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RESUMEN 

 
La empresa DECORACIONES DAVID’S S.A.S, tiene como actividad económica el diseño, 

fabricación, distribución y comercialización de productos decorativos como vasos, platos, 

cubiertos, manteles festones, etc., entre estos productos se encuentran más de dos mil referencias. 

La empresa, está en busca de un crecimiento y fortalecimiento de gestión de procesos, e 

implementación de herramientas que permitan la mejora de tiempos y desperdicios. 

A lo largo de su trayectoria se han enfrentado a diferentes problemas, entre los cuales se 

encuentra el costo y el espacio que se destina para almacenar el inventario de producto tercerizado, 

abordado en el proyecto actual; con el fin de establecer una propuesta de mejora en dicho proceso. 

El desarrollo del proyecto está comprendido en cuatro etapas, en la primera y segunda 

etapa, se pretende definir, describir y medir las variables críticas del proceso para así obtener el 

estado actual de la empresa, en la tercera se identifica la actividad de mayor impacto, se analiza la 

relación de causa y efecto entre las variables críticas y el costo. Por último, se presenta la etapa de 

mejora en donde se establecen escenarios de análisis comparativo y se identifica su mejora y el 

plan de control sobre los mismo. 

PALABRAS CLAVE: Seis sigmas, Inventario, Lean six sigma, merma. 



 

ABSTRACT 

 
The company DECORACIONES DAVID’S S.A.S, has as economic activity the design, 

manufacture, distribution and commercialization of decorative products such as glasses, plates, 

cutlery, festoon tablecloths, etc., among these products there are more than two thousand 

references. This company is looking for growth and strengthening of process management, and 

implementation of tools that allow the improvement of time and waste. 

Throughout their journey they have faced different problems, among which is the cost and 

the space that is destined to store the inventory of outsourced product, addressed in the current 

project; in order to set up a proposal for improvement in said process. 

The development of the project is comprised of four stages, in the first and second stages, 

it’s intended to define, describe and measure the critical variables of the process in order to obtain 

the current state of the company, in the third the activity with the greatest impact is identified, the 

cause and effect relationship between critical variables and cost is analyzed. 

Finally, the improvement stage is presented where comparative analysis scenarios are 

established and their improvement and the control plan are identified. 

 
 
 

KEY WORDS: Six sigma, Inventory, Lean six sigma, waste. 



 

1. INTRODUCCIÓN 

 
Decoraciones David’s S.A.S es una empresa bogotana ubicada en el barrio Carvajal, fue 

fundada en 1998 por los actuales gerente y subgerente. A través de los años se ha convertido en 

una de las empresas líderes en el diseño, fabricación y comercialización de productos decorativos 

para fiestas de cualquier ocasión. Actualmente la empresa tiene dos escenarios, en el primera 

fábrica de inicio a fin sus productos y en el segundo se tercerizan por falta de infraestructura; en 

ambos casos el producto intermedio y terminado se almacena en los dos edificios con los que 

cuenta, cada uno con 3 pisos, sin embargo, uno de estos tiene una planta dedicada a producción y 

el otro tiene una planta dedicada al área de administración y empaquetamiento. 

Actualmente Decoraciones David’s cuenta con una bodega para el almacenamiento de los 

rollos de manteles, siendo los únicos productos tercerizados. Esta bodega recibe una gran cantidad 

de rollos que normalmente no son requeridos por la demanda de la empresa, esto ha provocado 

que sobrepase la cantidad sugerida por el área de seguridad y salud en el trabajo de 180 rollos y la 

capacidad máxima de 210 rollos, obligando a los operarios a almacenar los rollos en otra ubicación 

corriendo el riesgo de dañarlos o contaminar los demás productos. Este exceso de inventario se 

debe a la metodología que actualmente se tiene para realizar los pedidos al proveedor, esto porque 

no se tiene en cuenta la rotación de los productos dentro de la bodega, generando un sobrecosto en 

la bodega, pues todo manejo y almacenamiento de productos eleva el costo del producto final sin 

haber agregado valor alguno (Jimdofree, 2018). 

Adicional a esto, se tiene una merma debida al producto inconforme o defectuoso, en este 

caso se presentan 2 situaciones, en la primera es el producto inconforme que se daña durante el 

proceso y el segundo es cuando un cliente lo devuelve por estar defectuoso, estos productos se 



 

almacenan por un tiempo y luego se desechan. Los costos de no calidad hacen referencia en este 

caso al producto que genera insatisfacción en el cliente. En este caso hablando del producto 

tercerizado existen dos clientes, la empresa quien solicita inicialmente el producto y el cliente a 

quien se le realiza la venta. Estos mismos son asociados a costos por devoluciones bien sea por no 

cumplimiento en los tiempos de entrega, incumplimiento de promesa de negociación o producto 

con incumplimiento de calidad. La organización debe generar ingresos, no gastos que repercutan 

en el área financiera y que no sean posibles de solventar oportunamente (Anonimo). 

Con el fin de disminuir las dos mermas del producto tercerizado, surge el propósito general 

del proyecto, el cual consiste en proponer un método eficiente de pedidos al proveedor a través de 

técnicas de clasificación de inventarios, y la exploración de un nuevo nicho de mercado para los 

productos en la bodega de no calidad. 



 

2. GENERALIDADES 
 

Planteamiento del problema 
 

Debido al cambio y evolución constante de la industria la empresa Decoraciones David’s 
 
S.A.S tiene como reto implementar una mejora del manejo de inventario total, disminuyendo el 

indicador de mermas que afecta al 30% del capital invertido, para así lo que hoy es un sobrecosto, 

convertirlo en una mayor utilidad. 

La merma desconocida, implica un capital para la compañía de aproximadamente 
 

$18’959.703,79 COP, calculado con el valor del inventario teórico – inventario físico al final del 

año 2019. Esta merma representa todas las pérdidas a las que no podemos atribuirle una causa, lo 

que provoca que se tengan que realizar investigaciones o análisis de las posibles causas que 

seguramente, combatiendo desde raíz contribuirán a un mejor control sobre este producto. 

El estudio realizado previamente, indica que existen mermas y desperdicios dentro del 

proceso productivo que no han sido atendidos con la debida atención. Muchos de ellos se han 

considerado inherentes al proceso, pero no se ha logrado determinar las causas que los provocan, 

debido a que no puede medirse lo que no se controla. 

La importancia del control de inventarios radica en el objetivo primordial de toda empresa, 

que es obtener utilidades, la obtención de estas reside en gran parte en ventas, por lo que, si no hay 

un control de inventarios adecuado, ventas no tendrá material suficiente para trabajar; o en este 

caso preciso, tendrá tanto material que no existirá el registro de que exactamente solicita el cliente, 

y se volverá más rápido pedir al proveedor más existencias. Parte de esto al no tener un adecuado 

control de inventarios se presta al robo hormiga, a mermas y desperdicios y estos a su vez pueden 

causar un fuerte impacto en las utilidades (Bautista Angarita, 2015). 



 

Las zonas de almacenamiento están distribuidas en cuatro niveles. En todos los pisos hay 

inventario, y, aun así, se siguen generando órdenes de producción y se sigue acumulando producto 

terminado en tres de los cuatro niveles que están reservados para producto terminado. 

En la empresa no hay coordinación en los procesos, ni estructuras que optimicen los 

recursos, por lo tanto, se presentan pérdidas innecesarias de tiempo y recursos para el 

cumplimiento de los alistamientos de pedidos y de la ubicación de los diferentes insumos. 

A continuación, se presenta un registro fotográfico con las áreas encontradas en la empresa 

evidenciando el desorden, la falta de organización y gestión en los procesos. 

 

Ilustración 1 Área de almacenamiento de materia prima 
Fuente: Autor. 

 

Ilustración 2. Área de almacenamiento producto tercerizado (Manteles) 
Fuente: Autor. 

 

Ilustración 3. Área de almacenamiento de producto terminado y alistamiento. 
Fuente: Autor. 



 

Formulación 
 

¿Cómo puede la metodología Lean Six Sigma contribuir a la disminución del indicador de 

merma en el inventario de producto tercerizado? 

Justificación 
 

El mundo está en constante evolución, y en Colombia las organizaciones no son ajenas a 

dichos cambios. A medida que la globalización continua, las empresas tendrán que entender mejor 

los requisitos del negocio y lo que la tecnología puede hacer para apoyar un ambiente de 

competencia el cual contribuya con los procesos de negocio y fortalezca la toma de decisiones 

estratégicas (Piraquive, 2008)según el cuaderno de análisis económico No. 17, de Confecámaras del año 

2017, publicado en el 2018 (Confecamaras, 2020). 

Con el fin de disminuir los problemas ocasionados por el mal flujo de comunicación entre las áreas 

de procedimiento, que conllevan a su vez a desorden e inconvenientes que generan impactos económicos. 

La empresa, a pesar de tener gran presencia en el mercado nacional, la merma ha venido creciendo, 

llegando hasta un 19% y entregando productos los cuales no cumplen con los estándares de calidad 

establecidos. Productos no conformes también ha ocasionado parada de máquinas de impresión y etiquetado 

trayendo consigo retrasos en esta línea de producción, además de darle mayor valor a la merma (impresión 

sobre un producto no conforme). 

Por ello, es importante la reducción de la merma, ya que se desea alcanzar un beneficio económico 

al ahorrar en mano de obra y otros costos de producción al evitar el reproceso y el desperdicio de material, 

además se persigue alcanzar un beneficio ambiental al velar por el buen uso del plástico, y los tintes que se 

utilizan para la impresión, también reducir las pérdidas de energía asociadas a la producción de merma. La 

reducción y un mejor control sobre los productos no conformes contribuye con la satisfacción del cliente. 



 

Los inventarios incluyen materia prima, productos en proceso y productos terminados, mercancías 

para la venta. Por lo expuesto, es importante la aplicación de un método de mejora de procesos con 

resultados de éxito probado que mida y mejore la calidad como el Six Sigma, y que además ayude a corregir 

los problemas antes de que se presenten y obtener así niveles de merma muy bajos. 

El problema dentro del proceso de almacenamiento es muy evidente, pues se puede definir como 

una falta de control y gestión desde el inicio de la cadena hasta su final. Por ende, para evitar los sobre 

costos que están llevando a la organización a una pérdida de capital líquido, pérdida de un recurso 

irrecuperable como lo es el tiempo, y las mermas constituyendo un considerable aumento de los costos de 

compra y disminuyendo las ventas, algunos autores consideran que una merma aceptable es del 2% hasta 

30% del valor de inventario, pero sin embargo la única merma que se debe aceptar es la del 0% (Bautista 

Angarita, 2015). 

Teniendo en cuenta que el inventario que tiene la empresa actualmente es muy grande, se pretende 

trabajar solo en el producto tercerizado que son los rollos de manteles. Como se puede ver en la siguiente 

tabla, el segundo valor más alto es de los mismos, generando un impacto mayor en el inventario por las 

dimensiones y espacio que ocupa. 

Tabla 1. 
Datos de compras en $COP 2019    

  COMPRAS  Valor en $COP  
Papel $ 218.896.744 
Mantel $ 170.649.144 
Insumos $ 87.517.253 
Bolsa $ 37.992.000 
Alcohol $ 24.837.144 
Anilina $ 13.801.177 
Pegante $ 11.733.000 
Tinta $ 10.941.500 
TOTAL $ 576.367.962 

Fuente: Autor. 
 

Para ver más claramente la importancia de los manteles en la organización se presenta el 

siguiente gráfico. 



 

 
Ilustración 4. Gráfico de compras, 2019. 

