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MATERIALES EN LA CADENA PRODUCTIVA DE SEATEC S.A., LA LIBERTAD"

Autoras: Génesis Jamilex Suarez Rodriguez
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Tutor: Ing. Darwin Gustavo Jague Puca, MSc.

RESUMEN

La presente investigacion tiene como objetivo disenar un modelo de gestion de
inventarios para optimizar el flujo de materiales en la cadena productiva de Seatec
S.A., ubicada en el cantén La Libertad, provinciade Santa Elena. La investigacion se
desarrolld6 bajo un enfoque cuantitativo, de tipo aplicada y con diseno no
experimental de corte transversal. Para larecoleccion de informacién se emplearon
encuestas, observacion directa y revision documental, aplicadas a una muestra de
20 colaboradores vinculados a los procesos de abastecimiento, almacenamiento y
distribucién de materiales. Los resultados evidenciaron deficiencias relacionadas
con el control de inventarios, la planificacion de compras, la organizacion del
almacén y el flujo de materiales. Como propuesta de mejora se implementd un
modelo integrado basado en la clasificacion ABC, el modelo de cantidad econdmica
de pedido (EOQ), el sistema de revision continua Q-R y el Value Stream Mapping
(VSM), permitiendo establecer politicas de abastecimiento, optimizar el control de
existencias y reducir tiempos improductivos. Finalmente, la evaluacién econémica
demostré la viabilidad de la propuesta mediante indicadores financieros favorables,
evidenciando su contribucién al fortalecimiento de la eficiencia operativa y la

competitividad de la empresa.

Palabras clave: gestion de inventarios, flujo de materiales; clasificacion ABC;, EOQ;

revision continua Q-R.
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“AN INVENTORY MANAGEMENT MODEL TO OPTIMIZE MATERIAL FLOW IN THE
PRODUCTION CHAIN AT SEATEC S.A., LA LIBERTAD"

Authors: Génesis Jamilex Suarez Rodriguez
Carmen Jennifer Ortega Cevallos

Tutor: Ing. Darwin Gustavo Jague Puca, MSc.

ABSTRACT

The objective of this research was to design an inventory management model to
optimize the flow of materials within the production chain of Seatec S.A., located in
La Libertad, Santa Elena province, Ecuador. The study followed a quantitative
approach with an applied, non-experimental, and cross-sectional research design.
Data was collected through surveys, direct observation, and document review
involving 20 employees responsible for inventory control, warehousing, purchasing,
and material distribution. The findings revealed deficiencies in inventory control,
purchasing planning, warehouse organization, and material flow management. To
address these issues, an integrated inventory management model was proposed
based on ABC classification, the Economic Order Quantity (EOQ) model, the
Continuous Review (Q-R) system, and Value Stream Mapping (VSM). These tools
enabled the establishment of replenishment policies, optimization of inventory
control, and reduction of non-value-added activities. The financial evaluation
confirmed the feasibility of the proposal through favorable economic indicators,
demonstrating its potential to improve operational efficiency and strengthen the

company's competitiveness.

Keywords: inventory management; material flow, ABC classification;, Economic
Order Quantity (EOQ), Continuous Review (Q-R).
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INTRODUCCION

A nivel global, la gestién de inventarios se orienta cada vez mas hacia la
mejora de la eficiencia mediante la aplicacion de metodologias basadas en
aprendizaje automatico, con el propésito de reducir costos operativos y mejorar la
satisfaccion del cliente. Este enfoque se sustenta en marcos analiticos basados en
el procesamiento y evaluacion de datos de inventario, los cuales han demostrado
superar los resultados obtenidos con métodos tradicionales en distintas
configuraciones de la cadena de suministro. En particular, se han registrado
incrementos en la precision de aproximadamente un 13 % en estructuras

independientes y un 16 % en estructuras dependientes (Tan et al., 2024).

