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Resumen

Se identificaron diversas problematicas en la empresa JAYKA (Creando Espacios)
mediante la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing y Lean Six Sigma, destacandose
la gestion de inventarios como el problema de mayor impacto. A partir de este diagndstico, se
evidencio la falta de control y trazabilidad del material, lo que afectaba la eficiencia operativa y
la toma de decisiones. Como solucion, se desarrollé e implementé una herramienta ofiméatica
basada en hojas de calculo avanzadas, orientada a mejorar el control, seguimiento y
disponibilidad de la informacion en tiempo real. Esta herramienta permitié reducir errores
asociados a procesos manuales, optimizar tiempos y fortalecer la gestion de los recursos.
Estudios previos respaldan estos beneficios, evidenciando que la digitalizacién de inventarios
mejora la eficiencia operativa y facilita la administracion de datos (Yasmin & Nugraha, 2024;
Rakhman et al., 2025).

La metodologia empleada fue de tipo investigacion aplicada, apoyada en técnicas como
entrevista a la gerente general y el uso de herramientas como DOFA, diagrama de Ishikawa,
mapa de procesos y diagramas de carriles, 1o que permiti6 analizar de manera integral la situacion
actual de la empresa y plantear una solucion ajustada a sus necesidades. En conclusion, la
implementacion del sistema digital contribuy6 al fortalecimiento del control de inventarios,
mejorando la productividad y generando una alternativa econdmica y eficiente para la
organizacion.

Palabras clave: Gestion de inventarios, Lean Manufacturing, Lean Six Sigma, Industria

del mueble, Control de produccion, Optimizacion de recursos.
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Abstract

Various issues were identified in the company JAYKA (Creando Espacios) through the
application of Lean Manufacturing and Lean Six Sigma tools, highlighting inventory
management as the most impactful problem. Based on this diagnosis, a lack of control and
traceability of materials was identified, which negatively affected operational efficiency and
decision-making. As a solution, an office-based tool using advanced spreadsheets was designed
and implemented to improve control, monitoring, and real-time availability of information. This
tool helped reduce errors associated with manual processes, optimize time, and strengthen
resource management. Previous studies support these benefits, showing that inventory
digitalization improves operational efficiency and facilitates data management (Yasmin &
Nugraha, 2024; Rakhman et al., 2025).

The methodology used was applied research, supported by techniques such as an
interview with the general manager and the use of tools such as SWOT analysis, Ishikawa
diagram, process mapping, and swimlane diagrams. These allowed for a comprehensive analysis
of the company’s current situation and the development of a solution tailored to its needs. In
conclusion, the implementation of the digital system strengthened inventory control, improved
productivity, and provided a cost-effective and efficient alternative for the organization.

Keywords: Inventory management, Lean Manufacturing, Lean Six Sigma, furniture

industry, production control, resource optimization.
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1.Introduccion

El Excel es una herramienta multifuncional e indispensable en el &mbito empresarial
global, ya que es de gran utilidad en la optimizacién de tiempo, procesos, trayendo consigo un
sin namero de beneficios tales como la eficiencia y la buena toma de decisiones.

La capacidad de la herramienta reduce errores humanos, y automatiza los datos, los
siguientes apartados destacan las ventajas de la herramienta:

1.Incremento de la Eficiencia en el seguimiento y control de Inventarios

Excel automatiza la informacion escrita o valores numéricos, ademas de llevar un control
y seguimiento mediante célculos y variables estadisticas, lo cual permite que se optimicen las
labores de gestion de inventarios (Sutadipura, 2023; Yuafini et al, 2025).

Las funciones mas relevantes para facilitar la automatizacion de la herramienta mediante
formulas de la herramienta son (SUMA, SI, BUSCARYV) son de gran apoyo en la depuracion de
datos, lo cual de gran significancia en la toma de decisiones en las distintas organizaciones
empresariales en tiempo oportuno (Yuafini et al. 2025).

2.Mayor exactitud en los datos

Al organizar la informacion relevante y separarla de aquella que no es de utilidad, el
sistema disminuye los riesgos de posibles errores en el registro de existencias, validando que la
informacion evidencie los niveles de inventario actualizados (Yuafini et al. 2025).

La implantacion de filtros y funciones de organizacidn, ayudan en el ordenamiento y la
recuperacion de la informacion sistemdtica que se maneja en dado caso de que llegase a borrar o
tener algun percance, lo cual desencadena y garantiza la calidad de los informes que realiza
internamente la organizacion (Yuafini et al 2025).

3. Apoyo a metodologias de gestion avanzadas

El Excel facilita la aplicacion de la gestion mediante el sistema de inventario ABC, que
clasifica el nivel de inventario, teniendo en cuenta su relevancia, para asi de este modo optimizar
los recursos (Hui, S.f). Es una base que sirve para impulsar la lluvia de ideas e iniciativas de las
herramientas de gran impacto e innovacion para las futuras generaciones (Yuafini et al 2025).

El manejo de Excel con la finalidad de gestionar adecuadamente el sistema de Inventarios
en empresas locales de la ciudad de Villavicencio, Colombia, es sumamente importante para que

los comerciantes puedan estar atentos a los movimientos de las existencias con enfoque practico,
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economico, disminuyendo asi, pérdidas, desorganizacion, tiempos muertos, se considera una
gran alternativa para empresas medianas y pequefias las cuales no cuentan con la absorbencia
econdmica para la adquisicion de softwares especializados.

El presente proyecto investigativo aborda de manera integral los componentes exigidos
en el trabajo de opcion de grado, a partir de la revision de literatura académica, el
acompanamiento de docentes especializados y la realizacion de visitas de campo que permitieron
diagnosticar el estado actual de la empresa. Con base en este andlisis, se planted e implementd
una solucion acorde a las capacidades operativas del personal, mediante el desarrollo de una
herramienta digital basada en hojas de célculo avanzadas, orientada a optimizar el control de
inventarios.

La implementacion de esta herramienta permite automatizar el registro de existencias,
optimizar tiempos, mejorar los procesos y aumentar la productividad. Asimismo, se integraron
de manera efectiva las herramientas y metodologias de Lean Manufacturing y Lean Six Sigma
en la estructura del estudio, junto con el desarrollo de métricas que facilitaron la evaluacion de
resultados, los cuales cumplieron con las expectativas de la gerencia de la organizacion.

La empresa JAYKA (Creando Espacios) fue seleccionada tras cumplir con los requisitos
establecidos para la opcion de grado y el diplomado en Lean Manufacturing y Lean Six Sigma
de la Universidad Santo Tomas, seccional Villavicencio. Esta organizacion se caracteriza por ser
una empresa mediana del sector manufacturero que disefia y fabrica sus propios productos, lo
cual la hace idonea para el desarrollo del presente estudio.

El presente proyecto investigativo aborda de manera integral los componentes exigidos
en el trabajo de opciéon de grado, a partir de la revision de literatura académica, el
acompafiamiento de docentes especializados y la realizacion de visitas de campo que permitieron
diagnosticar el estado actual de la empresa. Con base en este anélisis, se plante6 e implementd
una solucion acorde a las capacidades operativas del personal, mediante el desarrollo de una
herramienta digital basada en hojas de calculo avanzadas, orientada a optimizar el control de
inventarios.

La implementacion de esta herramienta permite automatizar el registro de existencias,
optimizar tiempos, mejorar los procesos y aumentar la productividad. Asimismo, se integraron

de manera efectiva las herramientas y metodologias de Lean Manufacturing y Lean Six Sigma
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en la estructura del estudio, junto con el desarrollo de métricas que facilitaron la evaluacion de
resultados, los cuales cumplieron con las expectativas de la gerencia de la organizacion.

Este estudio fue realizado bajo un estudio exhaustivo de herramientas de Ingenieria
Industrial, métricas derivadas de las metodologias anteriormente mencionadas para asi fortalecer
el sector empresarial de la Organizacion JAIKA mediante el control y seguimiento de las metas
y objetivos, desde el enfoque humanista y cristiano de la Universidad Santo Tomas seccional

Villavicencio.
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2.Planteamiento del Caso

Las organizaciones del sector manufacturero enfrentan actualmente grandes desafios
relacionados con la gestion eficiente de inventarios, especialmente debido a la necesidad de
equilibrar la capacidad de respuesta ante las demandas del mercado, los costos operativos y la
disponibilidad de materiales. Una administracion inadecuada de inventarios puede ocasionar
rupturas de stock, retrasos en los procesos productivos, pérdidas econdémicas y disminucioén en
la satisfaccion del cliente. De igual manera, el exceso de existencias genera sobrecostos de
almacenamiento, inmovilizacion de capital y afectaciones en el flujo de caja, impactando
directamente la rentabilidad y competitividad empresarial.

Diversos estudios cientificos han evidenciado la relevancia estratégica de los sistemas de
gestion de inventarios en las organizaciones industriales. Segun Aguiar y Terazzi (2025), el
prondstico exacto de la estimacion de la demanda ayuda al ajuste del sistema de inventarios, en
base a las necesidades del sector industrial, reduciendo el riesgo de faltantes y el exceso de
inventarios. Ademas, es importante tener en cuenta el control de costos, que aluden a los altos
niveles de inventario que pueden generar mayores costos de almacenamiento y esto afecta
principalmente la rentabilidad general. Por ejemplo, en un estudio se identificoé que 15 articulos
representaban el 82,05 % de los costos totales, lo que requeria un control estricto y pedidos
frecuentes para optimizar los gastos (Mor et al., 2021).

Asimismo, investigaciones desarrolladas por Ivanov y Dolgui (2020) destacan que las
interrupciones en las cadenas de suministro y la falta de visibilidad en los inventarios afectan
significativamente la continuidad operacional de las empresas manufactureras, especialmente en
contextos de incertidumbre econdmica y variabilidad del mercado. En esta misma medida, Choi,
Wallace y Wang (2018) sefialan que las organizaciones que incorporan herramientas
tecnoldgicas y sistemas digitales para el control de inventarios logran mejorar la trazabilidad, la
disponibilidad de informacioén en tiempo real y la capacidad de respuesta ante la demanda y sus
posibles cambios.

De acuerdo a lo anterior, Prabha et al. (2024) indican que los procesos de gestion son
sumamente eficientes en sus operaciones, esto ocurre por la disminucion del presupuesto

invalido
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generado por las existencias que no son de utilidad. Las problematicas identificadas en
la empresa son la falta de eficiencia en el manejo de inventarios, esto en consecuencia de no
contar con el apoyo administrativo suficiente, ya que no existe control. Al tener un control eficaz
del inventario se reduce el exceso de existencias, mejorando asi el flujo de caja y la eficiencia
operativa.

En las conversaciones sobre mejora continua, la metodologia Lean Six Sigma ha tomado
gran relevancia como estrategia para reducir desperdicios, disminuir la variabilidad de los
procesos y aumentar la eficiencia organizacional. Antony et al. (2021) sostienen que la
implementacion de herramientas Lean Six Sigma en procesos logisticos e inventarios contribuye
a la reduccion de errores operacionales, optimizacion de tiempos y fortalecimiento de la toma de
decisiones basadas en datos. De manera similar, Sreedharan et al. (2018) afirman que las
organizaciones que integran Lean Manufacturing y herramientas digitales obtienen mejoras
significativas en productividad, control operacional y calidad de los procesos.

Por otra parte, Tulli (2021) asegurd que la unificacion de grandes avances tecnologicos
como el sistema de Internet y la inteligencia artificial aumenta significativamente la visibilidad
empresarial en la actualidad, mejorando la toma de decisiones en el personal administrativo y en
el sistema organizacional de inventarios. Segin los métodos avanzados de pronostico son
cruciales para adaptarse a los cambios del mercado, es importante resaltar que las empresas que
implementan un reabastecimiento estratégico pueden mejorar su capacidad de respuesta y
mantener una ventaja competitiva (Prabha et al., 2024; Farah et al., 2024).

En consecuencia, la transformacion digital en los procesos industriales también ha
generado nuevas oportunidades para el fortalecimiento de la gestion de inventarios. Diversos
estudios resaltan que la incorporacion de herramientas tecnologicas permite mejorar la precision
de los registros, disminuir errores humanos y fortalecer el seguimiento de entradas y salidas de
materiales. Ademads, la automatizacion de procesos administrativos favorece la eficiencia
operativa y la disponibilidad de informacién confiable para la toma de decisiones estratégicas.

Por esta razon, las politicas de inventario, como la metodologia JIT, son de vital
importancia en el sostenimiento de niveles eficientes de existencias y en la prevencion de
interrupciones de los procesos productivos en las organizaciones (Streamlining Inventory

Operations, 2023).
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Jayka (Creando Espacios) es una empresa ubicada en la ciudad de Villavicencio, en la
avenida El Llano, barrio Santa Inés. Se dedica al disefio, creacion e instalacion de muebles,
cocinas, puertas, closet y demds inmobiliarios a nivel departamental. Esta empresa se destaca
por la capacidad de brindar diferentes soluciones innovadoras a sus clientes, ofreciendo apoyo y
disefio personalizado que transforma espacios como oficinas, hogares y lugares comerciales,
utilizando materiales caracterizados por su calidad, precio y acabados modernos y elegantes.
Entre estos se encuentran placas como marmol, granitos, sinterizados, cuarzo para mesones,
barras para restaurante, maderas RH para enseres provenientes de marcas reconocidas como
Duratex, aluminio y otros elementos de acuerdo con los requerimientos de los clientes.