Fuente: Autor. 
 

Objetivos 
 

Objetivo general. 

 
Generar  una  propuesta  mediante  la  metodología  Lean  Six  Sigma  en  la  empresa 

 
Decoraciones David’s S.A.S, para la reducción de merma en el inventario de producto tercerizado. 

 
Objetivos específicos. 

 
● Caracterizar la situación actual del inventario tercerizado, definiendo el proceso 

actual, para identificar mermas. 

● Analizar mediante estadísticos las acciones de gran impacto y bajo esfuerzo para 

reducir la merma. 

● Proponer mediante la metodología Six Sigma, la reducción y el control de la merma. 
 

● Proponer una estrategia para que el logro alcanzado se mantenga en el tiempo y 

validar el impacto económico que puede generarse. 

Metodología 
 

Metodología DMAIC de Seis Sigma y herramientas de Lean Manufacturing: 



 

Fase 1: Definir 

 
● Realizar el Project Chárter, realizando el planteamiento del problema, estado actual 

de las métricas Lean Seis Sigma, ahorro proyectado y contextualización del 

proyecto. 

● Consecuentemente se debe definir las variables que afectan el proceso a intervenir, 

realizando un mapa de proceso o SIPOC para poder identificar y así mismo 

implementar diferentes tipos de diagramas para poder reconocer más claramente 

donde se encuentra la problemática. 

Fase 2: Medir 

 
● Medir el hallazgo de variables críticas involucradas de afectación, utilizando la 

herramienta de Lean Six Sigma para entender exactamente qué está sucediendo, 

mediante data recolectada. 

● Datos históricos y actuales los cuales serán tomados según un plan de recopilación 

de datos previo (Felizzola Jimenez & Luna Amaya, 2014). 

● Estadísticos descriptivos detallados para realizar el seguimiento durante todo el 

desarrollo del proyecto, que evidencie la problemática. Creación de mapa de 

procesos del estado actual. 

● Concluir el estado inicial del proceso, mediante un análisis de capacidad del proceso 

y de cálculos de métricas LSS (Felizzola Jimenez & Luna Amaya, 2014). 

Fase 3: Analizar 



 

● Analizar datos históricos y actuales para identificar variables críticas e identificar 

acciones a tomar con el fin de cumplir con el objetivo definido. 

● Desarrollar hipótesis sobre posibles causas de variabilidad, estableciendo 

relaciones causa- efecto entre variables de respuesta. 

● Análisis descriptivo de los estadísticos teniendo ya establecida la actividad de 

mayor impacto se procede, a analizar las relaciones causas- efecto, que se presentan 

en la empresa dentro del control de inventario tercerizado. 

● Por medio de herramientas de ingeniería industrial, analizar indicadores e 

identificar puntos de impacto. 

Fase 4. Mejora 

 
● Planteamiento de escenarios de análisis comparativo, buscando alternativas viables, 

atacando las raíces de las situaciones susceptibles de mejora con soluciones 

innovadoras. 

● Elaboración de estrategia, plan de mejora y control. 
 

● Identificar la mejora económica por medio de estandarización 

La metodología se encuentra representada en el siguiente diagrama:



 

 
 

Ilustración 5. Metodología. 
Fuente: Autor. 

 
Marco referencial 

 

Marco teórico 

 
SIX SIGMA es una metodología creada hace varias décadas, que ha evolucionado hacia 

una estrategia para la mejora continua, muy utilizada por empresas líderes mundiales; Con el 

objeto de orientar sus proyectos de satisfacción del cliente, mejora continua y reducción de costos, 

alineándose con su estrategia. Su creador fue el doctor Mikel Harry, el cual la desarrolló como una 

herramienta de control y disminución de la variación en los procesos. A partir de ese entonces su 

concepto ha evolucionado a través de múltiples aportes hasta convertirse en una filosofía puesta 

en práctica en los procesos de más alto desempeño (Salazar Lopez, 2019). 

Seis Sigma es una estrategia designada a la mejora empresarial la cual está enfocada a la 

mejora de procesos, productos y resultados. Esta metodología permite a las empresas mejorar el 

rendimiento, eliminando procesos ineficientes, reprocesos y defectos en los productos. El término 



 

Seis Sigma hace referencia a reducir los defectos a casi cero. Sigma es una letra griega que se 

utiliza en estadística para nombrar a la desviación estándar, por lo tanto, entre más variación exista 

mayor será la desviación estándar (Vacas J, 2009). 

Desde un punto de vista estratégico, six sigma es una filosofía (estrategia y disciplina) que 

ajusta los procesos con la mínima tolerancia posible como una forma de reducir los desperdicios, 

defectos e irregularidades en productos, procesos como servicios. Enfocado en la satisfacción del 

cliente siguiendo un modelo formal sistemático de mejora continua, DMAIC. 

 

Ilustración 6. Metodología Lean Seis Sigma. 
Fuente: (Capacitación y certificación Lean Six Sigma, 2017) 

 
 
 

Esta metodología sigue las siguientes 5 etapas: 

 
Definir: Consiste en concretar el objetivo del problema o defecto y validarlo, a la vez que 

se definen los participantes del programa. 

Medir: Consiste en entender el funcionamiento actual del problema o defecto. 

 
Analizar: Pretende averiguar las causas reales del problema o defecto. 



 

Mejorar: Permite determinar las mejoras procurando minimizar la inversión a realizar. 

 
Controlar: Se basa en tomar medidas con el fin de garantizar la continuidad de la mejora 

y valorarla en términos económicos y de satisfacción del cliente (Lean Solutions, s.f.) 

“Lean Seis Sigma trata sobre un mejoramiento continuo, incesante; análisis tras análisis, 

medida tras medida y proyecto tras proyecto. Lean causa que los productos se muevan más rápido 

a través del proceso y Seis Sigma mejora la calidad” (Oloffson, s.f.). 

Lean Six Sigma, es un concepto evolucionado de Six Sigma que se concentra en la mejora 

de procesos, enfocándose en soluciones prácticas claras y rápidas de implementar, que surgen de 

un análisis de procesos y actividades que agregan valor. 

Six Sigma busca eliminar defectos y liberar servicios de alta calidad. Lean se fundamenta 

en maximizar la velocidad del proceso y separar actividades que agregan valor de las otras que no 

agregan. Esto ha llevado a muchas organizaciones a implementar Six Sigma como estrategia de 

negocios para aumentar su rentabilidad, productividad y competitividad (adm@ehsq, 2018). 

Para implementar LSS con éxito en una PYME se deben tener en cuenta muchos aspectos 

y factores críticos, entre los cuales se tiene: el compromiso de la dirección; la cultura 

organizacional; la articulación de LSS con la estrategia de la organización; el enfoque al cliente; 

la formación en LSS; las capacidades y competencias para la gestión y ejecución de proyectos; el 

nivel de conocimiento de la metodología y herramientas; la priorización de los proyectos LSS; y 

la capacidad financiera, técnica y tecnológica (Felizzola Jimenez & Luna Amaya, 2014) 

La metodología Lean es clave para la reducción de desperdicios, y para encontrar el 

equilibrio y poder tener una producción eficiente donde los recursos que se utilicen sean 



 

exactamente los que se necesitan, sin alterar la calidad del producto final se requiere que entre 

materiales y procesos económicos y bien planeados en contraposición a otros lograr hacer énfasis 

en la eliminación de los residuos en inventario, entre otros. El cambio se inicia, de hecho, con el 

mapeo de los procesos. Además de evaluar el flujo de actividades en busca de fallas y desperdicios 

(para que puedan ser eliminados), también es necesario entender cómo la empresa crea un valor 

para sus clientes. 

De manera general, el objetivo es implantar esta filosofía en la empresa y crear condiciones 

para que los materiales correctos sean utilizados, en el lugar adecuado, con la cantidad ideal, 

siempre evitando acumulaciones y pérdidas y corrigiendo los defectos que presenten los procesos 

(myABCM, 2017). 

La merma es la pérdida de valor de existencias consistente en la diferencia entre el stock 

de las mismas que aparece reflejado en la contabilidad y las existencias reales que hay en el 

almacén de la compañía (Donoso Sánchez, 2017) 

Marco conceptual 

 
Con el paso de los años se ha definido que la logística de la cadena de suministro debe 

administrarse como un esfuerzo integrado para lograr la satisfacción del cliente y el menor costo 

para la empresa, y de esta manera, busca crear valor en el producto ofrecido (Bowersox, Donald 

J; Closs, David J; BixdyCooper, M;, 2007). 

Partiendo del concepto de Ronald Ballou “un producto o servicio tiene poco valor si no 

está disponible para los clientes en el momento y lugar en el que desean consumirlo; cuando una 

empresa incurre en el costo de tener inventario disponible de manera oportuna ha creado un valor 

para el cliente que antes no tenía”, aunque el inventario es considerado innecesario y 



 

antieconómico es pertinente contar con la disponibilidad de los productos requeridos por cliente 

(Ballou, 2004). 

En este orden de ideas y en pro de disminuir los costos en necesario gestionar de manera 

óptima el área de almacenamiento y utilizar de forma eficiente el espacio en la bodega. 

Disponibilidad. Está relacionada con que inventario que cumpla con los requerimientos del 

cliente interno o externo, no muchas empresas pueden permitirse tener altos volúmenes de 

inventario porque el riesgo y el costo total son considerados prohibitivos. Es importante la 

existencia de flexibilidad en el sistema para lograr un desempeño logístico adecuado (Bowersox, 

Donald J; Closs, David J; BixdyCooper, M;, 2007). 

Flujos de entrada. Son todas las actividades relacionadas con los procesos de recepción de 

mercancías o materias primas, bien sean de fábrica, proveedores, o transferencias de otra bodega 

o almacén. 

Flujos de salida. Estos procesos son todas las salidas de la bodega a causa de pedidos 

realizados, típicamente cuentan con tres fases, las cuales son picking del producto, referido a la 

localización física del artículo, selección requerida por el cliente y traslado dentro de la bodega, 

preparación del pedido, y, por último, (Anaya Tejero, Almacenaje y distribición física, 2000). 

Clasificación ABC. Es un método ABC se basa en la propiedad estadística de Pareto, este 

es usado para clasificar los productos de acuerdo con ciertos criterios con impacto importante en 

el valor total, ya sea por inventario, valor de la venta o de los costos, de esta manera permite 

generar 3 categorías de productos que necesitan diferentes procedimientos de control y tratamiento 

dependiendo de la variable escogida para el desarrollo de dicha categorización. 



 

1. Clase A: Los artículos representan el 80 % del total de las ventas y el 20% del total 

de los artículos. 

2. Clase B: Los artículos representan el 15% del total de las ventas y el 30% del total 

de los artículos. 

3. Clase C: Los artículos representan el 5% del total de las ventas y el 50% del total 

de los artículos. 

Costos de no calidad: Estos costos son la otra cara de los procesos en las organizaciones. 

Se consideran costos de NO calidad a los asociados a incumplimientos en promesa de negocio, 

garantía, producto, fechas estipuladas, o ineficiencias dentro de la cadena de suministro, que 

pueden llegar a ser evitables, ejemplo desperdicios, devoluciones, reparaciones, y reemplazos. 

El costo de no calidad, también se conoce en la literatura como el precio de incumplimiento 

o el costo de hacer las cosas mal, y se clasifican como tangibles (como los ejemplos que se acaban 

de mencionar) o intangibles como son la pérdida reputacional o imagen. 

Los costos de no calidad son sinónimo de mala calidad, y que en este caso en particular 

tratándose de una pyme colombiana, le cuesta dinero a la economía de todo el país. En la empresa 

se refleja en los estados financieros, ya que las utilidades antes de impuestos tendrán este valor 

negativo. 

