 Equipo de trabajo Plan de mejora
Controlar Definicion de indicadores de control 14 al 18 marzo 2026 Equipo de trabajo Propuesta de seguimiento
Controlar Documentacién y entrega final 19 al 25 marzo 2026 Equipo de trabajo Informe final

11. Narracion del caso

La empresa Hand’s On Burger, ubicada en la ciudad de Villavicencio, cuenta con dos

puntos de venta y un centro de produccion encargado de la recepcion, almacenamiento y
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distribuciéon de la materia prima. Este ultimo cumple un papel central dentro de la operacion, ya
que desde alli se controla el flujo de insumos necesarios para el funcionamiento del negocio.

Dentro de este contexto, el proceso de gestion de inventarios presenta inconsistencias entre
el inventario fisico y los registros administrativos, generadas principalmente por el uso de
herramientas manuales y sistemas no integrados. Esta situacion ha derivado en pérdidas de materia
prima, desabastecimientos y dificultades en la planificacion del abastecimiento.

A partir de esta problematica, se dio inicio a la fase Definir, en la cual se delimit6 el alcance
del proceso y se identificaron los actores involucrados, entre ellos el encargado de bodega, el jefe
de area y los operarios. Mediante herramientas como el mapa de procesos y el diagrama SIPOC
se logré comprender el flujo de actividades desde la recepcion de los insumos hasta su distribucion
a los puntos de venta.

En la fase Medir, se recolectd informacion a partir de registros de inventario, listas de
chequeo y observacion directa, permitiendo analizar variables como el porcentaje de error entre
inventario fisico y registrado, el nivel de merma y la rotacion de insumos. Los resultados
evidenciaron variaciones significativas en los registros y una baja confiabilidad en el control del
inventario.

Posteriormente, en la fase Analizar, se identificaron las causas principales de estas
inconsistencias mediante el uso del diagrama de Ishikawa y el andlisis de Pareto, construidos a
partir de la frecuencia de errores detectados. Entre las causas mas relevantes se encontraron la
falta de estandarizacion en los procesos, la dependencia de registros manuales y la ausencia de
herramientas tecnoldgicas adecuadas.

Con base en estos hallazgos, la fase Mejorar se enfoco en el disefio e implementacion de
un sistema digital de control de inventarios desarrollado en Python y Streamlit, el cual permite
registrar y consultar la informacion en tiempo real. Esta solucion fue complementada con la
aplicacion de la metodologia 5S, orientada a mejorar la organizacion del area y facilitar el manejo
de los insumos.

Finalmente, en la fase Controlar, se establecieron mecanismos de seguimiento mediante
indicadores como el porcentaje de error en inventarios, el nivel de merma y la rotacion de
productos. Asimismo, se implement6 un tablero de control dentro del sistema digital y un manual
de uso, con el fin de garantizar la continuidad de las mejoras y el adecuado funcionamiento del

proceso en el tiempo.
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En conjunto, la aplicacion de la metodologia Lean Six Sigma permitid estructurar el
analisis del proceso, identificar sus principales fallas y proponer soluciones orientadas a mejorar

el control de inventarios, fortaleciendo la eficiencia operativa de la empresa.
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12. Resultados

Con el propdsito de evaluar la propuesta planteada, se realizé la implementacion del
sistema digital de control de inventarios en la empresa Hand’s On Burger, utilizando la aplicacion
desarrollada en Python y Streamlit. Esta herramienta fue empleada para el registro y consulta de
los movimientos de inventario, permitiendo organizar la informacion relacionada con las entradas
y salidas de los insumos.

Durante su uso, se realizaron registros de diferentes movimientos con el fin de representar
el comportamiento habitual del proceso dentro de la empresa. Esto permitio observar la forma en
que la informacidn era almacenada y consultada en el sistema, asi como su organizacion en tiempo
real.

A continuacion, en la figura 10 se presenta el sistema digital de control de inventarios, el
cual permite el acceso mediante usuario y contrasefia, garantizando que la informacion sea

manipulada Ginicamente por el personal autorizado.

Figura 12. Sistema digital de control de inventarios

Fork €) 3

& Acceso Hand's on Burger

Usuario

Ingresar

Nota: Interfaz de acceso al sistema desarrollado en Python y Streamlit

Una vez dentro del sistema, se visualiza el ment principal, el cual esta compuesto por los
moédulos de inventario, registro, formato A3 y manual de usuario, como se observa en la figura

11. Esta estructura facilita la navegacion y el acceso a cada una de las funcionalidades disponibles.
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Figura 13. Menu principal del sistema

« Fork € %

& Mend Principal ,
il Stock de la Hamburgueseria

Navegacién

© Ul Inventario
+ Registro
s Formato A3

L) Manual

Atn no hay productos. Ve a |a seccién de Registro.