No obstante, durante las visitas de diagnostico realizadas a la organizacién se
evidenciaron diversas problemadticas asociadas al manejo de inventarios, entre ellas la falta de
trazabilidad de materiales, ausencia de registros sistematizados, dificultades en el control de
entradas y salidas de insumos, desorganizacion en la bodega y pérdida de tiempo en la bisqueda
de herramientas y materias primas. Estas situaciones generan retrasos en la produccion,
desperdicios de materiales y limitaciones en la toma de decisiones administrativas.

Adicionalmente, Farah et al. (2024) enfatizan en la implementacion de analisis
predictivos y herramientas de gran alcance tecnoldgico para la optimizacion de la gestion de
inventarios y eficiencia de los procesos operativos, produciendo disminuciones en los costos y
gastos de operacion en las empresas.

Asilas cosas, surge la necesidad de desarrollar e implementar una herramienta digital de
gestion de inventarios apoyada en principios Lean Six Sigma, que permita fortalecer el control,
seguimiento y trazabilidad de materias primas, maquinaria y equipos en la empresa JAYKA
(Creando Espacios). Con ello se busca optimizar los procesos operativos, reducir desperdicios,
mejorar la eficiencia organizacional y contribuir al fortalecimiento competitivo de la empresa

dentro del sector manufacturero de la ciudad de Villavicencio.
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3.Marco de Referencia

3.1. Marco Conceptual

La gestion del inventario es fundamental para que las empresas de muebles sean
eficientes en términos operativos y logren la satisfaccion de los clientes. Los sistemas que
gestionan el inventario de manera eficaz aseguran que las compaifiias tengan la capacidad de
atender rapidamente las solicitudes de los consumidores y, al mismo tiempo, reducir al minimo
los gastos. Esto significa elegir las metodologias y herramientas apropiadas para acelerar los
procesos y disminuir los desechos, lo cual es especialmente esencial en el competitivo sector del
mueble.

Para analizar la eficiencia de forma completa, es importante tener en cuenta una mezcla
de indicadores financieros y no financieros. Esta perspectiva de multiples caras posibilita que las
entidades consigan un panorama integral de su actuacion, lo cual favorece una planificacion

estratégica y una toma de decisiones mas eficaz

3.1.1. Indicadores Financieros

Las Métricas de rentabilidad: Los indicadores financieros clave incluyen la rentabilidad
de los ingresos y del capital de produccidn, que proporcionan informacion sobre la eficiencia
econdémica y el rendimiento de las inversiones (Lihachev, 2024).

Crecimiento de los ingresos: el seguimiento de las tendencias de los ingresos ayuda a

evaluar la salud financiera y el éxito operativo a lo largo del tiempo (Indawati et al., 2024).

3.1.2. Indicadores no Financieros

Satisfaccion del cliente: pardmetros como los comentarios de los clientes y las
puntuaciones de satisfaccion son cruciales para comprender la calidad del servicio y la
competitividad del mercado (Indawati et al., 2024).

Calidad del producto: Indicadores como el nimero de productos defectuosos en relacion
con el volumen de produccion son fundamentales para evaluar la eficiencia de la produccion y

el control de calidad (Sujova et al., 2023).
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Las herramientas digitales desempefian un papel crucial en la optimizacion de la gestion
del inventario al mejorar la visibilidad, la precision y la eficiencia en las cadenas de suministro.
La integracion de tecnologias como el 10T, la IA y los sistemas basados en la nube
permite a las empresas responder de forma dinamica a las demandas del mercado, lo que, en

ultima instancia, conduce a una mejora del rendimiento operativo.

3.1.3. Visibilidad y Seguimiento Mejorados

Acceso a datos en tiempo real: los sensores de [oT y las etiquetas RFID permiten un
seguimiento continuo de los niveles de inventario, lo que permite a las empresas supervisar las
existencias en tiempo real (Holloway, 2024).

Integracion de datos: las herramientas digitales facilitan la integracion de los datos en
varias plataformas, lo que mejora la toma de decisiones y reduce los errores en la gestion del

inventario (Lundstrom et al., 2023).

3.1.4. Mejora de la Prevision de la Demanda

Analisis basados en la Al: los modelos de aprendizaje automatico analizan los datos
historicos para predecir la demanda futura, lo que permite a las empresas ajustar los niveles de
inventario de forma proactiva (Holloway, 2024).

Herramientas de presupuestacion y prevision: estas herramientas ayudan a las empresas
a anticipar las fluctuaciones en la demanda de los consumidores, optimizando la asignacion de

recursos (Arestov, 2024).

3.1.5. Colaboracion Simplificada

Sistemas basados en la nube: estos sistemas mejoran la comunicacion entre los socios de
la cadena de suministro, lo que fomenta una mejor coordinacion y eficiencia en la gestion del
inventario (Holloway, 2024).

Gemelos digitales: el concepto de gemelo digital permite simular los procesos de
inventario, lo que ayuda a las empresas a optimizar las estrategias logisticas y de inventario

(Maiorova & Balashova, 2022).
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Si bien las herramientas digitales mejoran significativamente la optimizacion del
inventario, persisten desafios como los altos costos de implementacion y la gestion de la calidad
de los datos. Las empresas deben planificar estratégicamente e invertir en tecnologia para

afrontar estas complejidades de manera eficaz.

3.1.6. Metodologia DMAIC

La metodologia DMAIC es una estrategia estructurada que tiene la capacidad de resolver
con eficiencia los problemas relacionados con el control de inventarios en una compaiia
mueblera. Esto se logra a través de definir sistemdticamente las dificultades, medir el desempefio,
analizar las causas raiz, implementar mejoras y establecer mecanismos de control. Este proceso
no solo optimiza la eficiencia en las operaciones, sino que ademas asegura practicas sustentables.

Definir: en la fase inicial, la empresa identifica problemas especificos de control de
inventario, como el exceso de existencias o los articulos que no se mueven. Por ejemplo, un
estudio puso de manifiesto que el 46% de los productos presentaban errores de ubicacion, lo que
indicaba la necesidad de definir claramente los objetivos de la gestion del inventario (Ashiddigie
et al., 2025).

Medir: los indicadores de rendimiento, como el indice de rotacion de inventario (ITR),
se establecen para cuantificar el estado actual. Un caso demostr6é un aumento del 33% en el ITR
tras aplicar el DMAIC, lo que demuestra la importancia de contar con métricas precisas para
medir la eficiencia del inventario (Chhatwal et al., 2021).

Analizar: el analisis de las causas fundamentales, que a menudo utiliza herramientas
como los diagramas de espina de pescado, ayuda a descubrir problemas subyacentes, como una
formacion inadecuada o procesos ineficientes. Por ejemplo, se identifico que la capacitacion
insuficiente del personal era un factor critico en los errores de inventario (Ashiddiqie et al. 2025).

Mejora: la implementacion de mejoras especificas, como el desarrollo de procedimientos
operativos estandar (SOP) y la mejora de la capacitacion del personal, puede conducir a mejoras
operativas significativas. En un caso, el redisefio de la disposicion de las estanterias redujo los
errores de disposicion de los productos (Ashiddiqie et al. 2025).

Control: por ultimo, el establecimiento de mecanismos de control garantiza que las

mejoras se mantengan en el tiempo. Las auditorias periddicas y los programas de capacitacion



HERRAMIENTA OFIMATICA PARA CONTROL DE INVENTARIOS 21

continua pueden ayudar a mantener la precision y la eficiencia del inventario, como lo demuestra
la implementacion exitosa de los sistemas de control en varios estudios (Ashiddiqie et al. 2025)
(G. etal. 2022).

Si bien la metodologia DMAIC ofrece un marco sélido para mejorar el control del
inventario, es fundamental reconocer que su eficacia puede variar segun el contexto especifico y
los desafios a los que se enfrente la empresa de muebles. La adaptacion y el refinamiento

continuos del enfoque pueden ser necesarios para lograr resultados 6ptimos.

3.2. Marco Normativo

La gestion del inventario de las empresas industriales esta notablemente condicionada
por diferentes leyes y regulaciones que rigen los procedimientos operativos. La competitividad
y la eficiencia dependen de estas regulaciones, que aseguran que se cumplan las normas

financieras, de calidad y de seguridad

3.2.1. Cumplimiento de la Normativa

Normativa local e internacional: El cumplimiento de las normativas locales e
internacionales es esencial para una gestion eficaz del inventario. Estas regulaciones afectan a la
seleccion de proveedores, la gestion de contratos y las préacticas generales de adquisicion,
particularmente en industrias altamente reguladas como la farmacéutica (Nassé et al., 2025).

Marcos legales: Los marcos regulatorios dictan la forma en que se contabiliza y gestiona
el inventario, garantizando que las empresas cumplan con las normas de informacién financiera

y los métodos de valoracion del inventario (Ozar y Dolishnia, 2023).

3.2.2. Politica de Gestion de Inventarios

Formacién y uso del inventario: Las regulaciones influyen en las politicas relacionadas
con la formacion y el uso del inventario. Se alienta a las empresas a adoptar modelos que se
ajusten a los requisitos reglamentarios, como los sistemas de inventario justo a tiempo, que

minimizan el exceso de existencias y reducen los costos de tenencia (Koshelenko, 2021).
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Précticas sostenibles: El cumplimiento de la normativa también promueve practicas de
adquisicion sostenibles, lo que puede conducir a una gestion de inventario y un control de costes
mas eficientes (Nasse et al., 2025).

Por el contrario, algunos sostienen que una regulacion excesiva puede reprimir la
innovacion y la flexibilidad en la gestion del inventario, lo que podria generar ineficiencias.
Equilibrar el cumplimiento con la agilidad operativa sigue siendo un desafio para muchas

empresas industriales.

3.2.3. La Norma ISO 14001

La norma ISO 14001 establece un marco para los sistemas de gestion ambiental (EMS)
que las organizaciones pueden adoptar para gestionar sus responsabilidades ambientales de
manera eficaz. Esta norma, que forma parte de la serie ISO 14000, hace hincapié¢ en la mejora
continua y el cumplimiento de la legislaciéon ambiental, lo que permite a las organizaciones
identificar y mitigar sus impactos ambientales.

La ISO 14001 proporciona un enfoque estructurado para que las organizaciones
desarrollen una politica ambiental y establezcan objetivos alineados con los requisitos legales
(Dougherty, 2000).

Fomenta la identificacion de los aspectos e impactos ambientales significativos, lo cual

es crucial para un control efectivo de los procesos (Fadel & Merzouki, 2024).

3.3. Estado del Arte

La gestion de inventarios en el sector manufacturero ha cambiado mucho debido a la
necesidad de mejorar la eficiencia operativa, reducir desperdicios y aumentar la competitividad
empresarial. En este sentido, metodologias como Lean Manufacturing y Lean Six Sigma han
ganado gran importancia. Estas metodologias ayudan a optimizar procesos eliminando
actividades que no agregan valor, reduciendo la variabilidad y mejorando el control operacional.
Varios estudios cientificos coinciden en que combinar herramientas Lean, sistemas Just In Time
(JIT) y soluciones tecnoldgicas mejora la trazabilidad de los inventarios, reduce costos y

promueve la mejora continua de los procesos productivos.
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3.3.1. Antecedentes Internacionales

A nivel internacional, varias investigaciones han mostrado la efectividad de Lean Six
Sigma en la optimizacién de procesos industriales e inventarios. Un estudio sobre marcos
integrados Lean y Six Sigma evidencio que aplicar herramientas como DMAIC, Value Stream
Mapping e Ishikawa redujo significativamente la variabilidad de productos y los tiempos de
preparacion de materiales en organizaciones manufactureras, mejorando la productividad
empresarial (Antony, Snee, & Hoerl, 2021).

Igualmente, diferentes estudios sobre cadenas de suministro manufactureras concluyen
que Lean Six Sigma ayuda a reducir desperdicios, mejorar el desempefio logistico y aumentar la
eficiencia operativa usando indicadores de gestion y estrategias de mejora continua. Los autores
destacan que esta metodologia permite mejorar procesos de abastecimiento, inventario y
distribucion de manera integral (Sreedharan, Raju, & Sunder, 2018).

Ademéds, Ivanov y Dolgui (2020) afirman que las organizaciones manufactureras
necesitan sistemas flexibles y adaptativos que les permitan responder efectivamente a las
variaciones del mercado y a las interrupciones en la cadena de suministro. Destacan que
combinar tecnologias digitales con estrategias Lean mejora la resiliencia organizacional y
refuerza el control de procesos logisticos e inventarios.

Por otro lado, estudios sobre Lean Manufacturing subrayan la importancia de
herramientas como Kanban, Value Stream Mapping (VSM), 5S y sistemas Pull para optimizar
el flujo de materiales y mejorar la organizacion de las operaciones. Estas metodologias se han
aplicado con éxito en varios sectores industriales para aumentar la productividad y reducir

actividades que no agregan valor (Franga et al., 2018).