En Iberoamérica se han propuesto diversas soluciones orientadas a reducir
el sobre stock y los costos asociados al almacenamiento prolongado de materiales,
por lo que segun Vidal-Guaza (2022), aproximadamente el 17 % del inventario
permanece en bodega por mas de dos meses, situacion que incrementa los costos
asociados a este activo. Para enfrentar esta problematica se analizaron
investigaciones previas que permitieron identificar posibles soluciones, entre las
cuales destaca el modelo de inventario conocido como Cantidad Econémica de
Pedido (CEP) parademandas variables, el cual permite reducir cerca del 87,3 % del
costo total de inventario. Este modelo se respalda en la metodologia MRB, que
consiste en la conformacién de un equipo de especialistas encargado de
supervisar y controlar de manera continua los niveles de inventario. En
consecuencia, el método CEP ofrece procedimientos matematicos analiticos
precisos y confiables aplicables a diversos escenarios, superando limitaciones

existentes y facilitando latoma de decisiones mas eficiente (Chung et al., 2021).

En Ecuador, el sobre stock constituye una de las principales causas de
disfuncién en los almacenes, debido a que en muchas ocasiones se generan
6rdenes de produccion aun cuando existen materiales disponibles en inventario, lo
que ocasiona pérdidas econbmicas para las organizaciones. Un caso
representativo es el de la empresa Muebles Chabelita, dedicada a la
comercializacion de productos de madera, donde se aplic6 un modelo de
inventarios de minimos y maximos con el objetivo de optimizar la gestion del stock,

ademas de proponer indicadores de gestion que permitieran evaluar la efectividad
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del modelo implementado (Ugando-Penate et al., 2022). Por esta razon, resulta
fundamental la aplicacién de técnicas de analisis cuantitativo, tales como la
optimizacion y la simulacion de modelos de inventario, con el fin de equilibrar de
manera sostenible la oferta y la demanda, lo que contribuye a una gestion mas

eficiente de las existencias (Rojas et al., 2022).

En este sentido, en la empresa Seatec S.A. se evidencia la ausencia de un
enfoque estructurado parala gestién de inventarios que permita integrar de manera
eficiente el control, la planificacion y el flujo de materiales dentro de la cadena
productiva. Actualmente, las practicas utilizadas presentan limitaciones en cuanto
al registro, seguimiento y analisis de las existencias, lo que dificulta la toma de
decisiones oportunas y genera problemas como desabastecimiento o sobre stock.
Esta situacién pone en evidencia un vacio en la aplicacion de herramientas vy
metodologias que permitan gestionar los inventarios de forma técnica vy

sistematica.
Planteamiento del problema de investigacion

i.De qué manera el diseno de un modelo de gestién de inventarios permitira

optimizar el flujo de materiales en la cadena productivade Seatec S.A., La Libertad?

iComo el desarrollo de un marco teérico mediante un mapeo sistematico
con el enfoque PRISMA contribuira al sustento de las variables gestion de

inventarios y flujo de materiales?

iDe qué manera el establecimiento de una base metodoldgica, mediante

técnicas y modelos aplicados, permitira su verificacion aplicativa en Seatec S.A.?

iComo el desarrollo de un modelo de gestion de inventarios, mediante
herramientas de modelamiento y simulacién de procesos, permitira optimizar el

flujode materiales en la cadena productiva de Seatec S.A.?
Alcance de lainvestigacion

La investigacion se orienta al desarrollo de un modelo de gestion de
inventarios para optimizar el flujo de materiales en la cadena productiva de la
empresa Seatec S.A., ubicada en el canton La Libertad y dedicada a la produccién



de insumos acuicolas. El estudio analiza la situacion actual de la administracion y
control de inventarios, considerando las variaciones en el abastecimiento y los
requerimientos de produccion que afectan la disponibilidad de insumos. El alcance
se centra en los procesos internos de recepcién, almacenamiento y control de
materiales, excluyendo las actividades de comercializaciéon y distribucion.
Asimismo, se evaluan las condiciones actuales de manejoy rotacién de inventarios
con el fin de proponer lineamientos que mejoren el control de existencias y

aseguren ladisponibilidad oportuna de los materiales.

Justificacién de lainvestigacién

La presente investigacion se justifica por su importancia dentro del ambito
empresarial, dado que la gestibn de inventarios constituye un componente
estratégico para garantizar la continuidad del abastecimiento y la adecuada
coordinacioén entre las areas involucradas en la cadena productiva. Diversos
estudios evidencian que una administracion ineficiente de inventarios afecta la
disponibilidad de stock, la visibilidad de la informacion y el cumplimiento oportuno
de pedidos, impactando directamente en la competitividad organizacional y en el
desempeno operativo (Tutivén-Espinoza & Casagallo-Yugcha, 2025). Asimismo, se
ha identificado que el control inadecuado de existencias genera demoras en la
atencion, costos adicionales por almacenamiento y pérdidas econ6micas
asociadas a la obsolescencia o errores en los registros, lo que repercute
negativamente en la planificacién y en la estabilidad de los procesos internos
(Chiquito-Tigua & Cedeno-Munoz, 2025).