Por esta razón es importante acercarnos al desempeño del proceso para medirlo y 

determinar dónde se debe llevar a cabo una acción correctiva y que sea rentable (Barrios, 2013). 

Parte de los costos de no calidad que se relacionan con el producto tercerizado, son las 

devoluciones que realizan los clientes y los desperdicios que se generan en el desembalaje del rollo 

de los manteles. Para ello se ha visto como estrategia de comercialización la famosa "venta de 



 

segunda" que, aunque no sea un producto ya utilizado, es un producto defectuoso que puede 

venderse a un porcentaje menor del precio de venta normal, y así generar que el costo de "mala 

calidad" no sea tan alto, que un producto presente un problema no quiere decir que no se pueda 

mover en el mercado, al tratarse de un producto que no se considera nuevo se vende a un precio 

especial que genera ganancia a ambas partes 

Marco legal. 

 
Ley 9 de 1979: La presente ley específica las condiciones sanitarias y ambientales, por 

medio de las cuales se debe dar cumplimiento en un lugar de trabajo para obtener las condiciones 

óptimas, en lo que se relaciona con la salud humana (Congreso de Colombia, 1979). 

Ley 1780 de 2016: Tiene por objeto impulsar la generación de empleo para los jóvenes 

entre 18 y 28 años, sentando las bases institucionales para el diseño y ejecución de políticas de 

empleo, emprendimiento y la creación de nuevas empresas jóvenes, junto con la promoción de 

mecanismos que impacten positivamente en la vinculación laboral con enfoque diferencial 

(Congreso de Colombia, 2016). Lo cual es importante para los posibles trabajadores de la 

compañía 

Decreto 1833 de 2016: Que la producción normativa ocupa un espacio central en la 

implementación de políticas públicas, siendo el medio a través del cual se estructuran los 

instrumentos jurídicos que materializan en gran parte las decisiones del Estado (Gobierno de 

Colombia, 2016). 

Decreto 1072 de 2015: Se tendrá en cuenta el presente decreto para evaluar las condiciones 

laborales, jornadas y demás elementos necesarios para el cumplimiento de las condiciones para 

empleados y empleadores en las empresas (Presidencia de la Republica de Colombia, 2015). 



 

Resolución 0312 de 2019: Se tiene la claridad de los derechos y obligaciones sociales que 

gozan los trabajadores de la compañía en términos de seguridad y salud en el trabajo (Ministerio 

del Trabajo, 2019). 

Estado del arte 

 
La metodología de seis sigma es una herramienta muy funcional independiente de las 

actividades productivas de las empresas, por ende, es una de las herramientas más aplicadas en las 

industrias, por lo tanto, se han realizado varios estudios enfocados a la mejora de una o varias 

actividades de la empresa, siguiendo este orden de ideas, se hizo una revisión de literatura 

concerniente a los temas de interés para el desarrollo del proyecto actual, teniendo en cuenta 

artículos científicos, libros, y proyectos de grado, para abordar gran parte de conocimiento respecto 

a teorías de clasificación de inventario y reducción de mermas de producto defectuoso: 



 

 

Tabla 2 
Cuadro resumen de estado del arte. 

TÍTULO AUTORES OBJETIVO RESULTADOS 
 

Implementación del 
programa Seis Sigma para 

desarrollo sostenible en 
consumo de químicos en 

procesos litográficos. 

 
 
Caicedo Solano, Néstor 

Enrique 

Utilizar la metodología DMAIC como modelo para 

el desarrollo sostenible para minimizar el impacto en 

sus componentes: medio ambiente, recurso humano 

y costos de producción, y mejorar los niveles de 

calidad del material impreso en la línea de 

producción litográfica. 

Como resultado se obtuvo una reducción significativa 

del consumo del disolvente, mejora en los procesos de 

limpieza de los equipos de la línea de producción, y 

minimización los costos de producción y de impacto en 

la salud de los operarios del área. 

Aplicación del método Lean- 
Seis Sigma en el control del 

almacén de materiales 
auxiliares de la empresa 

MSD salud animal 

 
 
Flores López, Alí 

Eduardo 

Se plantea reducir el nivel de inventario de materiales 

auxiliares, aplicando como herramienta de mejora 

Lean Seis Sigma. Se desarrollan las etapas de 

definición, medición, análisis, mejora y 

control, utilizando herramientas de Manufactura 

Esbelta y Seis Sigma. 

Se implementa 5´s, sistema FIFO y Kanban para obtener 

el control del almacén, se diseña el estado futuro, se 

implementan proyectos piloto (tarjetas Kanban verdes y 

rojas) y se realiza la capacitación al personal sobre los 

nuevos procedimientos. 

Propuesta de mejora en la 
línea de envasado de GLP en 
la empresa Cajamarca Gas 

S.A a través de la 
metodología Six Sigma para 

mejorar la calidad del 
producto en proceso 

(inventario) 

 
 
Alzamora Flores 

Mayra Harina 

La Torre Barboza Diana 

Mishel le 

 
 

mejora en la línea de envasado de GLP en la 

empresa Caxamarca Gas S.A. utilizando la 

metodología Six Sigma mejorará la calidad del 

producto en peso. 

 

Se logró medir el impacto de la propuesta de mejora en la 

línea de envasado de GLP de la empresa mediante la 

metodología Six Sigma, elevando el nivel sigma de 1.5 a 

2.2 y además se logró demostrar cuanto se puedo 

ahorrar económicamente 

 
Análisis de metodologías de 
mejoramiento de procesos y 
su aplicabilidad en la mejora 
De los niveles de inventario 

en la industrial del retail 

 
 

Juan David Vargas 

Alvarado 

El objetivo del presente trabajo de grado es realizar 

un análisis de las tres principales metodologías de 

mejoramiento de procesos –Six Sigma, Total Quality 

Management y Lean y Lean Six Sigma – en el retail 

para determinar cómo aporta cada una de ellas al 

mejoramiento de los niveles de inventario en esta 

industria 

La identificación de las aplicaciones existentes de las 

metodologías de mejoramiento continuo Lean, Total 

Quality Management y Six Sigma a la industria del retail 

para los sectores de alimentos, retail electrónico, muebles, 

servicios y automotriz y se identifica la metodología que 

tiene una mayor aplicabilidad en los niveles de inventario 

en la industria del retail para las industrias analizadas. 

Diseño de un modelo para la 
administración de 

inventarios en un cultivo de 
fresa, basado en el modelo de 
pedido para un solo periodo 

Sánchez Pineda, 

Daniel Enrique 

Torres, Natalia 

Ramírez 

A partir de las condiciones productivas, de gestión 

de inventarios y de control de desperdicio, el 

presente estudio incluye una propuesta de diseño de 

un modelo para la administración de inventarios en 

un cultivo de fresa, basado en un modelo de 

Se realiza una prueba de verificación del funcionamiento 

teórico del mismo El modelo a nivel teórico es funcional, 

permitiendo evidenciar en un periodo de planeación de 

un mes, que el modelo permite establecer adecuadamente 

la cantidad óptima de recolección recomendada; 



 
 

y las métricas 6 sigma.  inventario para productos perecederos, conocido 

como el modelo de pedido de un solo periodo y la 

aplicación de métricas 6 sigma, para la 

consideración y control del nivel de desperdicio y 

las limitantes de capacidad productiva del cultivo 

relacionando capacidad esperada de recolección respecto 

a capacidad real disponible. 

 Revista de la Facultad  

Trata sobre la aplicación de una herramienta 

moderna de administración total de la calidad: Six 

Sigma, en la logística de una empresa minera 

ubicada en la sierra central del Perú. Se detalla la 

aplicación de las cuatro primeras fases del ciclo 

DMAIC, habiéndose identificado las variables en 

las que la organización debe centrar sus esfuerzos 

para reducir el defecto definido inicialmente. 

La aplicación reportada en el artículo sólo abarca las 4 

 de Ingeniería Industrial primeras fases del ciclo DMAIC debido a que la última 

 16(2): 67-74 fase (Control) es realizada una vez que se han aplicado 

 (2013) mejoras significativas al proceso y se ha comprobado 

Six sigma en logística: UNMSMISSN: estadísticamente que estas han incrementado el nivel 

aplicación en el almacén de 1560- Sigma del proceso, en el artículo sólo se muestran las 

una unidad minera 9146 

(Impreso) / ISSN: 

1810- 

variables en las que se deben centrar los esfuerzos de la 

organización para lograr reducir el defecto definido 

inicialmente 

 9993  
 (Electrónico)  

Fuente: Autores. 



 
 

De acuerdo con los autores referenciados anteriormente se encontraron factores 

fundamentales que intervienen en una correcta gestión del inventario y aplicación de Lean Seis 

Sigma. 



 

3. CARACTERIZACIÓN DEL PROCESO ACTUAL DE ALMACENAMIENTO 
 

Descripción del proceso de almacén producto tercerizado 
 

Para caracterizar el proceso de almacenamiento de producto tercerizado en la empresa 

Decoraciones David’s, se recolecta información de quiénes, en qué momento, cómo y qué hacen 

cada una de las áreas involucradas, las cuales son: Recepción, facturación, almacenamiento, corte, 

calidad y empaque. Considerando lo anterior, se realiza la descripción del proceso. 

Decoraciones David’s tiene puntos de venta en los siguientes departamentos: Atlántico, 

Bolívar, Magdalena, Antioquia, Boyacá, Valle del Cauca, Cundinamarca, Santander y Bogotá. 

Desde allí comienza el proceso de los pedidos, así generando la demanda de los diferentes 

productos, una vez tramitado el pedido en el área administrativa se pasa a hacer la verificación de 

inventario en la bodega de producto terminado, en caso tal de que no haya existencia o muy poca 

(intuición) se realiza una orden de producción o de compra para los productos tercerizados que en 

este caso únicamente son los manteles, estos productos vienen por rollos de aproximadamente 25 

Kg y 186 unidades. Para dicha orden de compra se utiliza un formato (Ilustración 7), el cual es 

diligenciado por el encargado del almacén y autorizado por el supervisor de producción e 

inventario, donde se diligencia: Fecha, quien los solicita, cantidad, descripción y observación en 

caso tal de que exista. Una vez diligenciado y autorizado se tramita con el área de compras quien 

llama al proveedor y realiza el pedido. 



 

 
Ilustración 7. Formato de solicitud de producto. 

Fuente: Decoraciones David’s 

La empresa cuenta con cerca de 2000 referencias de productos, entre estas 98 referencias 

son de manteles. Los productos se encuentran en 8 categorías diferentes, cada una con 

subcategorías, estas se encuentran en la siguiente tabla: 

Tabla 3. 
Categorías y subcategorías. 