3.3.2. Antecedentes Nacionales

En Colombia, varias investigaciones han tratado la implementacion de Lean Six Sigma
en procesos logisticos, manufactureros y de gestion de inventarios. Algunos estudios en pequeiias
y medianas empresas manufactureras muestran que esta metodologia ayuda significativamente a
mejorar indicadores operacionales, reducir desperdicios y fortalecer la cultura de mejora

continua (Antony et al., 2021).
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De manera similar, investigaciones sobre modelos logisticos con la metodologia DMAIC
destacan que la union de Lean Manufacturing y Six Sigma mejora el nivel de servicio, reduce
los tiempos de entrega y disminuye costos operacionales mediante herramientas enfocadas en
eliminar desperdicios y reducir la variabilidad en los procesos (Sreedharan et al., 2018).
Asimismo, estudios realizados en organizaciones manufactureras colombianas muestran que
muchas empresas enfrentan problemas relacionados con el control de materias primas,
inventarios obsoletos y falta de trazabilidad de materiales. Esto genera sobrecostos invisibles y
limitaciones administrativas.

En este sentido, Lean Six Sigma facilita identificar desperdicios y optimizar inventarios
con estrategias de control y mejora continua (Ivanov y Dolgui, 2020). Ademas, investigaciones
recientes en Colombia han relacionado Lean Six Sigma con tecnologias emergentes e
inteligencia artificial para mejorar cadenas de suministro y la toma de decisiones. Estas
propuestas destacan el uso de automatizacion, analisis de datos e Internet de las Cosas (IoT) para

optimizar procesos logisticos y sistemas de inventario (Alsoussi y Tahboub, 2025).

3.3.3. Antecedentes Locales

A nivel local, especificamente en el departamento del Meta y la ciudad de Villavicencio,
hay poca produccion investigativa directamente relacionada con la implementacion de Lean Six
Sigma en sistemas de gestion de inventarios en empresas manufactureras del sector de mobiliario
y disefio de interiores. Sin embargo, las pequenas y medianas empresas de la region enfrentan
problemas comunes como la falta de trazabilidad de materiales, ausencia de sistematizacion de
inventarios, retrasos operacionales y desperdicio de recursos. En este contexto, varios autores
sostienen que la transformacion digital y la integracion tecnoldgica son herramientas esenciales
para mejorar el control operacional y la eficiencia empresarial.

Mankar y Khan (2023) destacan que aplicar soluciones digitales e innovadoras en
logistica e inventarios fortalece el monitoreo de materiales, optimiza los tiempos operativos y
mejora la toma de decisiones organizacionales. Asimismo, Alsoussi y Tahboub (2025) afirman
que las organizaciones que usan herramientas tecnoldgicas para la gestion de inventarios logran
mejorar la trazabilidad, tienen mejor disponibilidad de informaciéon y control de procesos,

especialmente en contextos con limitaciones administrativas y operativas.
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Por ello, la revision de antecedentes muestra que Lean Six Sigma es una metodologia
efectiva para mejorar procesos logisticos e inventarios en organizaciones manufactureras.
También se identifica la necesidad de realizar investigaciones aplicadas en contextos regionales
y pequeiias empresas, donde aun existen debilidades en el control operacional y en la
implementacion de herramientas tecnologicas dirigidas a la eficiencia y competitividad

empresarial.
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4. Preguntas de Reflexion

- (Coémo se desarrolla actualmente el proceso de gestion de inventarios en la empresa
JAYKA vy cudles son las principales causas de variacion, desperdicio e ineficiencia
identificadas mediante la metodologia Lean Six Sigma?

- (Qué herramientas, funcionalidades y criterios de control deben integrarse en el sistema
digital de gestion de inventarios para contribuir a la reducciéon de errores, la
estandarizacion de procesos y la mejora continua, de acuerdo con el enfoque Lean Six
Sigma?

- (De qué manera la implementacion de la herramienta digital de gestion de inventarios
contribuye al mejoramiento de la eficiencia operativa, la trazabilidad y el desempefio del
proceso, mediante la aplicacion de principios y métricas Lean Six Sigma en la empresa

JAYKA?
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5. Justificacion

Desde el punto de vista Teoérico, se eligio el tema de Herramienta Ofimética para el
control y optimizacion de Inventarios en Jayka (Creando Espacios) Villavicencio, ya que en esta
empresa no se habia realizado ningun estudio pertinente que busque resolver la problematica
presente en las existencias, desde el punto de vista practico el proyecto se justifica de manera
experimental, puesto que se implemento la herramienta a través de Excel mediante macros los
cuales brindan el soporte suficiente para operar de manera practica y completa en el buen manejo
de inventarios, ya que controla entradas y salidas, el catalogo, las bases de datos e Inventarios,
esto con el fin de dar un mayor soporte durante dicho proceso, En el &mbito Social se justifica
en la medida que se esta ayudando a la empresa mediante investigacion, analisis, asesoramiento
y la entrega gratuita de una herramienta el cual serd de gran utilidad dentro de la misma. En el
punto de vista econdémico, la empresa se beneficia en la disminucion de la perdida de distintas
herramientas de trabajo, maquinaria, materias primas.

Desde el punto de vista investigativo, este proyecto es relevante y se justifica en ayudar
a los profesionales que vienen en camino, para forjar sus bases académicas y orientarlos hacia el
andlisis investigativo y aplicado, brindando asi la soluciéon a los problemas de inventarios, e
invitandolos a profundizar en esta tematica.

El proyecto de grado se consolido para aumentar las habilidades de andlisis e
investigacion, e implementacion de herramientas de Lean Manufacturing y Lean Six sigma, en
la solucion de problemas reales y aplicables en la Industria Empresarial, en especial en la
Organizacion JAYKA (creando Espacios), ya que se usaron herramientas vistas en el diplomado
para el diagndstico y estudio profundo de la empresa, en el cual se cumplid con los objetivos
establecidas, puesto que el lugar mejord en el area de Orden y aseo, ademas en el proceso de
automatizar el inventario para asi optimizar tiempo, recursos, trabajo, aumentando
exponencialmente el crecimiento econdomico, socioeconémico en el sector de Santa Inés zona
Industrial, y se redujo la pérdida de material sobrante, materiales obsoletos, para potencializar
su maxima eficiencia en las operaciones, esto se debe a que la herramienta sistematica, disminuye

errores manuales, aumentando la veracidad de la informacion (Handayani et al 2024).
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6. Objetivos

6.1. Objetivo General

Desarrollar una herramienta ofimatica de control de inventarios del proceso de materias
primas, maquinarias y equipos de la empresa JAYKA (creando espacios) en la ciudad de

Villavicencio.

6.2. Objetivos Especificos

Diagnosticar el estado actual de la gestion de inventarios mediante herramientas de
analisis estratégicos para la empresa JAYKA (creando empresa)

Disefiar una herramienta digital para la gestién y control de inventarios en la empresa
JAYKA (creando espacios).

Implementar la herramienta digital de gestion y control de inventarios para la empresa

JAYKA (creando espacios).
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7. Marco Metodoldgico

7.1. Tipo de Investigacion

La investigacion se llevara a cabo por medio de un analisis completo, en donde se
realizard una observacion detallada de como se ejecutan las tareas en las areas de compra,
produccion e instalacion, para asi poder identificar donde estan las ineficiencias y donde
implementar las mejoras.

También se ejecutard una descripcion minuciosa en donde se identificard como esté el
proceso hoy en dia. Con este andlisis se pretende dar a conocer el alcance del problema y la

frecuencia de este.

7.2. Poblacion

La poblacion se encuentra conformada por la empresa JAYKA creando espacios, la cual
se desarrolla en el area de los procesos productivos (3 personas), administrativos (1 persona) y

comerciales (1 persona).

7.3. Muestra

La muestra definida estuvo conformada por los empleados y el jefe de Jayka (Creando
Espacios), con un total de 5 trabajadores que representan el 100 % de la muestra, ya que son
quienes desarrollan los procesos de la empresa.

La falta de un sistema de control de inventarios en la empresa Jayka (creando espacios),
hace que se tenga una investigacion aplicada, ya que, se basa en la observacion directa de los
procesos de compra, venta y produccion en la bodega.

El enfoque principal se centra en el desarrollo del cumplimiento de necesidades, y asi

mismo analiza y describe como se encuentran los procesos actualmente en la empresa.

7.4. Diseiio Metodologico

Para el cumplimiento de este proyecto, se realizard la metodologia DMAIC, que se utiliza

en Lean Six Sigma para optimizar los distintos procesos y procedimientos de las organizaciones.
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La metodologia DMAIC esta compuesta por las siguientes fases:
- Definir
- Medir
- Analizar
- Mejorar
- Controlar
En esta etapa se lograra observar las diferentes problematicas que existe en la gestion de
inventarios de la empresa JAYKA, y asi mismo, sus principales causas para aplicar la mejora a

través de una herramienta digital que permitira llevar el control.

7.5. Fase 1. Definir

Inicialmente se realizé una entrevista en la bodega con la gerente de la empresa, la cual
nos permitié a conocer como es funcionamiento de los procesos operativos de la empresa
actualmente. Mediante la informacion brindada, se analiz6 que la principal problematica se debe
a que no cuenta con un sistema estructurado que lleve el control de inventarios.

Esta problematica genera fallas en la gestion de los recursos de la empresa, evidenciadas
en las dificultades como la pérdida de maquinaria y equipos, materiales en stock y la falta de
trazabilidad de las entradas y salidas en la empresa.

Debido a esta problematica se ha identificado que se ha generado una incrementacion en
los costos de operacion de la empresa y una alta dificultad en la toma de decisiones.

Para llevar a cabo una organizacion y analisis de manera adecuada con la informacion
obtenida de la entrevista, se implementaron las siguientes herramientas, con el fin de entender la

problematica del proyecto.

7.5.1. Diagrama de Ishikawa

Teniendo en cuenta la informacion recolectada en la entrevista, se realiz6 un diagrama

de Ishikawa (espina de pescado), esto con el fin de entender cudles son las principales causas y

efectos de la problematica de la empresa.
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Figura 1 Diagrama de Ishikawa (espina de pescado).

Falta de capacitacion No existen indicadores Desorden en bodega
de inventario
No hay responsable No se mide entradas y pérdida de materiales
salidas
Errores manuales No hay control de Dificultad para ubicar

materiales Falta de gestion en el
control de

inventario en la

Espacio reducido empresa JAIKA

stock minimo/maximo

No hay control de / No hay procesos
herramientas/ definidos

pérdida de equipos Control manual

s

Mala distribucion de la
ega

Uso sin registro No hay registros Falta de senalizacion

MEDIO AMBIENTE

A partir del diagrama anterior se evidencio que la principal problematica es debido a la
falta de un sistema de gestion de inventarios ya que en las distintas categorias se dieron a conocer

como esta problematica actiia y evita la integracion de los procesos de la empresa.

7.5.2. Diagrama Matriz DOFA

En este sentido se implementara la matriz DOFA, con el fin de realizar un analisis de las

principales debilidades, oportunidades, fortalezas y amenazas de la empresa JAYKA (creando

espacios), para poder realizar estrategias para mejorar el proceso actual.
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Figura 2 Matriz DOFA de la empresa JAYKA (creando espacios).

DEBILIDADES OPORTUNIDADES
« Ausencia de un sistema de control de . Implementacién de herramientas
inventarios digitales (Excel, AppSheet)
« Desorden en la bodega . Mejora en la gestion mediante

metodologias como Lean Six Sigma

Falta de control de entradas y salidas de

materiales « Posibilidad de optimizar tiempos y costos

« Pérdida de herramientas, equipos y operativos
materiales . Acceso a tecnologia para control de

» Falta de indicadores de control (medicién) inventarios
Crecimiento del sector y demanda de

servicios

« Experiencia en el sector y conocimiento del Competencia con empresas mas
proceso productivo organizadas

= Personal con habilidades practicas en las . Incremento en costos de materiales
actividades operativas « Pérdidas econémicas por mala gestion de

« Capacidad de adaptacion a cambios en los inventarios
procesos . Retrasos en entregas por

« Relacion directa con clientes desorganizacion
« Flexibilidad en la ejecucion de trabajos . Insatisfaccion del cliente

El andlisis del cruce de la matriz DOFA facilité el establecer estrategias basadas en la
conexion entre los procesos internos y externos de la empresa, esto con el fin de tener acciones
correctivas que ayuden con el fortalecimiento del manejo de inventario. A continuacion, cruces
establecidos:

° DO (Debilidades, Oportunidades) tienen un alto grado de importancia ya que se
enfocan en las principales fallas identificadas como poca regulacién en los procesos.

° FA (Fortalezas, Amenazas) uso de la experiencia y capacidad operativa para
contrarrestar la competencia, reducir pérdidas y mejorar el servicio ante riesgos externos.

° FO (Fortalezas, Oportunidades) las estrategias FO nos da a conocer que JAYKA
cuenta con un gran desarrollo en el sector y también cuenta con una alta experiencia, esto ayuda
a que mediante el desarrollo de una herramienta digital se tenga un control en el inventario, con
el fin de gestionar los recursos.