La trascendencia de la presente investigacion radica en que la gestion de
inventarios, apoyada en estrategias innovadoras y tecnologias emergentes, no solo
permite mejorar los procesos actuales, sino que proyecta a las organizaciones
hacia modelos de administracibn mas adaptables y competitivos en el tiempo
(Pinillos-Aldoradin et al., 2024). La incorporacion de enfoques orientados a la
digitalizacion, la medicion y el control sistematico del inventario fortalece la toma
de decisiones estratégicas y contribuye de manera significativa al desempeno
financieroy ala sostenibilidad empresarial, especialmente en contextos dinamicos

y cambiantes (Puican-Rodriguez et al., 2025). En este sentido, el diseno de un



modelo de gestion de inventarios para Seatec S.A. trasciende la solucion de
problemas operativos inmediatos, al establecer bases que favorezcan la estabilidad

organizacional y el crecimiento sostenido.

La originalidad de la presente investigacién radica en la integracion del
enfoque estratégico de la gestion de inventarios con la optimizacion del flujo de
materiales en una empresa del sector acuicola ubicada en el cantén La Libertad. Si
bien la literatura resalta la importancia del control estratégico de inventarios y la
incorporaciéon de innovaciones tecnolégicas para fortalecer la estabilidad
econdémica y la sostenibilidad organizacional como lo establece Olaleye et al,,
(2024), estos estudios suelen desarrollarse en contextos industriales generales. De
igual manera, las investigaciones sobre optimizacion del flujo de materiales se han
concentrado principalmente en sistemas de transporte o grandes industrias
manufactureras (Camaj et al., 2025). La propuesta aporta una aplicacion adaptada
a larealidad operativa de Seatec S.A., vinculando la gestién de inventarios con el

flujo productivo.

La viabilidad de la presente investigacion se fundamenta en la posibilidad
comprobada de aplicar modelos y estrategias de gestion de inventarios en
entornos empresariales reales, obteniendo resultados favorables en términos de
optimizacion y desempeno organizacional. Estudios recientes demuestran que la
implementaciéon de herramientas logisticas y modelos analiticos en empresas
comerciales e industriales ha permitido mejorar significativamente el control de
inventarios y evidenciar su factibilidad técnica y operativa (Chachalo-Cuasque &
Valencia-Chapi, 2025). En este contexto, el diseno de un modelo de gestién de
inventarios para SEATEC S.A. es factible, al basarse en practicas que se adaptan a

sus necesidades especificas.

Los beneficiarios directos de estainvestigacion son la empresa Seatec S.A.y
su personal involucrado en los procesos de almacenamiento, control vy
planificacion de materiales, quienes contaran con lineamientos mas estructurados
para mejorar la gestion de inventarios y la disponibilidad de insumos. De manera
indirecta, se benefician los clientes, al recibir productos con mayor regularidad, y
los proveedores, mediante procesos de reposicion mas organizados. Asimismo, el

estudio aporta a la comunidad académica y al sector acuicola, al proponer una



metodologia aplicable que puede servir como referencia para otras organizaciones

interesadas en optimizar el flujo de materiales.
OBJETIVOS
Objetivo general

Disenar un modelo de gestién de inventarios para la optimizacion del flujo de

materiales en la cadena productivade Seatec S.A., La Libertad.
Objetivos especificos

Desarrollar un marco teérico mediante un mapeo sistematico con el enfoque

PRISMA para el sustento de las variables de estudio.

Diagnosticar la situacion actual de la gestion de inventarios y el flujo de
materiales en SEATEC S.A., mediante técnicas de recoleccién y analisis de
informacion, para identificar las principales deficiencias que afectan el

abastecimiento interno.

Desarrollar un modelo de gestion de inventarios mediante el uso de
herramientas de modelamiento y simulacion de procesos que permitan la

optimizacion del flujo de materiales en la cadena productiva de Seatec S.A.