Categorías Subcategorías 

BABY SHOWER Elefante Rosado, Elefante azul, Ropita rosado, Ropita azul, Trencito rosado, Trencito azul, Tetero rosado, 
Tetero azul 

BAUTIZO Móvil palomo, Paloma rosado, Paloma azul, Infantil rosado, Infantil azul, Ángel rosado, Ángel azul 
PRIMERA 

COMUNIÓN Cáliz, Niña, Niño, Consagración, Guadalupita, Uvas 

 
FIESTAS 

TEMÁTICAS 

Sombrero, Futbol, F/C estrellas, F/C Globos, F/C Casino, Hawaiano, mexicano, Vallenato, Carita feliz, 
Disco, Adulto, 1 año rosado, 1 año azul, 2 año rosado, 2 año azul, 3 año rosado, 3 año azul, Grado, Grado 
Nuevo, 50 años, Matrimonio anillos, Matrimonio pareja, Zigzag rosado, Zigzag azul, Zigzag verde, 
Zigzag fucsia, Zigzag rojo 

15 AÑOS Srta. Fucsia, Srta. Lila, Srta. Azul, Srta. Naranja, Srta. Verde 
ANIMAL PRINT, 
POLKAS, PICNIC 

Y NEÓN 

Cebra fucsia, Cebra blanco, Polka fucsia, Polka verde, Polka rojo, Polka verde, Polka azul, Polka rosado, 
Polka negro, Polka lila, Picnic negro, Picnic rojo, Picnic azul, Picnic rosado, Neón verde, Neón fucsia, 
Neón amarillo, Neón naranja, Neón surtido 

 
CRISTAL 

Unicolor Fucsia, Unicolor blanco, Unicolor negro, Unicolor dorado, Unicolor rosado, Unicolor lila, 
Unicolor azul osc, Unicolor azul turq., Unicolor amarillo, Unicolor rojo, Unicolor naranja, Unicolor 
Verde limón 



 

NUEVO Granja, Selva, Circo, Unicornio, Paris, Arco iris Rosado, Arcoíris azul, Luna dorada, Luna plateada, Nube 
azul, Nube rosado, Nube verde 

Fuente: Autor. 
 

El proceso de compra y almacenamiento de los rollos de manteles se encuentra 

representado en la siguiente ilustración: 

 

Ilustración 8. Proceso de compra y almacenamiento de manteles. 
Fuente: Autos. 

 

Una vez el proveedor recibe la orden de compra el proveedor se demora 15 días en entregar 

el pedido solicitado. En la recepción se verifica que la cantidad de rollos sea la solicitada, se 

autoriza la factura para el área de costos, finalmente los rollos son almacenados en la bodega del 

segundo piso en el área asignada y sombreada con azul (Ilustración 9), y se ubican en la estiba que 

esté disponible. 



 

 
 

Ilustración 9. Bodega segundo piso. 
Fuente: Autors. 

 

En la bodega de almacenamiento de producto tercerizado se utilizan estibas CP7 de 

medidas 1100x1300 mm (ADM Reciclados), estas son ubicadas por el lado más largo contra la 

pared para poder dar el ancho adecuado del pasillo, por tanto, la capacidad de la bodega es de 10 

estibas, adicional en cada una de ellas se apilan dos pisos de rollos de forma vertical y cada uno 

con 10 rollos. El costo del arriendo de la bodega en el año 2019 fue de $8’000.000 COP, para 

estimar el costo del arriendo en el año 2017 y 2018 se tomó el IPC como referencia, adicional a 

esto, el porcentaje destinado al almacenamiento de producto tercerizado es únicamente el 12% de 

la bodega total, así que el costo de eso se presenta en la siguiente tabla: 

Tabla 4. 
Costo bodega producto tercerizado. 

AÑO IPC $ BODEGA 
TOTAL 

$ BODEGA PROD 
TERCERIZADO 



 
2017 4,09% $ 7.407.296 $ 928.962 
2018 3,18% $ 7.737.244 $ 970.342 
2019 3,80% $ 8.000.000 $ 1.003.294 

Fuente: Autor. 
 

Descripción de la merma de no calidad 
 

En Decoraciones David’s se presentan 2 escenarios en los cuales se pueden presentar 

productos de no calidad, el primero se da en cada uno de los rollos comprado en donde se pierden 

dos manteles de forma inmediata por la forma en que el proveedor los empaca y asegura, el 

segundo es cuando el producto ya fue vendido y entregado al cliente y este detecta alguna 

imperfección en el tamaño o en la impresión del producto. 

Para realizar la adecuada descripción de cada uno de los procesos se realiza un mapa de 

proceso de alto nivel llamado SIPOC, este con el fin de identificar: Proveedores, entradas, proceso, 

salidas y clientes del proceso (Kanban Tool, s.f.). 

Tabla 5. 
Desempaque y corte. 

  DESEMPAQUE Y CORTE   
S I P O C 

PROVEEDORES ENTRADAS PROCESO SALIDAS CLIENTES 
 Rollo de 25 

Kg 
Una vez recibida la orden de 
producción se traslada el rollo al área 
de corte, allí se retira una cinta que 
sujeta la punta externa, se extiende el 
rollo y se corta en unidades de 
aproximadamente 2m y 0,135Kg 
hasta que el rollo se termine, en la 
última unidad se retira otra cinta que 
está uniendo el material al rollo de 
cartón. 

Unidades de 
manteles de 

primera 

 
Clientes 

mayoristas  Remisión 
Proveedor de 

manteles 
 

Orden de 
producción y 

empaque 

  

 Unidades de 
manteles de 

segunda 
Basura 

     
Fuente: Autor. 

 

Tabla 6. 
SIPOC proceso de calidad. 

  CALIDAD   
S I P O C 

PROVEEDORES ENTRADAS PROCESO SALIDAS CLIENTES 



 

 
 

Clientes 

 
 

Productos con 
inconformidad 

es 

Se hace la recepción del producto 
que no cumple con las 
especificaciones esperadas por el 
cliente, se hace la debida devolución 
del dinero o reposición del producto, 
bien sea por la misma referencia o 
una sustituta. 

 
 

Unidades de 
manteles de 

segunda 

 
 

Basura 

Fuente: Autor. 
 

En los dos procesos (desempaque, corte y calidad) los manteles defectuosos no son 

aprovechados de ninguna forma, es decir, estos son acumulados en la bodega de desechos y cuando 

esta está llena se llama la compañía encargada y se desechan. 

Propuesta para la mejora de las mermas 
 

Finalmente se realizó un diagrama de Ishikawa (ilustración 10) con base a los resultados 

obtenidos mediante la aplicación de la técnica nominal (Anexo A), técnica en la cual se evalúa la 

criticidad de las causas y sub-causas en manera de encuesta aplicando una calificación del 1 – 5, 

donde 1 es el menos crítico y 5 el más crítico, esta encuesta se realizó a las personas que están 

involucradas con el proceso de pedidos, almacenaje o proceso del producto tercerizado, entre ellos 

se encuentra el gerente general, subgerente, supervisor de producción e inventarios, facturación y 

encargado del almacén. 

 

Ilustración 10. Ishikawa de mermas. 
Fuente: Autor. 



 

Una vez obtenidas los resultados se promedió de la criticidad según las repuestas de las 

personas entrevistadas. 

Tabla 7. 
Promedio de criticidad. 

Categorías Causas Promedio criticidad 
 La demanda no es pronosticada 5 
 No hay control de calidad 4,8 

Método Desempacar genera pérdidas 4 
 No hay control de pedidos 4,8 
 Proceso de corte ineficiente 1,6 
 Delicado al ambiente 1 
 Defectuoso 2 

Materiales Dimensiones difíciles de manipular 1 
 Desperdicios 4,4 
 Pérdida 4 
 Máquina de corte ineficiente 1.2 

Maquinaria Máquina sin mantenimiento preventivo 1.2 
 Mala ubicación de la máquina de corte 1 
 Tamaño de la bodega 1 

Medio Inventario no clasificado 4,8 
Poca rotación de inventario 4,8 

 Desorden 4,2 

Mano de obra Personal no capacitado 2 
Supervisión deficiente 2 

Fuente: Autor. 
 

Se logró identificar que de las 5 M las más relevantes son: El método y el medio, por esto 

se decide hacer un diagrama de Pareto con las causas de cada una para así identificar la causa 

principal. 

Tabla 8. 
Método  

Causa Ponderación Porcentaje % Acumulado 
La demanda no es pronosticada 5 24,75% 24,75% 
No hay control de calidad 4,8 23,76% 48,51% 
No hay control de pedidos 4,8 23,76% 72,28% 
Desempacar genera pérdidas 4 19,80% 92,08% 
Proceso de corte ineficiente 1,6 7,92% 100,00% 

Fuente: Autor. 
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A partir de la tabla anterior se realiza el diagrama de Pareto, identificando que la causa 

principal del método es la demanda no pronosticada, con un porcentaje del 24,75% y un puntaje 

de 5 puntos, sin embargo, el no control de calidad y pedidos también son causas fuertes, cada una 

con 4,8 de puntaje y 23,76%. 

 

Ilustración 11. Pareto de causas método. 
Fuente: Autor. 

 

Para la segunda M (Medio), se presenta la siguiente tabla: 

 
Tabla 9. 
Medio   

Causa Ponderación Porcentaje % Acumulado 
Inventario no clasificado 4,8 32,43% 32,43% 
Poca rotación de inventario 4,8 32,43% 64,86% 
Desorden 4,2 28,38% 93,24% 
Tamaño de la bodega 1 6,76% 100,00% 

Fuente: Autor. 
 

En la categoría de medio se identificó que el inventario no clasificado y la presencia de 

inventario de baja rotación son las principales causas, cada una con un puntaje de 4.8 y un 

porcentaje de 32,43%, estas dos causas seguidas por el desorden de la bodega con un 28,28% y 

4,2 de porcentaje. 



 

 
Ilustración 12. Pareto de causas medio. 

Fuente: Autor. 
 

A partir de los datos recolectados y la información brindada por las partes involucradas en 

las entrevistas, se presenta un proyecto para los dos procesos expuestos que mermas, dichos 

proyectos son presentados en forma de Project Charter. 

Tabla 10. 
Project Charter - Exceso de inventario 

1. Merma de inventario 
Título/propósito Reducción de los costos de inventario en la bodega de producto intermedio 
 
 
 
Declaración del 
problema 

La empresa Decoraciones David's cuenta con una capacidad máxima de 210 rollos 
de manteles en la bodega de producto terminado, sin embargo, SST recomienda no 
exceder los 180 rollos para evitar accidentes e incidentes, sin embargo, desde 
enero del 2017 hasta julio del 2019 la bodega ha excedido 8 veces su capacidad 
máxima y 13 veces la recomendación de SST. 
Dicho exceso de inventario provoca costos muy altos, teniendo un costo fijo de 
$1'003.294 mensual y un costo por rollo de $200.000 aproximadamente, la bodega 
durante el mes de junio del 2019 (mes con mayor inventario) costo un total de 
$54'852.000. 

Objetivo Disminuir 30% los costos del inventario de la bodega de producto intermedio. 
Alcance Este proyecto se encuentra enfocado en la bodega de producto intermedio. 

Impacto en la 
empresa 

* Identificar los productos de alta, media y baja rotación, además de realizar un 
plan de compras 
* Tener una bodega más segura para los operarios 

Impacto en el 
cliente * En la bodega habrá disponibilidad del producto solicitado por el cliente 
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FOCO 

DE 
MEJORA 

Proceso Producto intermedio 

Producto Manteles 
2. Equipo de trabajo 

Black Belt Luis Manuel Pulido Moreno 
Green Belt Marian Camila Maldonado Rincon 
Personal de Apoyo Zulma Rodriguez - David Mendoza 

3. Métricas de Apoyo 
Métricas 
operacionales Inventario de producto intermedio 

Métricas 
Financieros Costo del inventario intermedio 

Fuente: Autor. 
 

Tabla 11. 
Project Charter – Producto no conforme. 

2. Merma producto no conforme 
Título/propósito Obtener un ingreso generado por el producto inconforme 

 
Declaración del 
problema 

La empresa decoraciones David's s.a.s, presenta un costo debido al producto 
inconforme (Devoluciones al proveedor y devoluciones del cliente hacia la 
empresa) de $11'510.000 que representa el 6,9%, $15'315.000 equivalente 8% y 
por último $13'041.250 correspondiente a 4,9% con respecto al costo de los 
manteles del 2017, 2018 y 2019 respectivamente. 