° DA (Debilidades, Amenazas) estrategias orientadas a reducir debilidades internas

para evitar riesgos externos, minimizando pérdidas, desorganizacion y efectos de la competencia.
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Con base en el desarrollo de la matriz DOFA se determiné la creacion del mapa de
procesos para poder explicar graficamente cual es la funcionalidad e interrelacion entre los
procesos de la empresa, teniendo en cuenta el siguiente orden:

° Procesos estratégicos: Estos se basan en la gestion de planificacion y gestion de
mejora continua, la cual se basa en la toma de decisiones con el fin de dar el cumplimiento de
los objetivos de la empresa y el cumplimiento de las necesidades del cliente.

° Procesos misionales: Se relacionan principalmente con el servicio y producto
final, en este se tiene la gestion de compra, gestion de produccidon e instalacion y gestion
comercial. En estos procesos se debe hacer cumplimiento a los requerimientos del cliente para
obtener los mejores resultados.

° Procesos de apoyo: Su objetivo principal es contar con personal capacitado para
cada uno de los procesos y asi garantizar optimos resultados ya que al satisfacer al cliente se

cumple con sus necesidades.

Figura 3 Mapa de procesos de JAYKA (creando espacios)

( PROCESOS ESTRATEGICOS )

Gestion de Gestion de
planificacion mejora continua

w0
g PROCESOS MISIONALES
=
2 Gestibhde  Gestidn de produccion Gestion
o compra e instalacion comercial
&
w
C PROCESOS DE APOYO D)
«—> Gestion de

CLIENTES CON NESECIDADES, REQUERIMIENTOS Y
SVAILYL1D3ds3
A SOLNIIWIHANDIY ‘S3AYAIDASIN NOD SALNIITD

Talento Humano

El mapa de procesos nos da a conocer como estan estructurados los procesos estratégicos,

misionales y de apoyo, ya que fin facilita y explica el funcionamiento actual de la empresa.
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Continuando con la fase de definicion de la problematica se realizo el siguiente Diagrama
de carriles en el cual se determina cuéles son las responsabilidades del personal de trabajo en los
procesos comercial, compra, produccion e instalacion, esto teniendo en cuenta los procesos

misionales que se implementaron en el mapa de procesos, a continuacion, el diagrama:

Figura 4 Diagrama de Carriles de JAYKA (creando espacios)

COMERCIAL COMPRA PRODUCCION INSTALACION

RECEPCIONISTA
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Revision y
Solicitud
requernmentos tnvio de
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GERENTE
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'm?‘mL _ ['salicitud de
mremtg| =P moteriales

CARPINTERO

ga 4L
& Recepcion y
i [== S
g F materic ocobados
2 = prima
aQ

Teniendo en cuenta el diagrama de proceso y diagrama de carriles se desarrollan los
Diagramas Sipoc para cada uno de los procesos (comercial, compra, produccion e instalacion)
con el fin de visualizar e identificar los proveedores, entradas, procesos, salidas y clientes, la
metodologia que se implement6 en esta etapa fue mediante visitas previas al establecimiento

para recopilar y analizar la informacion que se requiere.
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Tabla 1 Diagrama SIPOC de proceso comercial.
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S I P Q) C
Proveedores Entrada Proceso Salida Cliente
. .. - 1. Solicitar L .
Cliente Solicitud de servicio L Cotizacion Cliente
cotizacion
Cliente Rc?quf:rlmlentos > Analisis Ordep a Proceso de
(disefio) trabajador compra
. 3. Creacion de  Confirmacion
Gerente Precios . . Compra
cotizacion de pedido
Tabla 2 Diagrama SIPOC de proceso compra.
S I P 0 C
Proveedores Entrada Proceso Salida Cliente
Provgedores Lista . de 1. Solicitar ~Materiales recibidos y
(Ferrillanos y materiales L . Bodega
cotizacion verificados
Homecenter) aprobados
Procfeso d.e disefio . 2. Seleccionar Registro de Proceso de
(envia  lista de Cotizaciones .,
. proveedores compra produccion
materiales)
Proces'o de finanzas . 3. Generar orden  Facturas y Proceso
(autoriza Orden de trabajo
de compra comprobantes contable
presupuesto)
4. Llegada y
revision de
materiales
Tabla 3 Diagrama SIPOC de proceso produccion.
S I P Q) C
Proveedores Entrada Proceso Salida Cliente
Proceso de compra . . 1. Preparacion de Mueble Proceso de
L. . Materias primas . . . .y
(suministra materiales) materiales terminado instalacion
Proceso de disefio - .
(proporciona  planos Planos y disefio 2. Ensamble de Reporte de Aprobacion
p aprobados partes del mueble  calidad del cliente

fichas técnicas)
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S I P Q) C

. L Herramientas y 3. Aplicaciéon de Producto listo
Carpinteros y maquinaria .
equipos acabados para la entrega
4. Control de
calidad

Tabla 4 Diagrama SIPOC de proceso instalacion.

S | P o) C
Proveedores Entrada Proceso Salida Cliente
Proceso de
produccion (entrega Mueble terminado 1 o Instalar Mueble instalado Cliente final
de mueble inmobiliario y funcional
terminado)
Equi de Documentacion Proceso
quipo 2. Control de calidad  Acta de entrega administrativo
transporte entregada . .
(cierre de pedido)
Personal de 3. Entrega formal al Retroalimentacion
instalacion cliente al cliente
7.6. Fase 2. Medir

Para comprender las problematicas relacionadas con los inventarios de JAYKA (creando
espacios), se emplearon herramientas de identificacion como la lista de chequeo y el diagrama
de Pareto.

Los resultados fueron totalmente realistas a la situacion que se presentan en la Empresa
JAYKA (creando espacios), en el cual se detectd la falta de Aseo y Orden en el establecimiento,
por otra parte, las instalaciones eléctricas se encuentran adecuadamente y en perfecto
funcionamiento, ademas los materiales que se manejan son de excelente calidad, y aunque suelen
haber desperdicios del material, esta anomalia no influye en los estandares de calidad en los
productos.

En esta fase se creara el Diagrama de Pareto en el que se da a conocer cuéles son las
principales causas de pérdidas en cada uno de los procesos, para lograr lo anteriormente
mencionado primero se identifican los problemas, luego la frecuencia esta debe ir de mayor a
menor, el porcentaje acumulado, y mediante Excel se hace la grafica, para tener una

representacion visual.
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Tabla 5 Diagrama de Pareto.

DIAGRAMA DE PARETO
PROBLEMAS FRECUENCIA P. ACUMULADO
Falta de Orden y Aseo 50 0,5
Deficiencia en el manejo de Inventarios 30 0,8
Desperdicios de material 20 1
Figura 5 Grdfico de Pareto.
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En esta gréafica se analizo los valores de la frecuencia en orden descendente en el cual se

detect6 que la falta de Orden y Aseo con un porcentaje del 50%, y un porcentaje acumulado del

0,5%, el segundo problema que se observo fue la falta de un registro, control y seguimiento en

el tema de Inventarios con un porcentaje del 30%, y un porcentaje acumulado del 0,8%, el ultimo

problema que se detectd fueron los desperdicios del material, con un porcentaje del 20%, y un

porcentaje acumulado del 1, estos resultados dejan en evidencia los problemas que se resolvieron

en el transcurso de este proyecto para mejorar la eficiencia y productividad de la empresa

seleccionada.

7.7. Fase 3. Analizar

Se deben de tener en cuenta que para realizar esta fase se obtiene los datos de la anterior

(medir), aqui se identifican cudles son las principales causas de los problemas en la empresa,

para ello se realizaran las siguientes herramientas:
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° Mediante el diagrama de Pareto que se realizd anteriormente, se realizara la
priorizacion de los problemas, para ello se implementara los 5 porque, teniendo en cuenta que se
centraliza en encontrar el origen de los problemas para asi poder darle solucion.

Para realizar la visualizacion y andlisis de datos se realizara lo siguiente:

Meétricas y mediciones Six Sigma se utilizaran para observar numéricamente el
desempefio de un proceso, identificar variaciones y establecer una base objetiva para la mejora:

° Célculo de oportunidades, defectos, rendimiento se dard a conocer el rendimiento
del proceso, el cual refleja el porcentaje de unidades producidas sin defectos, y asi mismo analiza
que los procesos cumplan con los estindares minimos.

° Célculo de Defectos por unidad.

° DPU, Defectos por oportunidad-DPO, Defectos por millon de oportunidades.

) DPMO, rendimiento o Yield, Nivel sigma.

Tabla 6 Variables de calculos en la metodologia Lean Six Sigma.

Variables Introduzca los Valores Solicitados

en los Espacios Amarillos

1 | Numero de unidades procesadas = 29

2 | Numero total de defectos = 1

3 | Numero de oportunidades para defectos = 5

4 | Defectos Por Unidad (DPU) DPU = 0,034

5 | Defectos Por Oportunidad (DPO) DPO = 0,007

4 | Resultado de Defectos por Millon de Oportunidades (DPMO) _

5| Z score (nivel Sigma) Z1Lt= 3,96

6 | Rendimiento (Yield) % 99.3%

Nota. Resumen de métricas en el cual se estudian las unidades que se realizan al mes, cantidad de defectos que

ocurren, las oportunidades de ocurrencia, adaptandose a los niveles de estudio de Lean Six Sigma adaptado de
(CRAI-USTA,2026).

7.7.1. Anadalisis de las métricas Actuales

Con los valores de la informacion registrada (N:29, D: 1, O: 5), se analizé que el proceso se

encuentro en la siguiente situacion:
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- DPU (0,034): Senala que, en promedio, se observo un defecto por cada 29 unidades
procesadas. En una herramienta sistematica de inventarios, dicha informacion reflejaria, una falla
en el registro, ubicacion erronea de materiales, o un desajuste en el inventario.

- DPMO (6.897): Este es el indicador clave, el cual permite analizar que, por un millon de
oportunidades de defectos o falencias en el sistema de Inventarios, se producen 6.897 errores.

- Nivel Six Sigma (3,96): Lo cual indica que en el procedimiento se observa un desempefio
de casi 4 sigma. En términos industriales, es un desempefio aceptable, pero aliin se encuentra a
distancia de la calidad de la perfeccidon en sus operaciones

- (6 sigma: 3,4 DPMO). Significa que hay una oportunidad de mejora para disminuir la
dispersion.

- Yield (99,3%): El rendimiento es 6ptimo. El 99,3% de las actividades previas a la

Gestion de Inventarios se ejecutan perfectamente en el primer intento.

Tabla 7 Implementacion de Lean Six Sigma en DPO.

DPMO

6 Sigma 34
5 Sigma 233
4 Sigma 6,210
3 Sigma 66,810

2 Sigma 308,700
1 Sigma 697,700

Nota. Calculos mediante la calculadora de Excel en el que se analiza del 1 a 6 Nivel sigma su
DPMO, adaptado de (CRAI-USTA,2026).

Esta tabla es la constancia de la necesidad de trasladarse a la fase de Mejorar (Improve),
ya que la finalidad es que el indicador se trasladé hacia arriba en la tabla, disminuyendo los

errores para salvaguardar la calidad de la administracion de Inventarios.
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Figura 6 Grdfica representativa de los 6 niveles de sigma, con el DPMO.

Z score (Nivel Sigma)
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Esta grafica expone la meta de Lean Six Sigma: al estandarizar el proceso. Al dirigirse a
niveles insuficientes (en este caso 2 o 3 Sigma) orientado a 6 sigma, lo que significa un avance
significativo, al reducir miles de errores a un porcentaje de 3.4 por millon, asegurando la calidad
total y optimizacion de costos.

Para analizar los datos que se obtendran del proceso de recoleccion de datos se implantara

por medio de la Estadistica descriptiva:

° Calculo de tamaiio de la muestra: nos servira para la toma de datos en el que se

determina el nivel de confianza, el margen de error y la variabilidad del proceso.

Tabla 8 Cdalculo sistematico del tamario de la muestra

Introduzca el grado de confianza 90,0%
Valor critico Z (formulado) 1,645
Tamano de la poblacion 47
Introduzca el margen de error 5,00%
271
| Tamaiio de la muestra | 41 |

Nota. Respuesta sistematica mediante la herramienta de Excel en la que se seleccionaron datos

en base a la metodologia Lean Six Sigma, adaptado de (CRAI-USTA,2026).