Salir

Nota: Modulos disponibles dentro de la aplicacion

En la figura 12 se muestra el registro de movimientos de inventario, donde se ingresan
datos como el nombre del insumo, la categoria, la cantidad y la unidad. Este proceso permite

almacenar la informacion de manera organizada dentro del sistema.

Figura 14. Registro de movimientos de inventario

« Fok Qi

& Mendi Principal
& Cargar Insumos

Navegacion
al Inventario
© & Registro
5, Formato A3
I Manual

Nombre del Insuma (Ej: Carne]

Categoria

Sali
" Materia Prima v

Cantidad

0.00 *

Unidad de Medida

Gramos A

Regjstrar en Base de Datos

Nota: Ingreso de datos correspondientes a los insumos

Por otra parte, en la figura 13 se presenta la visualizacion del inventario, donde se reflejan

los productos registrados a partir de los movimientos realizados durante la implementacion. Esta
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funcionalidad permite consultar el estado stock en tiempo real, facilitando el seguimiento de los

insumos disponibles.

Figura 15 Visualizacion del inventario
Fork €

£ Menu Principal ,
gl Stock de la Hamburgueseria

Navegacion

© Ul Inventario : o

» Registro

B8 Formato A3 Pan hamburguesa Materia Prima 100 Unidades

[J Manual Carne Angus Materia Prima 50 Unidades

X Queso Materia Prima 40 Unidades

Salir

Papa Materia Prima 30 Kilogramos

Lechuga Materia Prima 20 Unidades

Tomate Materia Prima 25 Unidades

Cebolla Materia Prima 15  Unidades

& Descargar Reporte PDF

Nota. Consulta del stock disponible dentro del sistema.

El sistema también incluye un formato A3 en el cual se resume el problema identificado y
las acciones de mejora planteadas. En la figura 14 se observa este componente dentro de la
plataforma. Adicionalmente, este mddulo cuenta con la opcion de exportar la informacion en

formato PDF, lo que permite generar un documento de respaldo del andlisis realizado.

Figura 16 Formato A3 digital

<« rork %)

& Men Principal

N Andlisis de Mejora A3

Navegacién

o Inventario

} Registro Problema Detectado Meta de Ingenieria
© . Formato A3

L. Manual Desperdicio de insumos por falta de medicion digital Controlar el 100% del stock mediante esta plataforma.

Salir
& Exportar Informe A3

Nota. Registro del andlisis de mejora dentro del sistema con opcion de exportacion en PDF.
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Adicionalmente, se incorporé un manual de usuario como apoyo para el manejo del
sistema, facilitando su uso por parte del personal. En la figura 15 se muestra el acceso a este
documento, el cual también puede ser descargado en formato PDF para su consulta, permitiendo

que los usuarios tengan una guia disponible en cualquier momento.

Figura 17 Manual de usuario del sistema

« Fork ©)

& Mend Principal .
L Manual de Usuario

Navegacion
il Inventario Guia rapida para el uso del sistema de inventario digital.

» Registro
Na Formato A3 & Descargar Manual Completo

© L Manual

Salir

Nota. Documento de apoyo disponible para descarga en formato PDF.

Como parte de la implementacion del sistema, se realizaron registros de entradas y salidas
de inventario utilizando el moddulo de carga de insumos. Este proceso permitié simular el
movimiento real de los productos dentro de la empresa y observar el comportamiento del sistema
frente a diferentes situaciones.

En la figura 16 se presenta el registro de una entrada de inventario, en la cual se ingresan
cantidades positivas que permiten aumentar el stock disponible. Este tipo de registro se utilizo

principalmente para representar la compra o ingreso de materia prima.
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Figura 18 Registro de entrada de inventario

& Mendi Principal
> Cargar Insumos

Navegacion
i Inventario
© & Registro
B Formato A3 Pan hamburguesa

L Manual

Nombre del Insuma (Ej: Carne)

Categoria

Salir
Materia Prima

Cantidad

10.00

Unidad de Medida

Gramos

Registrar en Base de Datos

Nota. Ingreso de insumos al sistema mediante el mddulo de registro.
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Por otra parte, en la figura 17 se muestra el registro de una salida de inventario. En este

caso, se utilizaron valores negativos para representar la disminucion de los insumos, lo cual

permitio simular el consumo de materia prima dentro del proceso productivo.