Objetivo Obtener un ingreso de al menos $7'000.000 anuales debido al producto inconforme 
 
Alcance 

Este proyecto se encuentra enfocado en la bodega de producto intermedio y 
devoluciones, donde se identifican los factores que intervienen en la merma de 
desperdicio en Decoraciones David's 

Impacto en la 
empresa 

Al obtener nuevos clientes la empresa obtendrá un beneficio económico mayor a 
causa de los productos inconformes. 

Impacto en el 
cliente El cliente encontrará productos denominados como "segundas" a un costo menor 

FOCO 
DE 
MEJORA 

Área Almacenamiento 
Proceso Producto intermedio 
Producto Manteles 

2. Equipo de trabajo 
Black Belt Luis Manuel Pulido Moreno 
Green Belt Marian Camila Maldonado Rincon 
Personal de Apoyo Zulma Rodriguez - David Mendoza 

3. Métricas de Apoyo 
Métricas 
operacionales Cantidad de productos inconformes 

Métricas 
Financieros Ingresos generados por los productos inconformes 

Fuente: Autor. 



 

4. Muestreo y análisis 
 

Recopilación de los datos 
 

Se identificaron 5 variables críticas dentro de los dos procesos con mermar presentados, 

para el inventario se tiene: Entradas y salidas de la bodega, y el inventario mensual de la misma; 

para los productos de no calidad se tienen los productos defectuosos que salen en el proceso de 

desempaque y corte, y los productos devueltos por los clientes. 

En ambos casos se tomó la muestra desde enero del 2017 hasta julio del 2019, esto por dos 

motivos, el primero la empresa no cuenta con un sistema de almacenamiento de datos, lo cual hace 

que la recolección de estos sea demasiado compleja y extensa, adicional a esto se desprecian los 

datos del 2020 pues el comportamiento del mercado de Decoraciones David’s tuvo un cambio 

drástico debido a la pandemia de coronavirus Covid 19. 

Datos merma de inventario 

 
Entradas. En esta variable nos referimos a las compras y recepciones de pedidos de 

manteles, es decir, las compras que hace la empresa al proveedor. Para la recolección de estos 

datos se tomaron las facturas recibidas durante el periodo mencionado. Estos datos se recopilaron 

almacenando la fecha, número de factura, descripción del producto, cantidad de rollos, kilos y 

manteles, y costo de la factura (Anexo B). 

Salidas. La variable de salidas se refiere a la demanda de manteles que ha tenido la empresa 

durante el periodo de la muestra, en esta recolección se utilizaron los formatos de toma de pedidos 

que usan los vendedores (Ilustración 13), y diligenciando en un listado de categorías y referencias 

entregado por la empresa y separado por meses y años (Anexo C). 



 

 
Ilustración 13. Formato de pedidos. 

Fuente: Decoraciones David’s 
 

Inventario mensual. Se entiende como el inventario que estuvo almacenado mes a mes en 

la bodega de producto tercerizado. Para obtener esta variable fue necesario realizar un cruce entre 

las dos variables anteriores, para esto fue necesario convertir el registro de las entradas para que 

coincidiera en forma con el de salidas y así lograr el cruce. También se obtuvo el inventario con 

el cual contaba la empresa en enero del 2017 pues se había hecho el inventario de inicio de año y 

había registro de este, por tanto, el cruce quedó de la siguiente manera, para enero del 2017: el 

inventario inicial, más la cantidad recibida por el proveedor ese mes, menos la cantidad demandada 

el mismo mes; en los demás meses fue: el inventario del mes anterior más la cantidad recibida por 

el proveedor (Anexo D). 

En el cruce de las bases de datos se identificó que de las 96 referencias que Decoraciones 

David’s tiene en su base de datos solo 65 registran demanda y compra al proveedor, las otras 31 



 

referencias no registran ningún dato de demanda o compra, por tanto, se decide realizar una 

depuración de los datos para evitar el ruido que pueden generar estas referencias. 

Merma producto no conforme 

 
Desempaque y corte. Para la recolección de estos datos se realizó la cuenta de la cantidad 

de rollos que ingresaban a la bodega, pues estos son los mismos que entran al proceso de 

desempaque y corte, luego se multiplicó esta cantidad por 2, dado que de cada rollo salen dos 

manteles defectuosos (Tabla 12). 

Tabla 12. 
No calidad de desempaque y corte  

Desempaque y corte 

Mes 
   2017   2018   2019  
Kg Unidades Kg Unidades Kg Unidades 

Enero 11 82 9 68 3 20 
Febrero 29 218 18 132 16 118 
Marzo 12 92 14 106 22 166 
Abril 9 70 14 100 23 172 
Mayo 29 212 28 210 24 176 
Junio 18 136 24 178 20 148 
Julio 0 0 21 156 29 218 
Agosto 22 166 11 78   
Septiembre 9 66 16 120   
Octubre 27 198 16 120   
Noviembre 19 144 25 182   
Diciembre 4 $26 4 32   

Fuente: Autor. 
 

Devoluciones. Finalmente, para este indicador fue necesario tomar lo que dijo la persona 

encargada de las devoluciones pues no se tiene un dato exacto en la empresa, esta persona indicó 

que mensualmente se reciben aproximadamente el 2% de los manteles vendidos, así pues, se tomó 

las salidas (demanda) mensuales y se multiplicaron por el 2% (Tabla 13). 



 

Tabla 13. 
Devoluciones del cliente. 

Defectos por devoluciones (2%) 

Mes 
   2017   2018   2019  
Kg Unidades Kg Unidades Kg Unidades 

Enero 12 88 18 136 21 155 
Febrero 17 126 21 158 25 182 
Marzo 39 291 33 241 27 196 
Abril 24 178 35 262 23 173 
Mayo 20 152 29 215 18 135 
Junio 28 206 40 294 28 208 
Julio 27 197 46 343 23 169 
Agosto 21 156 43 322   
Septiembre 32 237 40 293   
Octubre 33 247 37 275   
Noviembre 41 300 71 524   
Diciembre 23 167 24 176   

Fuente: Autor. 
 

Estadísticos descriptivos 
 

Entradas de producto tercerizado 

 
En esta variable entendida como las compras y recepciones de los manteles se evidencia 

que el pico más alto se encuentra entre 15.000 y 20.000 manteles por mes, además también se 

presenta un segundo pico en el rango de 5.000 y 10.000. 

 

Ilustración 14. Histograma entradas producto tercerizado. 
Fuente: Autor. 



 

Para hacer una revisión de la dispersión de los datos, se realiza un diagrama de caja, en 

donde se evidencia que los datos no tienen una alta variabilidad y no presentan puntos atípicos, sin 

embargo, la media se encuentra hacia abajo. 

 

Ilustración 15. Box plot entradas producto tercerizado 
Fuente: Autor 

 

Salidas de producto tercerizado 

 
En el histograma de la variable salidas o demanda (Ilustración 16) se puede identificar un 

dato atípico y una caída al lado izquierdo, además que el pico más alto se encuentra entre las 5.000 

y 10.000 unidades vendidas, también se podría decir que los datos son asimétricos a la izquierda. 

 



 

Ilustración 16. Histograma salidas producto tercerizado 
Fuente: Autor 

 
En cuanto a la variabilidad de la demanda, nuevamente encontramos un dato atípico, esto 

puede deberse a algún mes con una demanda demasiado alta, además, nuevamente los datos no 

presentan una alta variabilidad y la media se encuentra en el tercer cuadrante (Ilustración 17). 

 

Ilustración 17. Box plot salidas producto tercerizado 
Fuente: Autor. 

 

Inventario producto tercerizado 

 
En el inventario mensual encontramos que los datos tienen un sesgo hacia la derecha, con 

el pico entre 35.000 y 40.000 unidades almacenadas cada vez, además se presenta una meseta en 

el rango de 25.000 y 35.000 unidades (Ilustración 18). 



. 

 

 
 

Ilustración 18. Histograma inventario producto tercerizado 
Fuente: Autor. 

 
Por otro lado, la variabilidad es alta pues el cuarto cuadrante está bastante lejos de los otros 

3 y además es más extenso, y la media, por el contrario, a los dos anteriores, se encuentra en la 

parte superior de la caja (Ilustración 19). 

 

Ilustración 19. Box plot inventario producto tercerizado 
Fuente: Autor. 

 
Adicional se realiza una gráfica de control para identificar si el nivel de inventario dentro 

de la bodega de producto tercerizado se encuentra tercerizado, para eso se realiza un gráfico 



 

 
Ilustración 20. Gráfico x del inventario. 

Fuente: Autor. 
 

En este se puede apreciar que el inventario se encuentra bajo “control”, esto se da porque 

los rangos que se encuentran en cada uno de los meses son extremadamente altos, pues hay 

referencias de manteles que mensualmente tienen 120 – 130 y otras que en el mismo mes tiene 

cerca de 6000 (Anexo D). 

No calidad 

 
El histograma de la variable de no calidad (Ilustración 21) se ve un comportamiento similar 

al de las salidas, pues esta es una variable que depende de las salidas, por tanto, nuevamente se 

presenta un dato atípico en el rango de 700 a 800, se evidencia que los datos son asimétricos hacia 

la izquierda y el pico se encuentra en el rango de 300 a 400 unidades de no calidad. 
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Ilustración 21. Histograma no calidad 
Fuente: Autor. 

 
En la variabilidad, nuevamente se ve un comportamiento similar a las salidas de la bodega, 

presentando un dato atípico, una baja variabilidad por el tamaño de la caja y los bigotes (Ilustración 

22). 

 

 
Ilustración 22. Box plot no calidad 

Fuente: Autores. 
 

Para identificar los perfiles involucrados en cada una de las partes del proceso (recepción, 

almacenamiento, calidad, etc), se realiza un diagrama de procesos con el responsable de cada 

actividad. 



 
 

 
 

Ilustración 23. Diagrama de procesos. 
Fuente: Autores. 



 

Métricas seis sigma 
 

Entre las métricas de seis sigma encontramos el DPU, DPO y DPMO, estas expresan como 

está funcionando el producto o proceso en base a la cantidad de defectos que en este se encuentran. 

También ayudan a crear bases y objetivos de mejora (Mintab 19 , 2020). 

Defectos por unidad (DPU) 

 
Este indicador nos da el número de defectos que hay en una muestra sobre el número de 

unidades que se tomaron en la muestra (Mintab 19 , 2020), para el caso de Decoraciones David’s 

se considera que cada mes es una unidad, se tiene una muestra de 31 meses en los cuales se 

encuentran: 

● 13 meses en los cuales la cantidad de inventario de rollos de manteles supera la 

capacidad máxima (200 rollos). 

● 11 meses en donde el producto defectuoso o dañado supera el límite permitido que son 

50 Kg. 

 #	!"	!"#"$%&'	()*	=	+,-,ñ&	-."'%/,	 (1) 

 24	()*	 =	 =	0,7741	31	 (2) 

 

Cada unidad de la muestra (mes) contiene 0,7741 defectos en promedio. 

 
Defectos por oportunidad (DPO) 

 
Es el número de defectos que hay en una muestra sobre la cantidad de oportunidades, 

tomándose las oportunidades como los posibles defectos que puede tener cada unidad, para el caso 



 

actual los posibles defectos son: Exceso de inventario en la bodega, productos defectuosos debido 

al proceso de corte y productos devueltos por los clientes. 