CAPITULO |
MARCO TEORICO

1.1.  Antecedentes investigativos

Ademas, Samaniego-Guevara (2025) tuvieron como objetivo establecer un
modelo de tipo transporte a partir de la determinacion del EOQ ideal en una
empresa del sector construccion, con el propésito de optimizar la gestion de
inventarios y reducir los costos logisticos. La metodologia se desarrollo6 mediante
un enfoque analitico basado en la revisiéon de estudios previos, aplicando modelos
de inventario como el EOQ y el modelo de revisiéon continua (g, r) con demanda
Incierta, para posteriormente integrarlos con técnicas de optimizacién vinculadas al
transporte. Los resultados permitieron disenar una metodologia de costos totales

que evidencia valores 6ptimos en los niveles de compra, facilitando decisiones mas



eficientes en la administracién de inventarios.

En este contexto, Villalva-Villanueva et al., (2025) analizaron la influencia de
los modelos de gestion de inventarios en la industria agropecuaria, identificando
como principal problematica la aplicacion inadecuada de dichos modelos. El
estudio empled un enfoque mixto, combinando métodos cualitativos y cuantitativos,
con instrumentos validados por expertos que alcanzaron un nivel de confiabilidad
de 0,97, ademas de la aplicacion del modelo SERVQUAL para evaluar los factores
que inciden en la gestién de inventarios. Entre los resultados se destac6é que la
implementacion del método ABC permiti6 estandarizar procesos y mejorar el
control de existencias dentro de la cadena de suministros. Los autores concluyen
que la aplicacion adecuada de modelos de gestiébn de inventarios contribuye
significativamente al desempeno de la cadena de suministro, mientras que su uso

incorrecto generaineficiencias operativas.

Asimismo, Martel-Huaringa & Flores-Andrade (2024), se basaron en un
modelo de gestion de inventarios orientado a mejorar el nivel de servicio en una
empresa del sector porcino, considerando que este indicador es fundamental en la
logistica al reflejar la probabilidad de desabastecimiento y su impacto directo en la
produccién. La metodologia se bas6 en la integracion de herramientas como el
pronéstico de demanda, el punto de reorden, un sistema de revisién continua y el
modelo EOQ, ademas de la validacion del modelo mediante simulacion utilizando el
software Arena 14.0. Los resultados evidenciaron una mejora significativa en el
nivel de servicio del inventario, pasando de 76.32% a 97.53%, asi como una

reduccion considerable de las pérdidas generadas por mal abastecimiento.

Los antecedentes analizados evidencian que la aplicacion estructurada de
modelos y técnicas de gestion de inventarios genera mejoras sustanciales en el
desempeno organizacional. Laincorporacion de herramientas como la clasificacion
ABC, métodos de prondstico, politicas de reorden y sistemas de control permite
optimizar el manejo de existencias, reducir costos y elevar la productividad.
Asimismo, el uso de modelos matematicos, simulaciones y algoritmos de
optimizacion fortalece la precision en la toma de decisiones y contribuye al
incremento del nivel de servicio. En conjunto, las investigaciones revisadas

confirman que una gestion técnicay planificada de inventarios constituye un factor



determinante paramejorar el flujo de materiales y la competitividad empresarial.

1.2. Estadodel arte

De acuerdo con lo planteado por Pardal-Refoyo (2023), la revision de
literatura constituye un componente esencial en cualquier proceso investigativo, ya
que permite contextualizar el estudio dentro del marco académico existente,
identificar los principales avances cientificos relacionados con la tematica vy
respaldar la investigacion mediante fundamentos teo6ricos y conceptuales
previamente desarrollados. Ademas, este proceso facilita la identificacion de
tendencias, enfoques metodoldgicos y vacios de conocimiento que orientan el
planteamiento de la investigacion. En este sentido, el método mas apropiado para
el desarrollo de este estudio fue el mapeo sistematico basado en la metodologia
PRISMA, debido a que proporciona un procedimiento estructurado para la

busqueda, seleccion y analisis de la evidencia cientifica disponible.