Figura 19 Registro de salida de inventario

& Cargar Insumos
& Mendi Principal

Nombre del Insuma (E): Carne)
Navegacidn

Lechuga
ol Inventario ®

(-] Registro
4 Formato A3
L1t Manual Materia Prima

Categoria

Salir Cantidad

-8

Unidad de Medida

Unidades

Regjstrar en Base de Datos

iQueso registrado correctamentel

Nota. Disminucién de insumos registrada mediante valores negativos.

En total, se registraron 50 movimientos de inventario durante la implementacion del

sistema, lo que permiti6 contar con una base de datos suficiente para evaluar su funcionamiento.

De acuerdo con el diagndstico inicial, el proceso manual presentaba aproximadamente

5.000 movimientos de inventario, de los cuales cerca de 750 contenian inconsistencias, lo que

equivale a un 15% de error en los registros.
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Tabla 1. Tabla de errores

Concepto Cantidad
Moylmlentos 5000
registrados

Errores detectados 750

Porcentaje de error 15%

Posteriormente, durante el uso del sistema digital se registraron los siguientes resultados:

Tabla 2. Resultados del sistema

Concepto Cantidad
Movimientos

. 50
registrados
Errores detectados 5
Porcentaje de error 10%

Para verificar el cumplimiento del objetivo general se compar6é el porcentaje de
inconsistencias antes y después de la implementacion del sistema digital, inicialmente el proceso
de inventarios presentaba un 15% de inconsistencias en los registros. Después de realizar la prueba
piloto con el sistema digital, el porcentaje de error disminuy¢ al 10%.

La reduccion se obtuvo comparando la diferencia entre ambos porcentajes con respecto al
valor inicial. Esto permiti6 evidenciar una disminucion aproximada del 33,3% en las
inconsistencias del proceso de inventarios.

Estos resultados muestran que la implementacion del sistema contribuy6 a mejorar el
control y registro de los movimientos de inventario, permitiendo cumplir con el objetivo planteado
de reducir al menos un 30% las inconsistencias identificadas en el proceso.

La reduccion de errores se presentd principalmente por la disminucion de procesos
manuales y por el registro mas ordenado de las entradas y salidas de los productos utilizados dentro
de la empresa.

Por ultimo, los errores identificados durante la implementacion se clasifican de la

siguiente forma:
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Tabla 3. Tipos de errores

Tipo de error Cantidad
Error de digitacion 1
Omision de registro 1

Diferencia en cantidad 1
Total 3

48
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13. Graficos de Control

13.1. Analisis estadistico

Con el fin de revisar los cambios obtenidos después de la implementacion del sistema
digital, se realiz6 un seguimiento a las inconsistencias presentadas durante el manejo del
inventario en la empresa Hand’s On Burger.

Para desarrollar este andlisis se utilizaron graficos de control, los cuales permitieron
observar el comportamiento del proceso antes y después de la propuesta implementada,
identificando variaciones en los registros y cambios en el nivel de control de las operaciones

relacionadas con el inventario.

13.2. Registro de Inconsistencias Antes de la Implementacion

Tabla 4 Registro de inconsistencias antes de la implementacion del sistema

Dia Inconsistencias Promedio LCI LCS

1 8 8,26666667 | 5,16827999 | 11,3650533
2 7 8,26666667 | 5,16827999 | 11,3650533
3 9 8,26666667 | 5,16827999 | 11,3650533
4 10 8,26666667 | 5,16827999 | 11,3650533
5 8 8,26666667 | 5,16827999 | 11,3650533
6 7 8,26666667 | 5,16827999 | 11,3650533
7 9 8,26666667 | 5,16827999 | 11,3650533
8 8 8,26666667 | 5,16827999 | 11,3650533
9 10 8,26666667 | 5,16827999 | 11,3650533
10 7 8,26666667 | 5,16827999 | 11,3650533
11 8 8,26666667 | 5,16827999 | 11,3650533
12 9 8,26666667 | 5,16827999 | 11,3650533
13 7 8,26666667 | 5,16827999 | 11,3650533
14 8 8,26666667 | 5,16827999 | 11,3650533
15 9 8,26666667 | 5,16827999 | 11,3650533
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13.3. Grafico de Registro de Inconsistencias Antes de la Implementacion

Figura 20 Grdfico de inconsistencias antes de la implementacion del sistema
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13.4. Grafico de Registro de Inconsistencias Después de la Implementacion