 #	!"	!"#"$%&'	()0	=	#	!"	&1&/%.23!,!"'	 (3) 

 
24	()0	 =	 =	0,2688	93	 (4) 

 

Se evidencia que cada mes tiene 0.2688 oportunidades de fallar. 

 
Defectos por millón de oportunidades (DPMO) 

 
En este se toma el número de defectos en una muestra dividido entre el número total de 

oportunidades y multiplicado por 1’000.000, esto ayuda a estandarizar el nivel de oportunidad y 

además permite comparar con otros procesos (Mintab 19 , 2020). 

 #	!"	!"#"$%&'	()40	 =	 ∗	1′000.000	#	!"	&1&/%.23!,!"'	 (5) 

 
24	()40	 =	 ∗	1′000.000	=	268.817	93	 (6) 

 

Suponiendo que la tasa de defectos se mantiene constante hasta llegar al millón de unidades 

(meses) se van a presentar 268.817 meses con excesos de inventario, productos que fallaron en el 

área de corte o productos devueltos por el cliente. Esta cantidad de defectos sitúa a la bodega de 

producto tercerizado en un nivel de 2.1 sigma. 



 

5. PROPUESTA PARA EL CONTROL DE LA MERMA 

 
En los capítulos anteriores se describió, caracterizó el proceso, se realizó la toma de la 

muestra y se analizaron estadísticamente las variables involucradas en el mismo. En este capítulo 

se hará un análisis breve, pero más detallado de dichas variables (Merma de inventario y producto 

no conforme) identificadas como variables críticas en el proyecto, adicional se analizará las causas 

y efectos que la empresa Decoraciones David’s presenta con las mermas del producto tercerizado, 

y finalmente utilizando herramientas de ingeniería industrial se realizará una propuesta para el 

control y reducción de la merma que incluye dos métodos: Heijunca adaptado a nivelación de 

inventarios, Clasificación ABC y 5’s. 

Análisis de variables críticas 
 

Merma de inventario 

 
Como ya se ha mencionado, esta merma es un gran inconveniente para Decoraciones 

David’s pues además de presentar costos elevados, la bodega de producto tercerizado incumple 

con las normas de seguridad y salud en el trabajo y en ocasiones este producto ocupa espacio en 

otras bodegas. 

Para poder darnos una idea más al detalle del comportamiento de esta variable se realiza la 

siguiente descripción estadística: 

Tabla 14. 
Estadísticos descriptivos inventario.  

 

Respecto al mes Respecto a las referencias 
Media 33.106 528 

Mediana 35.053 751 
Rango 30.158 8.860 

Desviación 7.758 1.523 
C. Variación 0,2343 2,8854 

Fuente: Autor. 



 

La variable con respecto al mes presenta unas cifras bastante altas pues es la suma del 

inventario de todas las referencias en un mes dado. La media y la mediana son medidas de 

tendencia central, ya que estos dos datos tienen una diferencia cercana a las 2.000 unidades, se 

puede decir que los datos no están completamente centrados, en cuanto a las medidas de dispersión, 

en el rango encontramos que probablemente haya un mes con un inventario muy bajo y otro con 

un inventario muy alto, esto puede provocar que los datos tengan una dispersión alta, la desviación 

nos confirma esto, pues se puede dar una diferencia hasta de 7.758 unidades entre mes y otro. 

Por otro lado, con respecto a las referencias, encontramos que los datos son menores, esto 

se debe a que solo es la comparación del inventario por referencia que se encuentra en el último 

mes de la muestra (Julio del 2019). En cuanto a la media y la mediana, nuevamente nos damos 

cuenta de que los datos no se encuentran completamente centrados, en el rango encontramos un 

valor bastante alto, se puede deber a que alguna referencia en ese mes tuvo un inventario 

extremadamente alto y otra lo tenía bajo, esto nos indica que los datos son altamente dispersos, 

además la desviación lo confirma con el valor de 1.523. 

Con respecto al coeficiente de variación de las dos comparaciones se puede decir que hay 

más desviación entre el inventario de las referencias que entre el inventario que se tiene mes a mes. 

Merma de no calidad 

 
La merma de no calidad tiene dos fuentes principales, la primera son los productos 

devueltos por los clientes por no cumplir con las especificaciones de calidad (está directamente 

relacionada con las ventas), la segunda se debe al proceso de corte (relacionada con las compras). 

En Decoraciones David’s esta merma es almacenada y luego desechada, no se obtiene ningún 

beneficio de ella. 



 

Para identificarla más claramente se realizan los siguientes estadísticos descriptivos: 

 
Tabla 15. 
Estadísticos descriptivos no calidad.  

 

  Respecto al mes  
Media 346 

Mediana 347 
Rango 537 

Desviación 111 
  C. Variación  0,3222  

Fuente: Autor. 
 

En cuanto a la media y la mediana que son medidas de centralidad, se puede decir que los 

datos de no calidad se encuentran centrados debido a la cercanía de estos datos, en cuanto al rango 

vemos que es un poco alto, esto se puede deber a que en algún mes hubo ventas o compras muy 

altas y en otro hubo ventas o compras muy bajas, en cuanto a la desviación es un poco alta pues 

nos dice que la diferencia media entre los meses es de 111 unidades. En cuanto al coeficiente de 

variación, se evidencia que no es muy alto por tanto la dispersión de los datos no es muy grande. 

Causa y efecto de las mermas de producto tercerizado 
 

Para visualizar el problema relacionando su causa y efecto se desarrolló un árbol de 

problemas, donde la parte inferior representa las raíces (causas) y la superior las ramas (efectos). 

El problema central siendo el objetivo puntual del proyecto conecta estos dos niveles. 



 

 
 

Ilustración 24. Árbol causa efecto de la merma. 
Fuente: Autor. 

 
Las mermas en el inventario de los manteles constan de 3 causas grandes que lo provocan, 

según las encuestas realizadas a los trabajadores, el proceso de observación y el análisis de la 

información detallado anteriormente indican que, al no ser pronosticada la demanda, al no conocer 

que tanto rota que referencia se genera un exceso de inventario que a la larga expone el material a 

daños o simplemente aumentando el desorden y el inventario sin movimiento. A raíz de no conocer 



 

referencias y que se tiene realmente en almacenamiento, los pedidos continúan siendo excesivos y 

constantes, por lo que tampoco hay una revisión de calidad adecuada del producto que en el corto 

plazo se convierte en riesgo de devolución por parte del cliente final. 

Las pérdidas de material por devoluciones, daños o desperdicios generan costos de no 

calidad que a mediano y largo plazo impactan económicamente el desarrollo de la empresa, 

afectando también su reputación en el mercado. 

Propuestas para la disminución de la merma de producto tercerizado 
 

Heijunka 

 
Una de las técnicas más importantes para llevar a cabo la implementación de lean 

manufacturing, eliminando desperdicios y actividades que no suman valor en el proceso. 

(Kanbantool, 2009) 

Heijunka regula el proceso de compras y bien desarrollado, podría incidir en que la 

gestión de compras se concentre en las necesidades reales de abastecimiento de la empresa, 

eliminando compras no necesarias, heijunka es un metodología que se utiliza para nivelación de 

la producción en una empresa y se adapto para que fuera solo para nivelación del inventario, el 

área de compras esta directamente afectada pues es quien (valga la redundancia) realiza las 

compras y al no tener en cuenta la demanda han hecho que el inventario se desnivele. 

Nos basamos en esta técnica para reconocer estrategias para atacar la inestabilidad. Si bien 

sabemos que es aplicable en nivelación de producción, utilizaremos su teoría para adaptarla a una 

nivelación de inventario. La idea principal es no variar la producción según la demanda, sino 

basarnos en ella para ajustar los volúmenes y conseguir una producción que evite desperdicio, 

pérdida o acumulación de inventarios. Adicionalmente, por medio de alertas, se avisa el momento 

en el que se necesita mayor cantidad de producto lo que facilita el control de los tiempos de 

reabastecimiento (Camara Valencia, 2020) 



 

Sin embargo, la demanda puede variar dependiendo de factores de variación estacional, teniendo 

en cuenta el comportamiento de la demanda, se puede minimizar el inventario en proceso, y el 

inventario de producto terminado, minimizando así los costos asociados a su mantenimiento y 

perdida (Salazar Lopez, 2019) 

Para dicha adaptación de Heijunka en la nivelación del inventario, se utilizará el método 

de clasificación ABC, que se basa en la propiedad estadística de Pareto, este es usado para 

clasificar los productos de acuerdo a criterios con impacto sobre el valor total, ya sea por 

inventario, valor de la venta o de los costos, de esta manera permite generar 3 categorías de 

productos que necesitan diferentes procedimientos de control y tratamiento dependiendo de la 

variable escogida para el desarrollo de dicha categorización. En Decoraciones David’s la 

clasificación ABC se realiza con el valor de las ventas. 

Clase A: Los artículos representan el 80 % del total de las ventas y el 20% del total de 

los artículos. 

Clase B: Los artículos representan el 15% del total de las ventas y el 30% del total de 

los artículos. 

Clase C: Los artículos representan el 5% del total de las ventas y el 50% del total de 

los artículos. 

Los productos tercerizados de Decoraciones David’s tienen dos valores de ventas, el 

primero es de $4.300 que le corresponde a todo mantel que tenga diseño y el segundo es de $3.500 

que les pertenece a los manteles unicolor. 

Una vez identificados tanto el precio de venta como la demanda de cada mes y referencia, 

se procede a realizar un diagrama de Pareto: 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Ilustración 25. Pareto de las ventas. 
Fuente: Autor. 

 
Gracias a la ilustración 25 logramos identificar que los manteles con mayor representación 

en las ventas con el mantel unicolor blanco, picnic rojo y virgen, además que también se identifica 

que las referencias correspondientes a 2 y 3 años no tuvieron ningún impacto sobre las ventas 

durante los años tomados como referencia. Adicional, a partir del Pareto, se realiza la clasificación 

ABC (Anexo E), sin embargo, se presenta una muestra de la clasificación de las referencias. 

Tabla 16. 
Clasificación ABC. 

REFERENCIA %ACUMULADO CLASIFICACIÓN 
Mantel unicolor blanco 5.12% A 
Picnic rojo mantel 9.71% A 
VIRGEN 14.06% A 
Elefante Az. Mantel 17.96% A 
… … A 
Neon fucsia mantel 42.86% A 
Mantel unicolor rojo 44.63% B 
Ropita 1 Rosado Mantel 46.39% B 
Picnic rosado mantel 48.14% B 
Picnic negro mantel 49.86% B 
… … B 
Mantel unicolor dorado 74.99% B 
Polka lila mantel 76.21% C 
Futbol Mantel 77.43% C 
Infantil Azul Mantel 78.63% C 
Neon verde mantel 79.82% C 
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… … C 
3 año Az. Mantel 100.00% C 

Fuente: Autor. 
 

En total se encontraron 14 referencias en la clasificación A, 21 para la B y en la 

clasificación C se encuentran 36. 

Como ya se mencionó, cada una de las clasificaciones requiere un tratamiento especial, en 

este caso se va a realizar un pronóstico de la demanda para así saber cuánto comprar lo siguientes 

meses y de esta forma disminuir la merma de inventario, en los tres casos se utilizará un pronóstico 

con la técnica de regresión lineal con la diferencia que para el grupo A se hará mensual pues son 

productos de alta rotación e importancia en la compañía, para el grupo B se hará de forma bimestral 

pues son productos que a pesar de no tener una rotación alta, aun así le dan beneficios a la 

compañía, por último se tiene el grupo C el cual manejara un pronóstico trimestral pues son los 

productos que menos se venden. 