En funcion de ello, se llevd a cabo una busqueda exhaustiva en las bases de
datos Scopus, Web of Science (WoS) y ScienceDirect, considerando Unicamente
articulos cientificos publicados entre los anos 2022 y 2026, con el proposito de
garantizar la actualidad y pertinenciade lainformacion recopilada. Para asegurar la
calidad de los estudios seleccionados, se aplicaron filtros relacionados con el tipo
de documento, los idiomas inglés y espanol, el acceso abiertoy la correspondencia
tematica directa con la gestion de inventarios y el flujo de materiales. La estrategia
de busqueda incorpor6 los términos clave “inventory management” OR “material
flow", empleados en titulos, resimenes y palabras clave, permitiendo recuperar
investigaciones alineadas con el objeto de estudio y proporcionar un soporte
cientifico sélido para el desarrollo del marco tebrico y metodolégico de la

investigacion.

Tal como se presenta en la Figura 1, durante el proceso de cribado se
eliminaron 335 articulos duplicados, 237 por no cumplir con los criterios de
elegibilidad metodoldgicay 92 por otras razones relacionadas con su pertinencia
para la investigacion. De los documentos restantes, se identificaron 51 revisiones
sistematicas, 479 estudios de enfogue analitico y 621 trabajos considerados
irrelevantes, quedando finalmente un total de 30 articulos seleccionados para la

fase de extraccion y analisis.



Figura 1.

Seleccion de articulos de investigacion incluidos en el mapeo sistematico.
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Nota. Elaborado por las autoras.

Tal como se presenta en la Figura 1, durante el proceso de cribado se
eliminaron 335 articulos duplicados, 237 por no cumplir con los criterios de
elegibilidad metodolégicay 92 por otras razones. De los documentos restantes, se
identificaron 571 revisiones sistematicas, 479 estudios de enfoque analitico y 621
trabajos considerados irrelevantes, quedando finalmente un total de 30 articulos

seleccionados paralafase de extraccion y analisis.

Del total de los 30 articulos extraidos en el mapeo sistematico en este



estudio, se identificaron diversas herramientas, técnicas e instrumentos, los cuales
respaldan que la investigacién posee una base metodolégica clara y precisa en

relacion con las variables establecidas.

En sintesis, el analisis de los 30 articulos revisados evidencia el predominio
de un enfogque metodolégico mixto, combinando métodos cuantitativos para la
modelacion y optimizacién de inventarios, con enfoques cualitativos orientados al
diagnoéstico de procesos. En cuanto a las metodologias, destacan modelos como
revision continua, EOQ vy clasificacion ABC, asi como herramientas de flujo de
materiales como VSM, optimizacién de layout y, en menor medida, MRP. Respecto
a las técnicas, se emplean principalmente el analisis de datos histoéricos, la
simulacién de procesos y la modelacion matematica. Finalmente, los instrumentos
mas utilizados incluyen registros de inventarios, bases de datos empresariales,
observacidon directa y revision documental, evidenciando el uso de herramientas

integradas para mejorar la gestion de inventarios y el flujo de materiales.

1.3. Fundamentos tebricos

Gestion de inventarios: la gestion de inventarios es el proceso de
planificacion, control y administracion de las existencias de materias primas,
productos en proceso, componentes y productos terminados, con el propo6sito de
garantizar su disponibilidad en el momento y lugar adecuados. Su correcta
aplicacion permite optimizar los procesos productivos, satisfacer la demanda del
mercado y mejorar la competitividad de las empresas, mediante el uso de
estrategias y modelos (Valenzuela-Velasco et al., 2024).

Flujo de materiales: el flujo de materiales se refiere al movimiento y gestién
de materias primas, productos en proceso y productos terminados alo largo de las
diferentes etapas del proceso productivoy logistico dentro de una organizaciéon. Su
adecuada planificacion y control permite optimizar las operaciones, reducir costos
de manipulacion y mejorar la eficiencia de la cadena productiva, contribuyendo a

un desempeno logistico mas eficiente y sostenible (Camaj et al., 2025).

Cadena productiva: la cadena productiva es el conjunto de actividades,
procesos y actores que intervienen de manera interrelacionada en la produccion,

transformacién y distribucién de bienes o servicios, desde la obtencién de materias



primas hasta la entrega del producto final al mercado. Este enfoque permite
integrar y coordinar los diferentes eslabones productivos con el fin de mejorar la
eficiencia, competitividad y sostenibilidad de las organizaciones y de los territorios
(Quevedo-Reyes et al., 2021).