° Medidas de tendencia central: en estas se incluyen la media, mediana y moda, las cuales

permitirdn identificar el promedio de un conjunto de datos en los procesos de produccion.
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Tabla 9 Base de Datos para las métricas en Lean Six Sigma.
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ID ID Tiempo Tiemp(? Ti.empo‘ Tiempo
Fecha product | emplead total productiv | alistami espera Producto
0 0 proceso 0 ento
14/11/2025 7 1198018 | 1008 936 24 48 elec?rzgzrﬁzgicos
14/11/2025 1 1123282 480 480 48 48 archivera para empresas
8/01/2026 1 1122357 | 1080 960 48 72 corfp"l‘;ﬁz;‘; SR; Y e
9/01/2026 2 1137981 960 888 24 48 Cocina Pequeiia
22/01/2026 5 1131598 720 360 240 120 Mesa de escritorio
22/01/2026 3| 1145080 | 840 480 240 10 | BstanteriaenRH para
bibliotecas
23/01/2026 3 878434 480 408 24 48 Cocina mediana
23/01/2026 4 1131095 600 480 48 72 Armario grande
18/02/2026 2 1129926 600 480 48 72 Mueble para la Television
19/02/2026 4 1184891 360 288 24 48 Cocina tipo Isla
20/02/2026 6 1127046 360 288 24 48 Mueble del retrete flotante
20/02/2026 5 1156909 1152 960 96 96 Mueble para dormir
20/02/2026 6 1119107 648 600 24 24 Repisa en RH
20/02/2026 7 1210371 | 672 576 48 48 impﬁﬁgi‘t‘ssp;éaaseo
20/02/2026 8 1132584 432 360 48 24 Mesa para la TV
20/02/2026 9 1109753 | 1152 912 168 72 fiffﬁ’;“g; Il’jrearj;::a
20/02/2026 10 1135044 552 480 48 24 Archivador en RH
21/02/2026 11 1145002 648 528 72 48 Closet Modular
21/02/2026 12 1132064 672 576 48 48 Mesa de reuniones
21/02/2026 13 1193021 840 720 72 48 Sillas con estilos Unicos
21/02/2026 14 1129027 456 336 48 72 Cocina tradicional en RH
21/02/2026 15 1189168 1008 912 48 48 Accesorios de cocina
21/02/2026 16 1167021 504 456 24 24 Mesa de trabajo
21/02/2026 17 1141092 624 552 48 24 Escritorios de estudiantes
21/02/2026 18 1148124 648 528 48 72 Sillas con estilos Unicos
21/02/2026 19 1137047 792 696 24 72 Closet Modular
21/02/2026 20 1092758 288 240 24 24 Armario grande
22/02/2026 24 1142970 480 408 24 48 Mostrador grande
22/02/2026 25 1120173 600 480 48 72 Cuadros grandes
22/02/2026 26 938710 720 360 240 120 Mueble de lavanderia
22/02/2026 27 1126055 360 288 24 48 Disefio de consultorios
22/02/2026 28 1121968 1008 480 480 48 Muebles Innovadores
22/02/2026 29 1141903 528 360 120 48 Lakers
22/02/2026 30 1121965 624 384 192 48 Mueble para zapatos
22/02/2026 31 1106473 1032 600 360 72 Escritorio de videojuegos
22/02/2026 32 1137086 456 240 120 96 Tocador
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ID ID Tiempo | Tiempo | Tiempo Tiempo
Fecha product | emplead total productiv | alistami es erl')a Producto
0 0 proceso 0 ento P
22/02/2026 33 1157068 624 312 168 144 Muebles de Jardin Infantil
22/02/2026 34 1141590 672 360 192 120 Mostrador pequeilo
22/02/2026 35 1137098 960 888 24 48 Mostrador grande
22/02/2026 36 1156063 720 360 240 120 Pupitre de pediatria
22/02/2026 | 37 | 1105825 | 360 288 24 48 Estantes de
almacenamiento
22/02/2026 38 1193859 1056 960 48 48 Cava para vinos
22/02/2026 39 1885145 624 504 48 72 Cajon de herramientas
22/02/2026 21 1139607 984 480 240 264 Cama Grande
22/02/2026 22 1109863 1032 936 24 72 Cama pequefia
22/02/2026 23 1136007 480 888 24 48 Mesa de Noche
Tabla 10 Frecuencias Estadisticas.
330 Frequency Cumulative % 330 Frequency Cumulative %
420 10 52,63% 420 10 52,63%
510 4 73,68% 510 4 73,68%
600 1 78,95% More 4 94,74%
690 0 78,95% 600 1 100,00%
780 0 78,95% 690 0 100,00%
More 4 100,00% 780 0 100,00%

La informacion, evidencia que el proceso se predice, superando la mitad de las veces

(enfocado en 420). Aunque se observo una tasa pequefia de datos que no se encuentran dentro

del rango normal (La agrupacion “More”), lo que permite concluir que el sistema mantiene su

estabilidad, aunque necesita de seguimiento y control con el fin de alcanzar la maxima eficiencia

en las operaciones.
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Tabla 11 Resumen de Variables Estadisticas.

Tiempo productivo

Mean 544,6957
Standard Error 33,81685
Median 480
Mode 480
Standard Deviacion 229,3571
Sample Variance 52604,66
Kurtosis -0,79119
Skewness 0,709651
Range 720
Minimum 240
Maximum 960
Sum 25056
Count 46
Confidence Level (95,0%) 68,11064

Esta
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Tabla se

observa un tamafio moderado con una escala media en la que sus variables estan dispersas en

gran escala, ademas con una distribucién de sesgo positivo en direccion hacia la derecha, en

donde el valor mas recurrente y central es 480, aunque la media se ve desplazando hacia valores

extremos e incluso aproximadamente hasta 960.

Tabla 12 Maximo y Minimo con la Amplitud.

Maximo

Minimo

Amplitud

960

240

720

Tabla 13 Numero de Clases.

Cuenta

Numero de clases

68

8,246211

8
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Tabla 14 Extension del Intervalo.

Ext. Intervalo

90

Figura 7 Grdfica representativa de la frecuencia relativa y acumulada.
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Las medidas de dispersion evaluaran el grado de variabilidad de los datos con respecto a

la media. Entre ellas se encuentran el coeficiente de correlacion, el cual permite evaluar la

relacion y correlacion, entre la variable x dependiente y la variable e independiente para asi

determinar el comportamiento, analisis de resultados entre las mismas.

Por ejemplo, el coeficiente de correlacion en este proyecto arrojo un resultado de -

0,866288, lo que quiere decir que al haber cambios en las variables inversamente proporcional

se considera negativo, lo que da como resultado un valor negativo, ademas se evidencid que

dichos cambios son insignificantes.

Tabla 15 Base de datos para calculo de Correlacion.

1D D Tiempo | quempe | TIeMPO | 4o b0
Fecha | product total P alistamient P Producto
empleado productivo espera
) proceso )
Cocina en Rh
8/01/2026 1 1122357 1080 960 48 72 Y
complemento
s grande
9/01/2026 | 2 1137981 960 888 24 48 Cocina
Pequeiia
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ID Tiempo . Tiempo .
Fecha | product 1D total Tlemp.o alistamient Tiempo Producto
empleado productivo espera
0 proceso 0
2300122021 4 878434 480 408 24 48 Cocina
6 mediana
2300172021 1131095 600 480 48 72 Armario
6 grande
2001202\ 51131508 | 720 360 240 120 Mesa de
6 escritorio
Mueble del
20/02/202 6 1127046 360 288 24 48 retrete
flotante
Torre para
14/1é/202 7 1198018 1008 936 24 48 electrodomést
1cos
archivera
14/1;/202 1 1123282 480 480 48 48 para
empresas
18/022021 1129926 600 480 48 75 | Mueble para
6 la Television
Estanteria en
22/0é/202 3 1145080 840 480 240 120 RH para
bibliotecas
19/0222021 1184891 360 288 24 48 Cocina tipo
6 Isla
2000220215 1156009 | 1152 960 96 g6 | Mucble para
6 dormir
20/02/202 6 1119107 648 600 24 24 Repisa en RH
Alacena para
20/02/202 7 1210371 672 576 48 48 implementos
de aseo
20002202 g 1132584 432 360 48 24 | Mesaparala
6 TV
Recepcion
200027190 1 1109753 1152 912 168 72 para arcas
0 formales de
la empresa
200022021, 1135044 552 480 48 24 Archivador
6 en RH
21/02/202 Closet
6 11 1145002 648 528 72 48 Modular
21002202, 1132064 672 576 48 48 Mesa de

6

reuniones
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1D Tiempo . Tiempo .
Fecha | product 1D total Tlemp.o alistamient Tiempo Producto
empleado productivo espera
(1] proceso 0
Sillas con
214 Oé/ 2025 1193021 840 720 72 48 estilos
Unicos
Cocina
21/02/202 14 1129027 456 336 48 72 tradicional en
6
RH
2100212021 15 | 189168 | 1008 912 48 48 | Accesorios
6 de cocina
21/02/202 1 ¢ 1167021 504 456 24 24 Mesa de
6 trabajo
21/02/202 17 1141092 624 557 48 24 Escrltor}os de
6 estudiantes
Sillas con
214 02/6202 18 1148124 648 528 48 72 estilos
Unicos
21/02/202 1 4 1137047 792 696 24 7 Closet
6 Modular
21/02/202 | 1092758 288 240 24 24 Armario
6 grande
221 02/6202 21 1139607 984 480 240 264 | Cama Grande
221021202 5, 1109863 1032 936 24 72 Cama_
6 pequefia
221021202 | o4 1136007 480 888 24 48 Mesa de
6 Noche
22/02/202 1, 1142970 480 408 24 48 Mostrador
6 grande
22/02/202 | s 1120173 600 480 48 7 Cuadros
6 grandes
22/02/202 | o¢ 938710 720 360 240 120 Mueble de
6 lavanderia
Disefio de
22/02/6202 27 1126055 360 288 24 48 consultorio
S
Muebles
22/ 02/6202 28 1121968 1008 480 480 48 Innovadore
S
22/ 02/6202 29 1141903 528 360 120 48 Lakers
221022021 5, 1121965 624 384 192 4g | Mucble para
6 zapatos
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1D D Tiempo | pompo | TIMPO | 4o oo
Fecha | product total P alistamient p Producto
empleado productivo espera
o proceso 0
220022021 51 | 106473 | 1032 600 360 75 | Escritoriode
6 videojuegos
22/02/202 32 1137086 456 240 120 96 Tocador
Muebles de
22/02/202 33 1157068 624 312 168 144 Jardin
Infantil
220022021 54 | 41500 | 672 360 192 120 | Mostrador
6 pequefio
2210212021 55 1137098 960 888 24 48 Mostrador
6 grande
2200212021 36 | 1156063 720 360 240 120 Pupitre de
6 pediatria
Estantes de
22/02/202 37 1105825 360 288 24 48 almacenamie
nto
22102202 | 3¢ 1193859 1056 960 48 48 Cava para
6 vinos
221022021 59 | 1ggsias | 624 504 48 72 Cajon de
6 herramientas

Nota. Registro de datos, tomados y adaptados de la empresa JAIKA (Creando Espacios)

Figura 8 Grdfico de Dispersion.

Diagrama de Dispersion
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7.8. Fase 4. Mejorar

En esta fase se disefio la mejora con el fin de darle solucion a la problematica en la
empresa JAYKA (Creando espacios) de la falta del sistema de gestion de inventarios para poder
llevar el dominio de los diferentes movimientos que se realizan en la empresa.

La solucion se realizdo por medio de la aplicacion Google App Sheet, con el fin de
automatizar la gestion de inventarios para llevar a cabo la trazabilidad de los mismos.

Se realizo el disefio de hoja de calculo la cual es la encargada de almacenar y procesar la
informacion.

Para tener una mejor apreciacion de los problemas, andlisis y las soluciones propuestas
se realizard un A3, esta herramienta es la encargada de dar a conocer las principales soluciones

de una manera visual e interactiva.
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Figura 9 Reporte A3.

REPORTE A3- FALTA DEL BUEN MANEJO DE INVENTARIOS

DESCRIPCION DEL PROBLEMA PROPUESTA
A la fecha se han trabajado tres pilares fundamentales de este proyecto:
A) Proyecto Investigado de la empresa JAYKA ( creando espacios)
B) Analisis mediante herramientas del Diplomado Lean Six Sixma y Lean
Manufacturing
C) Disefio y creacion del sistema de una herramienta que maneje
eficientemente los inventarios de la Organizacion.
1) Busqueda de Informacion
El proyecto se encuentra en la parte final, ya que estaenprocesode  [2) Herramientas de la profundisacion
revision, planificacion de la herramienta y ajustes paramodelarla. 3) Herramienta digita ofimatica creada
4) Capacitacion al personal

La empresa JAIKA( creando espacios), presenta inconevenientes en el
manejo de inventarios, ya que no manejan los datos correspondientes al
material que entra, herramientas de trabajo, los costos, las utilidades,
cantidad, proveedores.

SITUACION ACTUAL

EL ANALISIS DE LAS CAUSAS

bl Estudio exhaustivo de Investigacion siguiendo los lineamientos de la

USTA villavicencio llevado a cabo por alumnas de la misma durante 2

PROCESOS
@ B AN semestres.
heeramientas de 000808, Lie ¥ regule 2.9 . ’ . .
el Al Analisis y elaboracion de herramientas vistas en el diplomado con el fin
o NECESIDAD DE de conocer a profundidad el estado actual de la Organizacion JAIKA (
hamcade TECHOLOGICA Creando espacios) a traves de las estudiantes de opcion de grado II,
tema
Eloqugo dcorce durante 2 meses.
hiccdote ol o : : o
Sumnato, e Disetio y modelo, funcionando y siendo de gran utilidad en la empresa
PERSONAS SN Mmoo O = ¥ e A
hecho por estudiantes de ultimo semestre de la facultad de Ingenieria
Sy Industrial por un periodo de tiempo de 4 meses.
NN\ NN\
OBJETIVOS SEGUIMIENTO Y RESULTADOS
Disediar y modelar a travez de un software la herramienta que controle el nivel de | Se acordo con la empresa realizar pruebas pilotos al sistema, y realizar
Inventarios. un seguimiente durante 1 semana, para comprobar la efectividad del

provecto en el area de regular Inventarios.