Tabla 5 Grdfico de inconsistencias antes de la implementacion del sistema

Dia Inconsistencias Promedio LCI LCS

1 5 4,66666667 2,81502647 | 6,51830687
2 4 4,66666667 2,81502647 | 6,51830687
3 5 4,66666667 2,81502647 | 6,51830687
4 6 4,66666667 2,81502647 | 6,51830687
5 5 4,66666667 2,81502647 | 6,51830687
6 4 4,66666667 2,81502647 | 6,51830687
7 5 4,66666667 2,81502647 | 6,51830687
8 4 4,66666667 2,81502647 | 6,51830687
9 5 4,66666667 2,81502647 | 6,51830687
10 4 4,66666667 2,81502647 | 6,51830687
11 5 4,66666667 2,81502647 | 6,51830687
12 4 4,66666667 2,81502647 | 6,51830687
13 5 4,66666667 2,81502647 | 6,51830687
14 4 4,66666667 2,81502647 | 6,51830687
15 5 4,66666667 2,81502647 | 6,51830687
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13.5. Grafico de Registro de Inconsistencias Después de la Implementacion

Figura 21 Grdfico de inconsistencias antes de la implementacion del sis
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Luego de realizar el andlisis de los graficos de control, se identificaron cambios en el
comportamiento del proceso de inventarios antes y después de la implementacion del sistema
digital. En la etapa inicial del proceso se presentaba una mayor cantidad de inconsistencias y
variaciones en los registros, debido a que gran parte de la informacién era manejada de forma
manual, generando diferencias entre el inventario fisico y los datos registrados.

Durante el seguimiento realizado después de la implementacion del sistema, se observo
una disminucion en las inconsistencias y un comportamiento mas organizado en el control de los
movimientos del inventario.

Los resultados permitieron evidenciar mejoras en el manejo de la informacion y en el

registro de entradas y salidas de los productos utilizados dentro de la empresa Hand’s On Burger.
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14. Representacion TO BE del proceso de gestion de inventarios

Con el proposito de representar las mejoras planteadas dentro del proceso de gestion de
inventarios, se desarrolld la propuesta TO BE del sistema, permitiendo visualizar el
funcionamiento esperado después de la implementacion del sistema,se evidencian cambios en el
flujo de informacion, el registro de movimientos y el control de inventarios dentro de la operacion,
contribuyendo a una mayor trazabilidad y estandarizacion del proceso.

Primero se realizd la actualizacion del diagrama Swimlane con el objetivo de mejorar el
proceso de gestion de inventario y solicitud de materia prima dentro del area de cocina. En esta
nueva version del diagrama se incorpord el uso de una herramienta digital que permite registrar
las solicitudes de insumos y mantener un control mas preciso del inventario disponible. La
incorporacion del sistema facilita la consulta de existencias por parte del jefe de cocina y permite
que las solicitudes se registren directamente en la plataforma, evitando depender de medios
informales de comunicacion.

En el diagrama Swimlane inicial se podia observar que el proceso se desarrollaba
principalmente de forma manual. Cuando el jefe de cocina detectaba la falta de algin insumo,
realizaba la solicitud al jefe de control mediante mensajes de WhatsApp. Posteriormente se
realizaba una verificacion del inventario fisico y del consumo reciente para determinar si existia
disponibilidad. En caso de no contar con suficiente stock, se procedia a preparar la informacion
de compra y comunicarla al administrador. Asimismo, el registro del inventario se realizaba de
forma manual, para luego ser trasladado a herramientas digitales como carpetas compartidas o
sistemas administrativos. Esta forma de trabajo generaba retrasos en la actualizacion de la

informacion, asi como posibles inconsistencias en los registros del inventario.
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Figura 22 Sistema actualizado
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Nota: Diagrama de Swimlane actualizado del sistema digital de control de inventarios de la

empresa Hand’s On Burger

De esta misma forma, cuando la materia prima es recibida, los auxiliares verifican la

cantidad y calidad del producto antes de almacenarlo correctamente. Una vez realizado este

procedimiento, el sistema registra automaticamente las entradas y salidas de inventario,

permitiendo mantener la informacion actualizada en tiempo real. Ademas, el sistema genera

alertas cuando el nivel de stock se aproxima al minimo establecido, lo que contribuye a prevenir

futuros faltantes.

En comparacion con el proceso anterior, la version actual del diagrama Swimlane muestra

una distribucion mas clara de las responsabilidades entre los diferentes actores involucrados, asi
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como una mayor integracion del sistema digital dentro del flujo de trabajo. Esto permite mejorar
el control del inventario, reducir errores en los registros y optimizar la gestion de la materia prima

utilizada en las operaciones de cocina.