El pronóstico a través de la regresión lineal simple es un método eficiente para demandas 

crecientes o decrecientes, esto quiere decir que tengan una relación lineal entre la demanda y el 

tiempo. Para este método se utilizan las siguientes formulas: 

5̂!	=	)/&2ó'%3$&	!"7	1"/3&!&	8	
,	=	92%"/'"$$3ó2	!"	7,	7í2",	$&2	"7	":"	
;	=	)"2!3"2%"	1&'3%3<,	&	2"=,%3<,	

8	=	)"/3&!&	!"	%3"-1&	
2	=	>ú-"/&	!"	!,%&'	

	
	 5̂!	=		,	+	;8	 (7) 

	
	
,	=		?̅	−	;A̅	

	
	

(8) 
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(9) 

	
Adicional al pronóstico y para verificar su confiabilidad se calcula la señal de rastreo para cada 

uno de los valores. 

B!	=	("-,2!,	/",7	"2	"7	1"/3&!&	8	
5̂!	=	("-,2!,	1/&2&'%3$,!,	"2	"7	1"/3&!&	8	

	
	

+C	=		∑!				(#"−$̂")	#=1	1	∑!	 ##−$̂#	
!	#=1	

(10) 

	
Productos tipo A: Paralas 14 referencias que se encuentran en esta categoría, se hizo un 

pronóstico mensual (Anexo F), adicional la empresa solicito que se adicionara un stock de 

seguridad del 8% para mitigar el látigo de la demanda. Se trae la referencia de Elefante rosado que 

pertenece a la categoría de Baby Shower como ejemplo. 

 

Ilustración 26. Demanda Vs pronóstico de manteles Elefante rosado. 
Fuente: Autor. 
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Para la validación del modelo de predicción se comprobó la señal de rastreo la cual solo 

estuvo por fuera en un punto y se recuperó de forma rápida. 

 

Ilustración 27. Señal de rastreo del pronóstico. 
Fuente: Autor. 

 
En cuanto a las referencias de la categoría B, Decoraciones David’s solicito que se 

adicionara un stock de seguridad del 5%, además el pronóstico se hizo bimensual (Anexo G), el 

ejemplo que se mostrara es el motivo mexicano de la categoría fiestas temáticas. 

 

Ilustración 28. Demanda Vs pronostico, de manteles mexicano. 
Fuente: Autor. 
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Nuevamente para validar el nivel de confianza del modelo lineal bimensual, se grafica la 

señal de rastreo, es este caso, se evidencia que el modelo se ajusta en todos los periodos 

pronosticados. 

 

Ilustración 29. Señal de rastreo del pronostico 
Fuente: Autor. 

 
Finalmente se encuentra la categoría C, para esta se solicito un stock de seguridad del 3%, 

y nuevamente se aplico el modelo lineal pero trimestral (Anexo H), como ejemplo se trae la 

referencia Matri pareja que pertenece a la categoría de fiestas temáticas. 
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Ilustración 30. Demanda Vs pronostico mantel de matri pareja. 

Fuente: Autor. 
 

Para validar este ultimo pronostico, nuevamente se mide la señal de rastreo donde 

nuevamente se confirma que el modelo se ajusta de forma adecuada a la demanda. 

 

Ilustración 31. Señal de rastreo del pronostico 
Fuente: Autor. 
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Es una de las herramientas de mejora continua dentro de una empresa. Su objetivo es 

optimizar el entorno de trabajo y potencializar la capacidad para detectar problemas y disminuir 

riesgos en el proceso. (Sistemas OEE, 2019) 

Esta metodología se basa en la aplicación de 5 principios que en japonés se identifican de 

la siguiente manera: Seiri (clasificar) Seiton (ordenar) Seiso (limpiar) Seiketsu (estandarización 

Shitsuke (Disciplina). 

Cada uno de estos términos determina unas tareas y comportamientos para ser aplicados 

día a día dentro de la empresa. La aplicación de la metodología permite que los procesos sean más 

organizados y sistematizados, facilitando el desarrollo de cada operación, reduciendo mermas para 

optimizar el tiempo de los trabajadores y aumentando la calidad. 

A continuación, se presenta una sugerencia para el desarrollo de la metodología enfocada 

al problema central evidenciado anteriormente. 

Tabla 17. 
Plan 5's 
5 'S' Objetivo Actividad Responsable 

  Diseño de tabla para el registro 
de especificaciones 

Supervisor 

 
 

Seiri "Clasificar" 

Subordinar, identificar y descartar los 
elementos que no afectan el inventario, e 
identificar de manera eficiente lo necesario 
de lo innecesario 

Capacitar al personal para la 
identificación y clasificación de 
inventario según tabla de 
especificaciones brindadas 

 
Supervisor y 

Operarios 

  Clasificación de inventario por: 
rotación, tipo de diseño, y 
temporada 

 
Supervisor 

 
 

Seiton "Ordenar" 

De los elementos que no se descartaron y se 
identificaron como necesarios se les debe 
asignar un espacio dentro del área de 
almacenamiento que sea delimitado y que 
permita la visualización del área y el 

Diseño de letreros de 
señalización, y etiquetas para 
cada tipo de mantel y para cada 
estiba 

 
Gerencia y 
supervisor 



 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Seiso "Limpiar" 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Seiketsu 
"Estandarizar" 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Shitsuke 
"Disciplinar" 

inventario, para facilitar el orden. Apoyarse 
en la señalización efectiva. Determinar 
cómo y dónde deben ser almacenados los 
elementos necesarios. facilitando una 
búsqueda y retorno rápido y fácil por parte 
del operario. 

 
 
 
 
 

Implementar la limpieza como parte del 
trabajo diario para promover la inspección 
constante, para disminuir riesgos que causa 
la suciedad y lograr mantener el material y 
producto en buen estado 

 
 
 
 
 
 
 

Mantener la metodología y esquema 
establecido. Crear formatos de Solicitud de 
pedido al proveedor para tener un orden 
inicial, crear formato de solicitud de pedido 
del cliente a la organización. Formato de 
entradas y salidas de almacenamiento de 
inventario 

 
 
 
 
 

Buscar que la metodología sea interiorizada 
por cada persona dentro de la empresa, 
incentivar el compromiso y cultura de 
orden y mostrar la importancia de cumplir 
con lo establecido para que se vuelva parte 
de la tarea o un hábito del dia a dia y no una 
obligación. Esto para lograr los objetivos 
con calidad y eficiencia. 

Capacitar al personal para 
mantener el orden del área de 
almacenamiento 
 
Ordenar las estibas con las 
etiquetas según especificaciones, 
y señalizar el área de recolección 
de desechos 

Diseñar un cronograma semanal 
de limpieza para el área de 
almacenamiento y corte. 

Trasladar el mantel empacado 
después del corte de una vez al 
área de despacho con su etiqueta 
en la estiba etiquetada. 

 
Mantener los pasillos despejados 
y limpios (realizar revisión cada 
dos horas) 

Crear un documento digital 
donde se pueda almacenar sin 
riesgo de pérdida de la 
información de formatos creados 
durante el desarrollo de la 
metodología 

Asignación de responsabilidades 
y explicación general de la 
estrategia 

 
Revisión general del área y los 
parámetros establecidos al inicio 
y fin de la jornada 

Establecer cultura de respeto y 
cumplimiento por las 
indicaciones establecidas 

Promover la filosofía de mejora 
continua y aplicar 5S para el 
desempeño de cada tarea 

 
Generar reuniones de 
seguimiento para comunicar los 
beneficios alcanzados, y poder 
generar nuevas normas de apoyo 

Gerencia y 
supervisor 

 
 
 

Operarios 
 
 
 

Supervisor 
 
 
 

Operarios 
 
 
 

Operarios 
 
 
 
 

Sub gerente 
 
 
 
 

Supervisor 
 
 
 

Operarios 
 
 

Todos dentro de la 
empresa 

 
Todos dentro de la 

empresa 
 
 

Todos dentro de la 
empresa 

 
 

Fuente: Autor. 



 

Por esto es primordial el compromiso de cada empleado de la organización para que 

persista la implementación en el tiempo y se puedan reducir costos que impacten positivamente el 

crecimiento de la empresa (Cubillos Rodriguez & Ruíz Combita, 2017) 

Por tal motivo el primer paso para el desarrollo de la herramienta es capacitar al personal 

sobre la teoría básica: 

• Herramienta de las 5S: 
 

o ¿Qué es? 
 

o ¿Para qué se utiliza? 
 

o ¿Por qué se utiliza? 
 

o ¿Cuáles son las ventajas? 
 

Seiri "Clasificar”: Para desarrollar la clasificación del inventario es necesario que el 

personal conozca el impacto de no realizar este proceso. Por lo tanto, en un inicio se diseñará una 

capacitación a todo el personal posterior a la contextualización de la técnica que se implementará, 

donde se detallaran los siguientes puntos: 

• Pautas para identificación y clasificación de inventario 
 

• Socialización de tabla de registro de especificaciones para clasificar inventario 
 

Con ayuda de los operarios el supervisor como jefe del grupo de trabajo, deberán clasificar 

el inventario por medio de la tabla de registro previamente diseñada, para subordinar por rotación, 

tipo de diseño, y temporada. Con el fin de destacar los necesarios de los innecesarios. 

Se presenta un ejemplo del uso de la tabla de especificaciones donde la fecha determina el 

momento en que se completó esta información, la rotación clasificándose en Alta si rota mucho, 



 

media si casi no rota y baja si no rota, el diseño y la subcategoría definen las especificaciones del 

producto para posteriormente ser ordenado. 

Tabla 18. 
Propuesta tabla de especificaciones 

Especificaciones 

Fecha Rotación Diseño Subcategoría 

11/12/2020 Alta Elefante azul Baby shower 
Fuente: Autor. 

 
Seiton “Ordenar”: A los productos que no se descartaron en el paso anterior, se les debe 

asignar un lugar específico para manejar el orden dentro del área de trabajo. Para cumplir con la 

premisa se requiere el ajuste de las estanterías actuales, dado que se encuentran desgastadas y pueden 

generar pérdidas del material. Al mismo tiempo se requiere determinar el área única de 

almacenamiento de inventario para no exponer el material a traslados que puedan afectar su calidad. 

Se deben diseñar letreros de señalización para delimitar el área de almacenamiento, el área de 

acumulación de desperdicio y el área de corte. Adicional crear etiquetas para cada estiba que 

identificará la categoría del mantel y etiquetas para diseño del mantel. 

 
 



 

Ilustración 32. Ejemplos de señalización. 
Fuente: Autor. 

 
Seiso "Limpiar": La limpieza permite que el lugar se encuentre libre de interrupciones 

que puedan ocasionar diferentes reprocesos, el tener desperdicios por toda el área genera mayores 

pérdidas si deseamos utilizarlos. Adicional un trabajo sin limpieza es desagradable para los 

empleados también puede generar daño a los manteles. 

Para ello se debe mantener el área limpia, máquina de corte limpia, y mantener las 

herramientas en un lugar seguro y accesible en cualquier momento. Las estibas deben estar en buen 

estado y si alguna presenta una avería debe ser reemplazada de inmediato. Las etiquetas deben ser 

colocadas en cada recepción de pedido para lograr la identificación y posterior clasificación. 

Adicional se diseñará un cronograma de limpieza semanal 

Tabla 19. 
Propuesta de cronograma de limpieza. 

CRONOGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN Versión 001 

Fecha Nombre Área Tiempo de limpieza Observaciones Firma 

 
Fuente: Autor. 