La eficiencia del proyecto radica en la mejora e implementacién de la herramienta en
Excel, la cual controla y hace seguimiento al sistema de Inventarios, de este modo optimiza
procesos, tiempo, y la empresa deja atrds las metodologias ambiguas las cuales no van a la

vanguardia de la Tecnologia.
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7.9. Fase 5. Controlar

Para lograr la estandarizacion de Jayka se debe realizar 5S, esto con el fin de llevar a cabo
el sistema de orden y aseo en toda la empresa, sin perder el alineamiento a los objetivos ya
plasmados en el documento, puesto que esta herramienta es de gran utilidad en las organizaciones
para generar mayor visibilidad, limpieza, orden ante los visitantes o clientes, esto con el fin de
fidelizar el cliente y persuadirlo de ser la mejor alternativa para adquirir los diferentes productos,

que JAYKA (creando espacios) les ofrece.

Tabla 16 Herramienta Asis ToBe

ASIS TOBE
Notificacion de pedido. Solicitud de encargo presencial.
Agendamiento de encargo. Realizar pedido del material a distribuidores.
Solicitud de materias primas a proveedores. Recepcion de Insumos.

Verificacion y control de entradas y salidas a través

Recibimiento de la entrega. del programa Google App Sheet.

Pago de la solicitud sin un control en los Cancelacién de la solicitud.

inventarios.
Planificacion, disefio y corte. Planificacion, disefio y corte.
Ensamblar, pulir, pintar y empacar el producto Ensamblar, pulir, pintar y empacar el producto
terminado. terminado.

Nota. Esta tabla analiza el antes y después en la cual se mejoran los procesos y se implementa

la herramienta Google App Sheet.
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8. Narracion del Caso

La empresa JAYKA (Creando Espacios), no tenia en su funcionamiento cotidiano un
sistema de monitoreo ni registro estructurado para el control de la entrada y salida de maquinaria
y materia prima en cada uno de sus proyectos.

En vez de ello, la empresa hacia un control basico a través de actas mensuales de entrega
para la maquinaria, las cuales se asignan individualmente a cada trabajador. No obstante, este
procedimiento no garantiza que los materiales y equipos empleados en los procesos de
instalacion tuvieran un seguimiento.

Ademas, mediante las visitas a la empresa se logré evidenciar la falta de organizacion de
los materiales y materias primas, esto dificulta la localizacioén y el aumento de los tiempos en las
busquedas de los mismos. Al tener esta situacion, la cual impacta directamente en la operacioén

de la empresa y el acatamiento de las entregas.

Figura 10 Estado inicial de la bodega.

Nota. Evidencia fotogrdfica tomada de la Empresa JAYKA (creando Espacios) la cual,

representa la problematica de orden y Aseo

A partir de este diagnostico se determind que la problematica principal estaba enfocada
en la falta de un sistema de control de inventarios, lo cual se evalud utilizando instrumentos de
Lean Six Sigma como el diagrama de Ishikawa y la matriz DOFA. Mediante estas herramientas
se evidencido cudles son las principales causas relacionadas con la falta de procesos

estandarizados, esto con el fin de comprender la deficiencia en el control de inventarios.
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Teniendo en cuenta lo anterior, se implement6 la metodologia DMAIC, divididos en los
cinco procesos de: definir, medir, analizar, mejorar y controlar.

En la etapa de mejora se cred y aplicod la solucion a la problematica por medio de
Microsoft Excel, desarrollado con el uso de macros. Esta herramienta posibilita la
automatizacion del registro y supervision de inventarios, lo cual hizo sencillo el manejo de
entradas y salidas, asi como el calculo automatico del stock disponible.

Este sistema cuenta con la capacidad de registrar productos, movimiento (entradas y
salidas), consultar el inventario y elaborar informes actualizados en tiempo real.

En la implementacién de esta mejora, se capacito al personal de la Empresa JAIKA
(creando Espacios), en el cual se explicaron las distintas funcionalidades con las que cuenta esta
herramienta ya que se estandarizo la base de datos con los inventarios de produccion, ademas el
sistema recibe nuevas existencias, y registra el control de las entradas y salidas con una
clasificacion que permite regular mejor este proceso, ya que se le da una caracterizacion
especifica, como un codigo para cada articulo u elemento, la cantidad de productos.

Ademas, en la etapa de la implementacion de la herramienta se ejecutd un proceso de
ejecucion operativa en la Empresa, por lo cual se reestructuro la informacién almacenada y se
fortaleci6 la base de datos enfocada en el manejo de existencias. Este proceso, aporto en la
depuracion de registros deficientes, identificacion de duplicidad de materiales u elementos y
consolido condiciones estandarizadas para la Gestion de materias primas, recursos tecnoldgicos
y operativos.

La herramienta se desarroll6 en Excel a través de macros y programacion VBA, fue
disefiada, para satisfacer las necesidades en el area de Inventarios, por lo cual incurrié en un
avance significativo para la organizacion, ya que el personal interactio con el sistema
automatizado con la finalidad de registrar las entradas, salidas y movimientos dentro de la
herramienta de control de

inventarios, de igual manera, el sistema cuenta con opciones de acceso eficiente,
automatizacion en tiempo real de las existencias, y elaboracion de informe, optimizando el
acceso a la informacion registrada, y reduciendo falencias generadas por registros manuales.

Cabe mencionar que la implementacion de la mejora, fortalecio el control y seguimiento
de materiales que se requerian para cada proyecto o pedido solicitado, ya que el sistema de la

herramienta de mejora, guarda informacion referente a la fecha de ingreso, persona encargada



HERRAMIENTA OFIMATICA PARA CONTROL DE INVENTARIOS 53

del registro, cantidad de existencias disponibles, y registra los movimientos. El seguimiento y
control de los materiales, mejoro significativamente en las dreas de produccion, instalacion,
consolidando el control de los procesos administrativos y operativos.

Otro factor relevante que se observo, durante el proceso de la mejora, fue la reduccion de
los tiempos de inactividad, ligados a la busqueda de elementos y herramientas de trabajo. Antes
de la implementacion de la mejora, ocurrian contratiempos, ya que el personal gastaba tiempo
considerable en la ubicacion de materiales, materias primas y en la verificacion de existencias,
lo cual generaba cuellos de botella en la producciéon y problemas en el cronograma de
actividades. Al implementar la herramienta automatizada en Excel, la informacion de la Empresa
JAYKA (Creando Espacios), quedo perfectamente almacenada y organizada, en tiempo real,
optimizando de esta manera tiempos y procesos en la Organizacion.

Durante este proceso se evidencio que los estdndares de Stock mejoraron
significativamente, el registro y control de inventarios, se optimizo su eficiencia en cada uno de
sus procesos, ya que a través de la plataforma se observan las entradas, las salidas, la hora, fecha,
cantidad, permitiendo asi a la organizacion, mantener su capital financiero, ya que no tendran
posibles gastos que surjan a raiz de la pérdida de los materiales.

La mejora Implementada fue sumamente importante en la toma de decisiones, ya que se
gener6 un Dasboard el cual realiza graficos estadisticos, actualizables, y convirtié en un pilar
fundamental para la empresa en la toma de decisiones, debido a la exactitud y actualizacion de
los datos, ademas de la veracidad de la informacion en temas de suministros de materiales, Flujo
de inventarios, y requerimiento de suministro de materiales, lo que permitié optimizar el proceso
de Compras, reducir faltantes de existencias y potencializar los recursos en la organizacion.
Desde la metodologia Lean Six Sigma, la herramienta sistematica contribuyo en la eliminacion
de desperdicios, provenientes de tiempos ineficientes, extravidé de materiales e Insumos,
aportando asi, a la solidificaciéon de los procesos internos de la Organizacion mediante la
metodologia Kaizen (mejora Continua). La Estandarizacion de procesos y registros, facilito el

control operativo, y la disminucion de variaciones en la Gestion de Operaciones.
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9.Resultados

A partir del desarrollo de la herramienta ofimatica propuesta para el control de
inventarios en la empresa JAYKA (Creando Espacios), se obtuvieron resultados orientados a la
validacion de su funcionalidad, aplicabilidad y potencial impacto dentro de la organizacion.

En este sentido, el principal resultado corresponde al disefio de un sistema digital
estructurado que, mediante el uso de macros, férmulas avanzadas y validaciones automatizadas,
estd en capacidad de operar como una aplicacion interna de gestion de inventarios. Esta
herramienta permitiria centralizar la informacién en un Unico entorno, facilitando el registro,
control y consulta de datos en tiempo real.

De acuerdo con el diagndstico realizado, donde se evidencio la ausencia de un sistema
organizado para el manejo de inventarios, la herramienta desarrollada se proyecta como una
solucion viable para mejorar la trazabilidad de los materiales. Su implementacion permitiria
registrar de manera sistematica las entradas, salidas y existencias, reduciendo la incertidumbre
en la informacion y facilitando el seguimiento de los recursos.

Adicionalmente, se identificé que la automatizacion de procesos mediante macros y
formulas contribuiria potencialmente a la disminucion de errores asociados a la gestion manual.
La herramienta esta disefiada con validaciones que restringen inconsistencias en los datos, lo
cual fortaleceria la confiabilidad de la informacion y respaldar la toma de decisiones gerenciales.

En términos de eficiencia operativa, se proyecta que la herramienta permitird optimizar
el tiempo invertido en actividades administrativas, como la consolidacion de inventarios y
verificacion de existencias. Al automatizar estas tareas, el personal podria enfocar sus esfuerzos
en procesos estratégicos y productivos dentro de la empresa.

Desde la perspectiva de Lean Six Sigma, la propuesta se alinea con la reduccion de
desperdicios relacionados con reprocesos, tiempos improductivos y descontrol de inventarios.

En este sentido, la herramienta tiene el potencial de contribuir a una gestion mas eficiente
de los recursos, favoreciendo la mejora continua en los procesos organizacionales.

Asimismo, el sistema desarrollado incluye la posibilidad de generar reportes dinamicos
que facilitan el analisis del comportamiento del inventario, tales como niveles de stock, rotacion
de materiales y alertas de abastecimiento. Estas funcionalidades permitirian fortalecer la

planeacion y el control dentro de la empresa.
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En conclusion, se establece que esta herramienta representa una alternativa tecnologica
de bajo costo frente a sistemas especializados, con la capacidad de adaptarse a las necesidades

especificas de la empresa. Su implementacion futura podria generar beneficios significativos en

términos de organizacion, control y productividad.



HERRAMIENTA OFIMATICA PARA CONTROL DE INVENTARIOS 56

10.Lecciones y Recomendaciones

10.1. Manual de utilidad

10.1.1. Acceso a la herramienta

Para utilizar la herramienta, el usuario debe abrir el archivo en el entorno correspondiente
(Excel habilitado para macros o plataforma definida). Es necesario habilitar el contenido

(macros) para garantizar el correcto funcionamiento de las automatizaciones.

10.1.2. Estructura general

La herramienta se encuentra organizada en modulos o secciones principales, que
permiten una navegacion sencilla:

. Inicio o Panel principal: Vista general de acceso a las funciones del sistema.

. Catéalogo y Registrar producto: Modulo base de la herramienta, donde se registran

y administran todos los elementos que hacen parte del inventario.

. Registro de entradas: Mddulo para ingresar materiales o equipos al inventario.
. Registro de salidas: Permite registrar el uso o despacho de materiales.

. Inventario: Almacena toda la informacion consolidada del inventario.

. Informe: Generacion automatica de informacion para analisis y control.

10.1.3. Registro de entradas

Para ingresar nuevos materiales al inventario, el usuario debe:

1. Acceder al modulo de entradas.

2. Diligenciar los campos requeridos (Codigo, fecha, categoria, cantidad, ubicacion,
entre otros).

3. Confirmar el registro mediante el boton correspondiente.

La herramienta validard automaticamente los datos y almacenara la informacion en la

base de datos.
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10.1.4. Registro de salidas

Para registrar la salida de materiales, se debe:

1. Ingresar al mddulo de salidas.

2. Seleccionar el material correspondiente.

3. Indicar la cantidad a retirar y el destino o proceso asociado.
4. Confirmar la operacion.

El sistema actualizard automaticamente el stock disponible, evitando inconsistencias.
Consulta de inventario
El usuario puede consultar en tiempo real el estado del inventario accediendo a la base
de datos o al panel de control, donde podra visualizar.
Generacion de reportes
La herramienta permite visualizar un reporte que se actualiza automaticamente y facilitan
la toma de decisiones, tales como:
- Niveles de inventario
- Rotacion de materiales
- Alertas de stock minimo
Recomendaciones de uso
Mantener actualizada la informacion registrando cada movimiento en tiempo real.
- No modificar las férmulas ni macros del sistema.