14.1. Diagrama de flujo actualizado

La figura 19 presenta la evolucion del diagrama de flujo correspondiente al proceso de
gestion y control de materia prima en el area de cocina. En la version inicial del diagrama se
representaba de manera general la secuencia de actividades relacionadas con la identificacion de
faltantes de insumos, la solicitud de productos y su posterior entrega. No obstante, este primer
esquema no permitia visualizar con claridad los mecanismos de control, registro y seguimiento
del inventario, ya que varias de las actividades se realizaban de forma manual y mediante canales
informales de comunicacion, lo que podia generar retrasos en la actualizacion de la informacion

y dificultades para garantizar la trazabilidad de los movimientos de materia prima.
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En la version actualizada del diagrama se incorporaron nuevas actividades, puntos de
verificacion y decisiones que permiten describir con mayor detalle cada una de las etapas del
proceso. Entre las principales mejoras se incluye la integracion de un sistema digital que permite
consultar el inventario disponible, registrar las solicitudes de insumos y verificar la disponibilidad

de stock antes de proceder con la entrega o la gestion de compra. También, se incorporaron
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actividades relacionadas con la generacion de 6rdenes de compra, la recepcion de la materia prima,

la verificacion de cantidad y calidad, asi como su correcto almacenamiento.

Adicionalmente, el sistema permite registrar automaticamente las entradas y salidas de
inventario, mantener la informacion actualizada en tiempo real y generar alertas cuando los niveles
de stock alcanzan el minimo establecido. De esta manera, el diagrama de flujo actualizado refleja
un proceso mas estructurado y controlado, en el cual se definen con mayor claridad las

responsabilidades de los actores involucrados y se fortalece la trazabilidad de la informacién a lo

largo de toda la gestion de materia prima.

Finalmente, se realiz6 la actualizacion del SIPOC del proceso de gestion de inventarios,

con el fin de representar los cambios generados a partir de la implementacion de la propuesta de

mejora. En esta nueva version de la herramienta se muestran los proveedores, entradas,

actividades, salidas y responsables involucrados en el proceso, incorporando el uso de la

herramienta digital como apoyo para el control y registro de la informacion.

Figura 24. SIPOC TO BE del proceso de inventario
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15. Conclusiones

El sistema digital desarrollado permitié mejorar la forma en que se registraba y controlaba
el inventario dentro de la empresa Hand’s On Burger, esta herramienta disefiada en Python y
Streamlit, logré organizar mejor la informacién relacionada con las entradas y salidas de los
insumos, facilitando el seguimiento de los productos disponibles y reduciendo la dependencia de
registros manuales.

Con la aplicacion de herramientas como el diagrama de Ishikawa, Swimlane y el SIPOC,
se logro organizar y entender mejor el proceso, definiendo de forma mas clara los responsables,
las actividades, las entradas y las salidas. Esto facilitd la identificacion de puntos criticos como
cuellos de botella, para asi identificar donde habia mudas que debiamos optimizar.

En base a lo anterior, se desarrolld una herramienta en Streamlit para la gestién de
inventarios, con la cual se digitalizd el registro de productos y el control de existencias, esta
solucion permite actualizar la informacion de manera mas 4agil, mejora el seguimiento del
inventario y reduce la dependencia de registros manuales, lo que disminuye la probabilidad de
errores en el manejo de los datos.

Finalmente, se concluye que la combinacion del andlisis de procesos con la implementacion
de una herramienta digital permitié no solo entender la situacion actual de Hands on Burger, sino
que también proponer una mejora practica que contribuye a la optimizacion del control de

inventarios y a una toma de decisiones mas ordenada dentro del proceso.

16. Lecciones y recomendaciones

La implementacion del sistema digital permitié evidenciar la importancia de contar con
registros oportunos, estandarizados y centralizados para el control de inventarios en empresas del
sector gastronomico. Una de las principales lecciones del proceso fue que gran parte de las
inconsistencias no se originaban Unicamente en la falta de insumos, sino en errores de registro,
omisiones y demoras en la actualizacion de la informacion.

También se identific6 que la incorporacion de herramientas tecnoldgicas debe ir

acompafiada de capacitacion al personal, definicion clara de responsabilidades y seguimiento
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continuo mediante indicadores, ya que la herramienta por si sola no garantiza la sostenibilidad de
la mejora.

Como recomendacion, se sugiere ampliar el tiempo de implementacion del sistema digital
para evaluar su desempefio en un periodo operativo mas extenso y con un mayor numero de
movimientos. De igual forma, se recomienda fortalecer la aplicacion de criterios de rotacion de
insumos, establecer revisiones periddicas del inventario fisico y mantener actualizado el manual

de usuario para facilitar la continuidad del proceso.
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