Modelo de revisiéon continua: el modelo de revision continua es un sistema
de gestion de inventarios que permite monitorear de forma permanente el nivel de
existencias, con el objetivo de determinar el momento adecuado para realizar un
nuevo pedido cuando el inventario alcanza un punto de reorden previamente
establecido. Este modelo es especialmente Util en contextos donde la demanda
presenta variabilidad, ya que emplea enfoques probabilisticos para estimar la
cantidad 6ptima de pedido y reducir los riesgos de desabastecimiento (Jaramillo-
Carrasquilla & Vorotnikov-Rubatino, 2025).

Modelo EOQ: el modelo EOQ (Economic Order Quantity) es un modelo de
gestion de inventarios que permite determinar la cantidad 6ptima de pedido que
una empresa debe solicitar en cada reposicion, con el objetivo de minimizar los
costos totales de inventario, considerando los costos de ordenar y de mantener
existencias. Este modelo se aplica generalmente bajo el supuesto de demanda
constante, permitiendo establecer una politica eficiente de reposicién que optimiza
el nivel de inventarioy mejora el control de los recursos (Zaragoza-Hernandez et al.,
2025).

Modelo ABC: el modelo ABC es una técnica de gestion de inventarios que
permite clasificar y priorizar los productos segun su nivel de importancia o valor
dentro del inventario. Este método divide los articulos en tres categorias (A, By C),
facilitando un control mas riguroso sobre los elementos mas criticos y permitiendo
mejorar la planificacion, el control de existencias y la toma de decisiones para
optimizar la gestién de inventarios y el uso de los recursos (Palomino-Bellido &
Vasquez-Guevara, 2023).

VSM: el Value Stream Mapping (VSM) es una herramienta visual del enfoque
Lean Manufacturing que permite representar y analizar el flujo de materiales e
informacién a lo largo de un proceso, desde el proveedor hasta el cliente. Su
aplicacion facilita la identificacion de actividades que no agregan valor, con el

proposito de eliminarlas y asi mejorar la eficiencia de los procesos, reducir costos,
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disminuir tiempos de entregay optimizar la calidad de las operaciones (Ortiz-Porras
et al,, 2023). Ademas, esta herramienta permite diferenciar entre el estado actual y
el estado futuro del proceso, lo que contribuye a la formulacion de propuestas de

mejora continua basadas en datos reales y en laidentificaciéon de cuellos de botella.

Stock de seguridad: se define como la cantidad adicional de inventario que
una empresa mantiene para hacer frente a laincertidumbre en lademanday en los
tiempos de reposicién, con el objetivo de evitar desabastecimientos y garantizar la
continuidad operativa. Este nivel de inventario actia como un amortiguador ante
variaciones inesperadas, contribuyendo a mantener un adecuado nivel de servicioy
areducir los riesgos asociados ala escasez de productos. Por tanto, una adecuada
gestion del stock de seguridad resulta fundamental para mejorar la eficiencia
operativa, optimizar los recursos y fortalecer la toma de decisiones dentro de la

organizacion (Demiray-Kirmizi et al., 2024).

1.4. Descripcion de la empresa
1.4.1. Generalidades

Seatec S.A., es una empresa ecuatoriana dedicada a la comercializacion,
mantenimiento y abastecimiento de equipos e insumos para el sector acuicola. En
el desarrollo de sus actividades intervienen procesos de recepcion,
almacenamiento, control, distribuciébn y entrega de materiales, los cuales son
esenciales para garantizar el abastecimiento oportuno de sus clientes y la
continuidad de sus operaciones. Debido a la naturaleza de sus procesos, la
adecuada gestion de inventarios y el eficiente flujo de materiales representan
factores clave para mejorar el desempeno operativo de la organizacién. Por esta
razon, la empresa fue seleccionada como objeto de estudio, al identificarse
oportunidades de mejora relacionadas con el control de inventarios y el flujo de
materiales, las cuales son abordadas mediante la propuesta desarrollada en la

presente investigacion. En la Figura 2 se presenta el logotipo de Seatec S.A.

Figura 2.
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Logotipo de la empresa Seatec S.A.

Nota. Elaborado por Seatec S.A.

1.4.2. Localizacién del lugar de estudio

Seatec S.A.,, se encuentra ubicada en el cantén La Libertad, provincia de
Santa Elena, Ecuador, en las coordenadas geograficas 2°13'39.5"S y 80°54'38.1"W.
Su ubicacién estratégica facilita el abastecimiento, almacenamiento y distribucion
de equipos e insumos destinados al sector acuicola, permitiendo atender de
manera eficiente a sus clientes dentro de la provinciay en otras zonas del pais. En

la Figura 3 se presenta la ubicacién geograficade la empresa.