- Realizar copias de seguridad periddicas del archivo.
10.1.5. Proceso de aplicacion
A continuacion, se presenta la interfaz principal del sistema de control de inventarios, la

cual permite acceder de manera organizada a cada uno de los modulos disponibles para la

gestion.
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Figura 11 Interfaz principal del sistema de control de inventarios.

Control de Inventarios - 2026

Empresa Jayka (Creando Espacios)

Q@g“g\ Ir al Catalogo ) Ir al Inventario

Agregar producto Registrar Entradas
a Catalogo

@ Ir a Informe Registrar Salidas
= Ver todos los
== movimientos

Esta pantalla funciona como menu principal del sistema, permitiendo el acceso rapido a
las diferentes funcionalidades (catdlogo, inventario, agregar productos, entradas, salidas,
informes y movimientos). Su disefio facilita la navegacion del usuario y centraliza las

operaciones clave.

Figura 12 Formulario para registro de entradas de productos.

Control de Inventarios - 2026

Empresa Jayka (Creando Espacios)

) Ir al Catalogo 8 Ir al Inventario

A o codigo articulo
EYegAr progucto Registrar Entradas RH-001 =
a Ca(alobo |
Cant. Productos Fecha del dltimo

Ir a Informe @ Registrar Salidas Stock minimo Stock maximo

movimientos

Permite ingresar nuevos productos al inventario, especificando cantidades, fechas y parametros

de stock. Este modulo es esencial para mantener actualizado el inventario y controlar niveles

minimos y maximos.
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Figura 13 Formulario para agregar productos al catalogo.

Control de Inventarios - 2026

Empresa Jayka (Creando Espacios)

3 Ir al Catalogo § 8 Ir al Inventario

A = cédigo
gregar producto Registrar Entradas
a Catalogo
Categoria Precio de Compra

@ Ir a Informe @ Registrar Salidas Producto Ubicacién

movimientos

Se utiliza para registrar nuevos articulos en el sistema con informacion basica como

codigo, categoria, precio y ubicacion. Garantiza una correcta estructuracion de los datos antes de

su ingreso al inventario.

Figura 14 Formulario para registro de salidas de inventario.

Control de Inventarios - 2026

Empresa Jayka (Creando Espacios)

Ir al Inventario

Agregar producto Registrar Entradas
a Catalogo Cédigo articulo

| RH-001

Cant. de existencias

Registrar Salidas

Ver todos los
movimientos

Facilita la salida de productos del inventario, validando la cantidad disponible. Este

proceso ayuda a llevar control de consumo y evita inconsistencias en el stock.
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Figura 15 Vista general del catalogo de productos.

Catdlogo de Productos @)

- P iod
dan) it compra- m
compra
v a4 w

Tableros RH Tablero blanco 340.000 Taller
Tableros RH Tablero roble claro 185.000 Taller Bodega
Tableros FH Tablero colina 340.000 Taller
Tableros RH Tablero Rustic Sand 420.000 Taller
Tableros RH Tablero Wengue Vesto 280.000 Taller
Tableros RH Tablero Titanium 430.000 Taller
Tableros BH Tablero Cocuy 430.000 Taller
Maderas MDF crudo 220.000 Taller
Maderas Aglomerado 200.000 Taller
Piedras Marmol blanco 650.000 Bodega
Piedras Marmol nearo T00.000 Bodega
Piedras Granito gris 600,000 Bodega
Piedras Granito negro 650.000 Bodega
Piedras Cuarzo blanco 710.000 Bodega
Piedras Cuarzo gris 630.000 Bodega
Herrajes Bisagras cierre lento 25.000 Taller
Herrajes Bisagras estandar 10.000 Taller
Herrajes Correderas telescdpicas 45.000 Taller
Herrajes Correderas metilicas 30.000 Taller
Herrajes Manijas metilicas 12.000 Taller
Herrajes Tiradores aluminio 3.000 Taller
Tornilleria Tornillos madera (variedad) 60.000 Taller
Tornilleria Tornillos druw all (variedad) S0.000 Taller
Tornilleria Puntillas hierro pequetias 40,000 Taller
Tornilleria Tarugos madera 25.000 Taller
Tornilleria Tarugos plasticos 20.000 Taller
Adhesivos Pegante madera = galdn S0.000 Taller
Adhesivos Silicona blanca 40.000 Taller
Adhesivos Silicona transparente 45.000 Taller
Acabados Canto PVC blanco 35.000 Taller
Acabados Canto PVCroble 40.000 Taller
Acabados Canto PYC negro 40.000 Taller
Acabados Lija madera = grano 15.000 Taller
Acabados Barniz madera » galén 120.000 Taller
Acabados Sellador madera = galdn 100.000 Taller

Acabados Pintura madera (variedad) 150.000 Taller
Olmisi- Dol Slymmicia (uariad =41 120 000 Tollor

£ 3
%
¥
k3
3
£ 3
$
3
£ 3
£ 3
k3
¥
3
#
¥
3
¥
$
£ 3
¥
3
¥
¥
3
£ 3
%
¥
¥
3
£ 3
¥
$
E3
£ 3
£ 3
k3
3

Muestra el listado completo de productos registrados, organizados por categorias y con

sus respectivos precios y ubicaciones. Sirve como base para la gestion del inventario.
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Figura 16 Vista general del inventario con control de stock.

) ) ) Ubicacién de Cantidad de Fe’cha del
Codigo articylo | Categori3 Nombre del articulg R reabastecimi | Reabastece ultimo
v pedido

PO-016 Piedras Cuarzo blanco $ 710.000 $ 9230000 4 MO 0110312026 |
HR-021 Herrajes Correderas metalicas Taller $ 30.000 9 $ 270.000 10 35 26 sl 010312026 |
TR-023 Tormnilleria Tarugos plasticos Taller $ 20.000 42 $ 840.000 7 56 i) MO 0110312026 I
ME-012 Maquinaria Escuadra y cinta métrica Taller $ 30.000 21 $ £30.000 8 25 4 NO 0110312026 I
MO-01 Maderas Aglomerado Taller $ 200000 2 $ 400.000 8 25 23 8l 0210312026 |
MB-004 Maquinaria Taladro de banco Taller $ 1200000 4 4 4.800.000 4 25 21 nNO 0210312026 |
AD-030 Adhesivos Pegante madera s galdn Taller $ 90.000 29 $ 2810000 4 32 3 MO 0310312026 |
SP-045 Soportes Escuadras metélicas Taller $ 25.000 H 4 1.025.000 8 44 3 nNO 0310312026 |
AL-04 Aluminio Pefil aluminio (variedad) Taller $ 120.000 25 $ 3000000 § a 12 NO 0410312026 |
HR-022 Herrajes Manijas metalicas Taller $ 12.000 18 $ 216.000 9 39 2 NO 0510312026 |
AD-032 Adhesivos Silicona blanca Taller $ 40.000 1l $ 440.000 [} 25 14 MO 0610312026 I
RH-006 Tableros RH Tablero Titanium Taller $ 490.000 10 4 4.900.000 4 23 13 NO 0810312026 |
RH-007 Tableros RH Tablero Cocuy Taller $ 420000 35 $  16.800.000 [ 47 12 MO 0810312026 |
HR-020 Herrajes Correderas telescopicas Taller $ 45.000 4 $ 180.000 7 7 3 Sl 0810312026 |
HR-023 Herrajes Tiradores aluminic Taller $ 9.000 3 $ 273.000 8 45 L] MO 0810312026 |
AC-025 Acabados Canto PYC roble Taller $ 40.000 3 $ 1280000 9 34 2 NO 0910312026 |
AL-042 Aluminio Riel aluminio [variedad) Taller $ 80,000 5 $ 400000 7 27 22 8l 0910312026 |
ME-002 Maquinaria Sierra caladora Taller $ 350.000 5 $  1750.000 ) 51 46 NO 0310312026 |
AD-033 Adhesivos Silicona transparente Taller $ 45,000 3 $ 135.000 ] 58 55 8l 1010312026 |
MB-003 Maquinaria Taladro eléctrico Taller $ 250.000 17 $ 4250000 £ 20 3 NO 1010312026 |
RH-005 Tableros RH Tablero 'Wengue Vesto Taller $ 280000 8 $ 2240000 10 34 26 8l 1110312026 |
PD-015 Piedras Granito negro Bodega $ £50.000 47 $  30550.000 7 58 1l nNO 1110312026 |
TR-025 Tornilleria Tornillos drywall {variedad) Taller $ 50,000 8 $ 400000 8 23 15 NO 11103/2026 |
ME-008 Maquinaria Compresor de aire Taller $ 1500000 10 $ 15000000 10 29 18 nNO 1110312026 |
PO-013 Piedras IMéarmol negro Bodega $ 700000 24 $  16:800.000 8 56 2 e} 1310312026 |
AC-034 Acabados Canta PYC blanco Taller $ 35.000 1l $ 385.000 [ 28 17 NO 1310312026 |
AC-040 Agabados Pintura madera (variedad) Taller $ 150.000 29 $ 4350000 § 43 20 NO 1310312026 |
YD-044 Vidrio Espejo bafio Bodega $ 350000 43 $  15.050.000 5 51 8 NO 1310312026 |
RH-004 Tableros RH Tablero Rustic Sand Taller $ 420000 52 $ 21340000 1 50 2 nO 21012026 |
AC-033 Acabados Sellador madera  galdn Taller $ 100.000 3 $ 3300000 8 55 22 NO 1610312026 |
RH-001 Tableros RH Tablero blanco Taller $ 340,000 53 $ 18,020,000 1 50 -3 NO 201011300 |
HR-018 Herrajes Bisagras cierre lento Taller $ 25.000 3 $ 75.000 [ 43 40 Sl 1810312026 |
SP-046 Soportes Patas metélicas Taller $ 50.000 1& $ £00.000 7 35 19 MO 1810312026 |
ME-001 Maquinaria Sierra circular de mesa Taller $ 2500000 18 4 45.000.000 3 3 1 NO 1810312026 I
ME-009 Maauinaria Pistola pinturatbarniz Taller 4 250.000 19 4 4760.000 10 2 20 NO 1840312026

Presenta el estado actual del inventario, incluyendo cantidades disponibles, valores

totales y alertas de reabastecimiento. Es clave para la toma de decisiones operativas.

Figura 17 Registro de movimientos de inventario (entradas y salidas).

Movimientos

Codigo de
Articulo
ENTRADA 12/04/2026 22:10 PRUEEA
SALIDA 12/04/2026 22:11 PRUEEBA

Permite visualizar el historial de movimientos realizados, incluyendo tipo, fecha y

cantidad. Facilita la trazabilidad y auditoria del inventario.
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Figura 18 Panel de informes y andlisis del inventario.

Informe

| e o et o e ]
CANT. ARTICULOS POR CATEGORIA CANT. ARTICULOS POR UBICACION

TABLA
viomio | wmaoenn

ARTICULOS PARA REABASTECER UALOR A o CAIECORA

S vesiotenoiado,
s waoens | $750.000
S Taberowencie s cierrs omio
Vemto: 26 i wiom $15.290.000
TomLLenix | § 3.080.000
Tasienos $77.925.000
81 Carrederss sopon $4.455.000
StTantera ronte e
et meomss

MAQUINARIA

st Correderas

totescopicas: 33 wsoenss Ji §1.500.000
wenmaes | $1.150.000
awminio il $3.400.000

Lsi o€ crudos a2 aonesivos [l $3.185.000

acasanos $13.480.000

Incluye graficos y estadisticas que resumen el comportamiento del inventario por

categorias, ubicacion y valor. Apoya la toma de decisiones estratégica

Figura 19 Formulario emergente para agregar productos desde el catdalogo.

Precio de
compra

Caédigo Categoria Producto
-

RH-001 Tableros BH Tablero blanco $ 340.000 Taller

RH-002 Tableros BH Tablero roble claro $ 185.000 Taller Bodega

BH-003 Tableros RH Tablero colina $ 340.000 Taller

RBH-004 Tableros RH Tablero Rustic Sand ¥ 420.000 Taller

RH-005 Tableros BH Tablero Wengue Vesto 3 280.000 Taller

RH-006 Tableros RH Tablero Titanium ¥ 430.000 Taller

RH-007 Tableros BH Tablero Cocuy $ 430.000 Taller

MO-010 Maderas MOF crudo $ 220.000 Taller

MD-011 Maderas Aglomerado $ 200.000 Taller

PD-012 Piedras Mirmol blanco $ 650.000 Bodega Categoria Precio de Compra
PD-013 Piedras Marmol nearo ¥ T00.000 Bodega

PO-014 Piedras Granito gris $ 600.000 Bodega !ﬁ
PO-015 Piedras Granito negro $ B650.000 Bodega

PD-016 Piedras Cuarzo blanco $ 710.000 Bodega Ubicacién
PO-017 Piedras Cuarzo gris $ 680.000 Bodega

HR-018 Herrajes Bisagras cierre lento $ 25.000 Taller

HR-013 Herrajes Bizagras estandar $ 10.000 Taller

HR-020 Herrajes Correderas telescépicas $ 45.000 Taller

HR-021 Herrajes Correderas metilicas $ 30.000 Taller .