 
Seiketsu "Estandarizar": Para tener un mejor control de las decisiones y tareas 

asignadas. Se asignan responsabilidades y roles dentro del desarrollo de la metodología, se llevará 

a cabo una revisión general del área y los parámetros establecidos al inicio y fin de la jornada, 

donde se sugiere a la empresa Decoraciones David’s el manejo de formatos para solicitud de orden 

de compra, solicitud de pedido por parte del cliente para lograr un hábito de orden y evitar que no 

esté documentada la información. 

Shitsuke "Disciplinar": Generar sentido de pertenencia, y motivación es el objetivo para 

que la cultura de la metodología sea interiorizada y se convierta en el día a día sin ser catalogado 



 

como una obligación. Para ello se sugiere realizar comunicados donde se pueda evidenciar el 

resultado de la implementación y las ventajas que ha traído al proceso. 



 

6. EVALUACIÓN DE LA PROPUESTA DE DISMINUCIÓN DE MERMAS 

 
Para la evaluación de la propuesta de disminución de mermas del producto tercerizado es 

necesario tener en cuenta las variables críticas, pues hacen una representación a la propuesta 

planteada en caso de que esta sea aplicada. Las propuestas fueron aplicadas para el mismo periodo 

en el cual se tomaron los datos puesto que debido a la pandemia Covid 19 la empresa no permite 

visitas innecesarias además que su mercado está en proceso de cambio. 

Inventario en la bodega de producto terminado 
 

Para poder evaluar este se tomó el pronóstico realizado para cada una de las referencias 

junto con el stock correspondiente, este dato se tomó como las entradas a la bodega (compras de 

manteles), se realizó el cruce como en los capítulos anteriores, restándole cada vez las demandas 

reales recolectadas para el periodo de enero 2017 a julio 2019 (Anexo I). 

Con el modelo aplicado se encontró que el inventario únicamente sobre paso 8 veces su 

capacidad (200 rollos) y 8 la recomendada por seguridad y salud en el trabajo (180), a 

continuación, se muestra un gráfico con el comportamiento. 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Ilustración 33. Comportamiento del inventario con la propuesta. 
Fuente: Autor. 

 
Se tomaron los datos recolectados durante el muestreo y se compararon con los datos de la 

propuesta para el mismo periodo, en la siguiente tabla se muestra la cantidad de rollos por mes y 

año. 

Tabla 20. 
Rollos en inventario. 

  2017  2018  2019 
 REAL PROPUESTO REAL PROPUESTO REAL PROPUESTO 

ENERO 116 177 180 225 84 135 
FEBRERO 189 164 199 208 96 118 
MARZO 157 143 187 211 142 143 
ABRIL 143 163 163 214 181 176 
MAYO 205 181 203 225 232 219 
JUNIO 210 149 219 174 247 196 
JULIO 157 202 212 199 202 279 

AGOSTO 221 184 164 141   
SEPTIEMBRE 190 182 217 135   

OCTUBRE 221 186 205 138   
NOVIEMBRE 212 169 152 70   
DICIEMBRE 119 149 116 54   

TOTAL 2,140 2,049 2,218 1,994 1,183 1,266 
Fuente: Autor. 

 
Adicional a esto, se calcula el costo de dicho inventario en la bodega, teniendo en cuenta 

que cada se mes esta paga $1’003.294 de arriendo. 
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Tabla 21. 
Costo del inventario. 

2017 2018 2019 
 REAL PROPUESTO REAL PROPUESTO REAL PROPUESTO 

ENERO $ 23,214,600 $ 35,479,080 $ 35,975,880 $ 44,952,840 $ 16,761,600 $ 27,042,120 
FEBRERO $ 37,857,240 $ 32,861,160 $ 39,789,360 $ 41,692,320 $ 19,106,280 $ 23,588,280 
MARZO $ 31,313,520 $ 28,648,080 $ 37,449,000 $ 42,143,760 $ 28,482,840 $ 28,536,840 
ABRIL $ 28,642,680 $ 32,680,800 $ 32,641,920 $ 42,829,560 $ 36,114,120 $ 35,189,640 
MAYO $ 41,001,120 $ 36,240,480 $ 40,642,560 $ 45,014,400 $ 46,421,640 $ 43,799,400 
JUNIO $ 41,965,560 $ 29,700,000 $ 43,837,200 $ 34,793,280 $ 49,332,240 $ 39,249,360 
JULIO $ 31,303,800 $ 40,393,080 $ 42,455,880 $ 39,842,280 $ 40,475,160 $ 55,882,440 

AGOSTO $ 44,263,800 $ 36,710,280 $ 32,873,040 $ 28,254,960   
SEPTIEMBRE $ 38,088,360 $ 36,330,120 $ 43,448,400 $ 26,943,840   

OCTUBRE $ 44,220,600 $ 37,204,920 $ 40,935,240 $ 27,532,440   
NOVIEMBRE $ 42,304,680 $ 33,768,360 $ 30,381,480 $ 14,065,920   
DICIEMBRE $ 23,872,320 $ 29,849,040 $ 23,221,080 $ 10,736,280   

TOTAL $ 428,048,280 $ 409,865,400 $ 443,651,040 $ 398,801,880 $ 236,693,880 $ 253,288,080 
Fuente: Autor. 

 
Reduciendo así el costo total del inventario durante este periodo en un 4.2%, y manteniendo 

los niveles de inventario lo más bajo posibles y siguiendo las políticas de stock de seguridad 

sugeridas por la empresa. 

Merma de no calidad 
 

Para esta merma es posible disminuir la cantidad de producto que sale en el proceso de 

desempaque y corte, pues la cantidad de rollos que se compran cada mes disminuye dando 4,036 

manteles para todo el periodo, por otro lado, la cantidad de manteles que son devueltos por los 

clientes se mantienen en 6,805 manteles pues la demanda se conserva. 

Esta merma queda en 0 pues la propuesta es vender dichos manteles como productos de 

segunda en vez de desecharlos, a un precio de $2,500, y así generar un ingreso de: 

Tabla 22. 
Beneficio venta productos de segunda.  

 

   2017  2018  2019  
     PROPUESTO  PROPUESTO  PROPUESTO  

ENERO $ 731,184.00 $ 902,273.00 $ 1,004,473.00 
FEBRERO $ 421,423.00 $ 527,172.00 $ 612,429.00 

  MARZO  $ 1,014,561.00  $ 939,059.00  $ 879,777.00  



 

ABRIL $ 786,503.00 $ 1,026,384.00 $ 834,218.00 
MAYO $ 673,191.00 $ 883,295.00 $ 735,225.00 
JUNIO $ 628,587.00 $ 875,063.00 $ 688,358.00 
JULIO $ 1,027,471.00 $ 1,446,467.00 $ 1,067,632.00 

AGOSTO $ 508,838.00 $ 950,787.00  
SEPTIEMBRE $ 903,100.00 $ 1,094,964.00  

OCTUBRE $ 974,668.00 $ 1,072,926.00  
NOVIEMBRE $ 1,069,163.00 $ 1,682,508.00  
DICIEMBRE $ 544,967.00 $ 593,820.00  

TOTAL $ 9,283,656 $ 11,994,718 $ 5,822,112 
Fuente: Autor. 

 
Así, Decoraciones David’s obtiene un beneficio total de $79’500.489 versus los 

 
$39’866.250 que estaba perdiendo al desechar estos productos. 

 

Métricas seis sigma de la propuesta 
 

Defectos por unidad (DPU) 

 
El DPU nos da el número de defectos por unidad de muestra, con la propuesta este 

indicador quedaría de la siguiente forma: 

● 8 meses en los cuales la cantidad de inventario de rollos de manteles supera la capacidad 

máxima (200 rollos). 

8	()*	 =	 =	0,2580	31	 (11) 

Cada unidad de la muestra (mes) contiene 0,2580 defectos en promedio. 

 
Defectos por oportunidad (DPO) 

 
El DPO nos da la probabilidad de que una muestra tenga un defecto, con la propuesta 

 
Decoraciones David’s tendría el siguiente indicador: 



 
 

8	()0	 =	 =	0,1290	62	 (12) 

 

Se evidencia que cada mes tiene 0.1290 oportunidades de fallar. 

 
Defectos por millón de oportunidades (DPMO) 

 
Suponiendo que la tasa de defectos se mantiene constante hasta llegar al millón de unidades 

(meses) se van a presentar: 

 
 
 
 

129.032 meses con excesos de inventario Esta cantidad de defectos sitúa a la bodega de 

producto tercerizado en un nivel de 2.6 sigma versus el nivel inicial de 2.1. 

8	()40	 =	 ∗	1′000.000	=	129,032	62	 (13) 

 



 

7. CONCLUSIONES 

 
Se realiza la caracterización del proceso de producto tercerizado (manteles), logrando 

establecer el inventario no clasificado, demanda no pronosticada, poca rotación de pedidos, 

desperdicios después del proceso de corte y perdida desde el desempaque de material, como las 

variables criticas generando un alto impacto dentro de los costos de no calidad de la empresa. Estas 

variables fueron medidas y analizadas, determinando así el porcentaje de merma actual en un 2,1%. 

Se analizó estadísticamente, por medio de la metodología Lean Seis Sigma y métricas de 

seis sigma la información recolectada, para desarrollar una propuesta de intervención a través de 

herramientas de mejora continua como 5’S, teoría de Heijunka y clasificación ABC por 

referencias. Con las cuales se propuso disminuir el impacto asociado a perdidas y desperdicios del 

producto tercerizado. 

Se propone mediante la metodología Seis Sigma, a través de una comparación de datos 

tomados durante el muestreo y la propuesta para el mismo periodo por mes y por año donde se 

logra una mejora en las métricas de seis sigma de la siguiente manera, DPU varia de 0,7741 

defectos en promedio a 0,2580. DPO varia de 0,2688 oportunidades por mes de fallar a 0,1290 y 

un DPMO de 168,817 meses con excesos de inventario a 129,032 meses. Situando a la bodega de 

producto tercerizado en un nivel de 2,6 sigma. 

Con la implementación de la propuesta, y estrategias planteadas se espera una reducción 

de costo de mantenimiento de inventario en un 4,2%. A su vez, la merma que se produce tras el 

desempaque y corte disminuye generando un ingreso como beneficio total de $79’500.489 versus 

los $39’866.250 que estaba perdiendo al desechar estos productos. El indicador de devolución se 

mantiene en 6,805 manteles/año pues la demanda se conserva. 



 

8. RECOMENDACIONES 

 
Se recomienda a la empresa Decoraciones David’s S.A.S implementar la metodología Lean 

Seis Sigma en las demás áreas de trabajo, para que de esta manera se logre una filosofía de mejora 

continua y mejora integral dentro de la empresa. 

Se recomienda a la empresa realizar una venta a final de año de los productos catalogados 

como desperdicios a un precio sugerido más bajo ($2,500) como estrategia de venta para recuperar 

ingresos. 

Se sugiere a la empresa manejar un registro de orden de compra del producto tercerizado, 

y un registro de venta para mantener la trazabilidad de referencias, con cantidades para de esta 

manera garantizar el uso adecuado del área de almacenamiento. 

Se recomienda a la empresa realizar los pronósticos por otros métodos, si se desea 

continuar con la regresión lineal se recomienda realizar regresión lineal estacional y con 

ciclicidad. 

Las herramientas propuestas durante el desarrollo requieren de capacitación, desde la 

gerencia hasta cada operario de la empresa para crear compromiso de organización y limpieza. Por 

ende, se recomienda implementar la técnica de las 5’S y proponer mejoras constantemente. 

Mantener la clasificación de inventario para conservar el orden y un mejor desarrollo de la rotación 

de inventario. 
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