Figura 3.

Ubicacion geografica de la empresa.

Nota. Elaborado por las autoras.
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1.4.3. Organigrama estructural

La organizacion se encuentra dividida en 8 departamentos, gerencia: se
encuentra dividido en dos areas, gerencia administrativa-financiera y gerencia de
innovacion y desarrollo. Ventas: se encuentra dividida en dos areas, ventas web y
ventas VIP. Los restantes departamentos son, logistica, almacén, recursos
humanos, proyecto, laboratorio y contabilidad-finanzas como se muestra en la

Figura 4.

Figura 4.

Estructura organizacional de la empresa.
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Nota. Elaborado por las autoras.

1.4.4. Mapade procesos

En la Figura 5 se presenta el mapa de procesos de Seatec S.A,, el cual
permite visualizar la estructura general de la organizacion mediante la
identificacion de los procesos estratégicos, operativos y de apoyo, asi como su
interaccion dentro de las actividades relacionadas con la gestién de inventarios y el

flujo de materiales. Esta representacion facilita la comprension de la secuencia de
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procesos que intervienen en las operaciones de la empresay evidencia la relaciéon
existente entre las diferentes areas funcionales para garantizar el abastecimiento
oportuno de materiales y el desarrollo continuo de las actividades productivas.
Asimismo, el mapa de procesos sirve como base para identificar las areas donde
se presentan oportunidades de mejora orientadas a fortalecer la gestion de

inventarios y optimizar el flujo de materiales.

Figurab.

Mapa de procesos de Seatec S.A.
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1.5. Enfoque deinvestigaciéon

Para O'Kane et al, (2024), el enfoque de investigacion constituye la
orientacion metodolégica que guia el estudio y permite obtener los conocimientos
necesarios para responder al problema planteado. En la presente investigacion se
desarrolld un mapeo sistematico de literatura mediante el método PRISMA, con el
proposito de identificar, seleccionar y analizar informacion cientifica relacionada
con la gestion de inventarios y el flujo de materiales. Este proceso permitio
recopilar antecedentes, técnicas y herramientas empleadas en investigaciones
previas, asi como reconocer las metodologias con mayor aplicacion en el ambito de
estudio. La evidencia obtenida sirvid6 como sustento teérico y metodoldgico para el
desarrollo de la propuesta y la seleccién de las herramientas de gestion de

inventarios implementadas.

La investigacion presenta un enfoque mixto de tipo concurrente, debido a
que integra simultaneamente componentes cuantitativos y cualitativos para
analizar las variables gestion de inventarios, como variable independiente, y flujo de
materiales, como variable dependiente. El componente cuantitativo se desarrolld
mediante la aplicacién de encuestas y el analisis estadistico de los resultados,
permitiendo medir aspectos relacionados con ambas variables. Por su parte, el
componente cualitativo se apoyd en la observacion directa, listas de verificacion
(checklist) y revision documental de los procesos vinculados con la administracion
de inventarios y el movimiento de materiales. La integracion de ambos
componentes permitié obtener una vision integral de la situacion actual de SEATEC
S.A. y establecer las bases para el diseno del modelo de gestién de inventarios

propuesto.

1.6. Tipoydisenode Investigaciéon

Segun Romero-Urréa et al,, (2022), cuando una variable independiente no
puede ser manipulada, se limita la posibilidad de influir directamente sobre ella,
dado que los eventos relacionados ya se han manifestado en un periodo de tiempo
determinado. Por estarazon, el presente trabajo de titulacion se centra en analizar
la situacion actual del flujo de materiales, con el propésito de desarrollar un modelo
de gestién de inventarios que contribuya a optimizar el movimiento de materiales

dentrode la cadena productiva, adaptado alas necesidades de la organizacion.

15



Romero-Urréa et al, (2022) senalan que, en una investigacion de tipo
transversal, el analisis de las variables se realiza en un periodo especifico de
tiempo, permitiendo observar y evaluar la situacién existente en un momento
determinado, en lugar de estudiar su evolucion durante varios anos. En ese sentido,
la presente investigacion se desarrolla bajo un diseno transversal, ya que se
analizan los procesos relacionados con la gestion de inventarios y el flujo de
materiales, mediante la recopilacién de informacion relevante como niveles de
inventario, control de existencias y rotacibn de materiales. Este diseno de

Investigacion seilustra en la Figura 6.