HR-022 Herrajes Manijas metslicas * 12.000 Taller
HR-023 Herrajes Tiradores aluminio $ 3.000 Taller

TR-024 Tornilleria Tornillos madera (variedad) | $ 60.000 Taller

TR-025 Tornilleria Tornillos dryw all (variedad)  $ 50.000 Taller

TR-026 Tornilleria Puntillas hierro pequenias ¥ 40.000 Taller

TR-028 Tornilleria Tarugos madera $ 25.000 Taller

TR-023 Tornilleria Tarugos plasticos 3 20.000 Taller

AD-030 Adhesivos Pegante madera x galén $ S80.000 Taller

AD-032 Adhesivos Silicona blanca $ 40.000 Taller

AD-033 Adhesivos Silicona transparente. $ 45.000 Taller

AC-034 Acabados Canto PVChblanco * 35.000 Taller

AC-035 Acabados Canto PVC roble $ 40.000 Taller

AC-036 Acabados Canto PVYC negro $ 40.000 Taller

AC-037 Acabados Lija madera x granc $ 15.000 Taller

ar-nas frzhadas Rarmiz madars o aslin + 120 nnn Tallar

Complementa el registro de productos, permitiendo afiadir nuevos articulos sin salir de

la vista principal. Mejora la eficiencia del proceso.
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Figura 20 Formulario emergente para registrar entradas de inventario.

Fecha del
an

710.000 010372028
30.000 0100312026
20.000 010372026
30.000 010312026

200.000 . 0200312026

1.200.000 Caédigo articulo 0210312026
20,000 0300312026
25.000 | rRH-001 =i 03703/2026
120.000 0470312026

12.000 : < ; 0510312026
o000 Cant. Productos Fecha del dltimo SRt

490.000 i 08703/2026
45.000 0810312026
000 Stock minimo Stock maximo LR
09003/2026

09/0312026

0900312026

Cuarzo blanco
Correderas metilicas
Tarugos plasticos
Escuadra y cinta métrica

Pegante madera s galon
Escuadras metslicas
Perfil aluminio (variedad)
Manijas met3licas
Silicona blanca
Tablero Titanium
Tablero Cocuy
Correderas telescopicas
Tiradores aluminic
Canto PYC roble
Fiel aluminio (variedad)

erra caladora

Maquinaria

e Silicona 10032026
Maguinaria Taladro eléctrico 10/03/2026
Tableros RH Tablero Wengue Vesto 1103¢2026

1OBRDBBBRPBRRDDBRRDDBRDHD DG BDG GGG

PD-015 o 110312026
TR-025 Tornillos drywall (variedad) o . 1103¢2026
MQ-008 Compresor de aire 3 15.000.000 10 10312026
PD-013 Marmol negro 3 16.200.000 -3 1370342026
AC-034 Canto PYC blanco $ 385.000 & 13/03/2026
AC-040 Pintura madera (variedad) Taller $ 4350000 5 1340342026
VO-044 =peio bafio Bodega $  15.050.000 s 1300302026
RH-004 Tablero Rustic Sand Taller $ 21.840.000 1 210112026
AC-033 Sellador madera x galén Taller $ 3.300.000 3 16/03/2026
RH-001 Tablero blanco Taller £ 3 18.020.000 1 20/0171300
HR-018 Bisagras cierre lento Taller $ 75.000 & 18/03/2026
SP-046 Patas metilicas Taller $ 00000 72 180342026
1MQ-001 Maquinaria Sierra circular de mesa Taller $ 45.000.000 3 1840342026

Permite registrar entradas de forma rapida desde la pantalla de inventario, optimizando

el flujo de trabajo del usuario.

Figura 21 Vista del sistema en Excel con formula de busqueda (BUSCARYV).

L)
CIa¥EAd Control de Inventarios

Nombre del articulg

Cuarzo blanco.
Correderas metslicas
Tarugos plasticos
Escuadray cinta métrica

PMagquinaria
Adhesivos

Peifil aluminio (variedad)
Manijas metalicas
Silicona blanca
Tablero Titanium
Tablera Cocuy
Correderas telescopicas
Tiradores aluminic
Canto PVC roble
Fiel aluminio (variedad)
Sierra caladora
Silicona transparents

Granito negro
Tormillos drywall {variedad

Msrmol nearo
Canto PVC blanco
Pintura madera (variedad)
=peio bafio
Tablero Rustic Sand
Sellador madera 1 galdn
Tablero blanco

HF-018 Herrajes Bisagras cierrs lento
SP-048 Soportes Patas metdlicas

118-001 Maguinaria Sierra circular de mes=a
™MQ-003 Maguinaria Pistola pinturafbarniz

Taller

710.000 9.230.000
30.000 70.000
240.000
£30.000

Cédigo articulo
RH-001 —

Cant. de existencias

16.300.000
385.000
4.350.000
16.050.000
21.840.000
3.300.0
18.020.000
£00.000

45.000.000
4.750.000

BB b HsGebeHeenes
3604 2 = 00 1 1 o0 0] 3 0

250.000

01/03/2026
01/03/2026
017032026
01/03/2026
0200312026
0200342026
0300312026
0310312026
0410312026
0500342026
0840342026
081032026
0800312026

09/03/2026
03/03/2026
0940312026
0910342026
10/03¢2026
10/03/2026
110312026
110312026
110312026
10312026
1300342026
13/03/2026

18/03/2026
18/03/2026
1870342026

Evidencia el uso de funciones de Excel para automatizar la obtencion de datos, como

precios, a partir del codigo del producto. Mejora la precision y reduce errores manuales.
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Figura 22 Codigo VBA para gestion de salidas de inventario.

Archivo Inicio  Insertar Dibujar Disposicién de pagina Férmulas Datos Revisar Vista Automatizar Programador Ayuda  Disefio de tabla

v Jfx ~|| =BUSCARX([@[Codigo articulo]];Catalogo[[#Todo];[Cédigo]];Catalogo[[#Todo];[Precio de compra ]];"";0)

e I o | . I . L s 1w | ) A (R | LM e e

cﬁ@ Control de Inventarios
NS

Cantidad de Fecha del

Ubicacién de Precio de Cantidad de | ¥alor actual e S
reabastecimi | Reabastece altimo

ezistencias compragmsl ezistenci total
= = v -

Stock

Codigo articulo| Categoria Nombre del articulg AR
- mézimo

PD-016 Piedras. Cuarzo blanco Bodega $ 710.000 13 $ 9230000 L 010312026
HR-021 Herrajes Correderas metilicas Taller $ 30.000 $ 270.000 10 010312026
TR-023 Tornilleria Tarugos plasticos Taller $ 20,000 % 840,000 7 010312026
s | Ma-012 Maquinaria Escuadra y cinta métrica Taller $ 30.000 $ £30.000 3 010312026
o MD-on Maderas Aalomerado Taller ES 200,000 2 £ 400.000 8 25 23 k=l 0200312026

Muestra la logica programada en VBA que valida datos, busca registros y actualiza

cantidades. Es fundamental para automatizar procesos y garantizar consistencia en el sistema.

Figura 23 Tabla principal del control de inventarios en Excel.

29 i « Visu, pare . N :
@l Archive Edicion  Ver Insertar E D 6n  Ejecutar M Compl Ventana  Ayuda
~ bl i > n ow | B S & | Lin113. Col 1 <]
Proyecto - VBAProject | [Tuserrorm Mo
= E & = Private Sub CommandButtonz2_Click()
T &E VBAProject (CONTROL DE INVENTARIOS.xlsm)
8 Hosa 1 (nicio) Dim ws A=z Worksheet
HH Hoja2 (Catalogo) Dim thbl As ListOblect
1) Hoja3 (Inventario) Dim fila As LiscRow
) Hoja4 (Informe) Dim codige As String
|- HH) Hojas (Listas) Dim cantidad As Double
H8) Holaé (Movimientos) Dim encontrado As Boolean
«22 Médulo 1 -
«28 Médulo2 Set wa = ThisWorkbook.Sheeta("Inventario™)
28 Modulo3 Set tbl = ws.ListObjects ("Inventario®”)
22 Méduloa o AL %
«28 Médulos VALIDAR
28 Médulo6 Ir Me.LiscBoxl.ListIndex = -1 Then
T MsgBox "Selecciona un producto”, vbExclamation
[ UserForm1 Exit Sub
[l UserForm2 Ena Ir
EHl UserForm3
codige = Me.ListBoxl.List (Me.ListBoxl.ListIndex, O)
cantidad = Val (Me.TextBox2.vValue)
If cantidad <= O Then
MsgBox "Ingresa una cantidad valida”, vbExclamation
.ListRows
If fila.Range(l, 1) .Value = codigo Then
. SUMAR STOCK
fila.Range(l, €).Value = fila.Range(l, €).Value + cantidad
=1=

Contiene toda la informacidon consolidada del inventario, incluyendo stock, valores y
estado de reabastecimiento. Es el nucleo de la base de datos del sistema.

Evidencias de la Implementacion de la herramienta sistematica de Inventarios en la
Empresa JAYKA (Creando Espacios)

Asesoria del sistema de herramienta ofimatica a la Empresaria
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Figura 24 Induccion del Aplicativo

Nota. Imagen Fotogrdfica tomada de la Empresa JAYKA (Creando Espacios), en la cual se

evidencia la capacitacion de la herramienta implementada hacia el personal de la Empresa

Se explicaron las distintas funciones, como lo es la base de datos de catdlogo, el paso a
paso para agregar un nuevo producto, los diferentes items con los que cuenta, el sistema de

Inventarios, profundizacion en temas de Stock, especificaciones de Ubicacion, valor de
compra, precio actual, etc, adicional a ello se hicieron pruebas a la herramienta mediante
ejemplos en donde se ingresaba el producto con su respectivo cddigo y demds requerimientos
por lo cual se observa, que el sistema recibe dicho material satisfactoriamente, ademas hay un

icono que ese encarga de controlar los respectivos movimientos.
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11.Impacto Econémico

Al realizar la implementacion en la empresa JAYKA (Creando espacios) de la
herramienta ofimatica para la gestion de control de inventarios, nos dio a conocer cudles son las
problematicas y asi mismo como crear la mejora realizada anteriormente. Teniendo en cuenta el
diagnostico de la investigacion se logré identificar que la pérdida de maquinaria, herramienta,
equipo y excesos de materia prima generaba un aumento significativo en los costos operativos
de la empresa.

Anteriormente, la empresa no contaba con un sistema de control de inventario, esto
generaba poca trazabilidad e inconvenientes en la toma de decisiones. Al realizar la
implementacion de la herramienta ofimatica se logro observar una disminucién significativa de
los costos operativos.

Para calcular el impacto econdmico, se estimaron los costos del antes y después de la
implementacion de la herramienta ofimatica, se tuvieron en cuenta dos elementos fundamentales:

exceso de inventarios y pérdida de herramientas, maquinaria y equipo

Tabla 17 Calculo de antes y después de la implementacion de herramienta

Antes ($) Después ($) Ahorro ($) Reduccién
Pérdida de
herramientas $
’ 1.140. 250. 9
maquinarias y 3 0.000 $ 50.000 890.000 78%
equipos
k

Sobre stoc $ 2270000 S 215.000 S 2.055.000 91%
inventario

TOTAL $ 3.410.000 $ 465.000 $ 2.945.000 100%

Nota. Tabla representativa de la reduccion de costos, los cuales se han adquirido gracias a la

implementacion de la herramienta Ofimatica.

A Partir de los datos obtenidos anteriormente se dio a conocer como es el antes y después
durante un afio de produccidn de los costos operativos. Para la pérdida de herramientas, maquinas

y equipos se logrd obtener una reduccion de pérdida de herramientas, maquinas y equipos
$890,000, también en el sobre stock inventario se logro un ahorro de 2,955,000 pesos, esto
representa un total de ahorros de 2,945,000 pesos.

Los costos de mayor incremento observados estan enfocados principalmente en el sobre

inventario, este representa el mayor gasto en costos operativos.
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12.Conclusiones

El desarrollo e implementacion de la herramienta ofimdtica permitidé mejorar
significativamente el control y la trazabilidad de los inventarios en la empresa JAYKA (Creando
Espacios), evidenciando una reduccion en los errores asociados a procesos manuales y una mayor
disponibilidad de informacion en tiempo real para la toma de decisiones.

La aplicacion de la metodologia Lean Six Sigma, a través del ciclo DMAIC, facilit6 la
identificacién estructurada de las principales problematicas en la gestion de inventarios,
permitiendo establecer soluciones efectivas orientadas a la optimizacion de los procesos y al
aumento de la eficiencia operativa.

La automatizacion de los registros de entradas y salidas mediante herramientas digitales
contribuy¢ a la disminucién de tiempos administrativos, fortaleciendo la organizacion interna y
permitiendo al personal enfocarse en actividades de mayor valor dentro de la empresa.

Los resultados obtenidos evidenciaron que la implementacion de soluciones tecnolédgicas
de bajo costo, como hojas de calculo con macros, puede generar impactos positivos en pequenias
y medianas empresas, sin necesidad de recurrir a sistemas especializados de alta inversion.

Finalmente, se concluye que la integracion de herramientas de gestion, andlisis de datos
y mejora continua no solo fortalece el control de inventarios, sino que también impulsa la

competitividad y sostenibilidad de la organizacion en el mercado.
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