Figura 6.

Diseno delainvestigacion.

Descriptivo
Disenodela No ) )
{imvestigaciom | ‘ experimental S —
Correlacional
—_—

Nota. Elaborado por las autoras en base a (Romero-Urréa et al., 2022).

Investigacion descriptiva: este tipo de investigacion permitié caracterizar la
situacion actual de la empresa en relacion con los procesos vinculados al manejo
de materiales dentro de la cadena productiva. Su finalidad fue identificar y describir
las principales caracteristicas del fenotmeno estudiado, proporcionando
informacion que facilitd la comprension del problema y el cumplimiento de los

objetivos planteados.

Investigacion correlacional: este nivel de investigacion se orientd a
determinar la relacion existente entre las variables consideradas en el estudio
mediante el analisis de la informacion obtenida. De esta manera, se buscod
establecer el grado de asociacion entre la gestion de inventarios y el flujo de

materiales, generando evidencia que sirva de base para el desarrollo de la
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propuestade mejora.

1.7. Protocolodeinvestigacion

El protocolo de investigacion establece un conjunto organizado de etapas
que permiten estructurar de forma sistematica los elementos mas importantes del
estudio. Este proceso facilita la organizacion y seleccion de la informacion utilizada
en la investigaciéon, considerando aspectos como el enfoque metodologico, las
técnicas de recoleccion de datos y los métodos aplicados durante el desarrollo del
estudio (Priyanka et al., 2025).

La Figura 7 presenta el protocolo de investigacion y las herramientas
consideradas para el desarrollo de la propuesta, cuyo propdésito es plantear una
propuesta acorde con las necesidades de la organizacion, se elabord un protocolo
de investigacion que integra modelos y técnicas orientados a mejorar el flujo de
materiales en la cadena productiva de Seatec S.A. Para ello, se consideran el
modelo de revision continua (g, r), el modelo de cantidad econdémica de pedido
(EOQ) y la clasificacion ABC, los cuales permiten establecer politicas de reposicion,
determinar cantidades 6ptimas de pedido y priorizar los materiales de acuerdo con
su importancia. De igual manera, se incorporan herramientas como el Value Stream
Mapping (VSM), para analizar el flujo de materiales, y la optimizacion del layout,

con el fin de mejorar la distribucion de planta.

Figura7.
Protocolo de investigacion.
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Nota. Elaborado por las autoras.

La investigacion se desarroll6 a partir de una metodologia estructurada que
permiti6 analizar la situacion actual de los inventarios y del movimiento de
materiales en Seatec S.A. Para ello, se emplearon modelos de gestion de
inventarios como larevision continua (Q, R), la cantidad econémicade pedido (EOQ)
y la clasificacién ABC, complementados con herramientas como el Value Stream
Mapping (VSM) y la optimizacion del layout. Asimismo, se utilizaron técnicas de
recoleccion y analisis de datos que proporcionaron informacion para la toma de
decisiones y el planteamiento de una propuesta de mejora acorde con las

necesidades de la organizacion.
Procedimiento metodoldgico
Etapa 1:revision de la literatura

Se efectud un mapeo sistematico de la literatura mediante el método
PRISMA, lo que permiti6 identificar antecedentes, enfoques, herramientas vy
modelos empleados en investigaciones relacionadas con la gestion de inventarios
y el flujo de materiales. La informacién recopilada sirvi6 de sustento para la
construccion del marco tebdrico y la seleccién de las técnicas utilizadas en la

propuesta.
Etapa 2: definicién del enfoquey variables

Se estableci6 el enfoque mixto y se definieron las variables gestion de
inventarios y flujo de materiales, junto con sus dimensiones e indicadores,

orientando larecoleccion y analisis de la informacion.
Etapa 3: diagnéstico de la situacién actual

Se analizaron las condiciones de la gestion de inventarios y del flujo de
materiales en SEATEC S.A. mediante encuestas, observacion directa y revision
documental, identificando problemas relacionados con el control de existencias,

abastecimiento, tiempos y recorridos de materiales.
Etapa 4: recoleccién y analisis de datos

Se recopilaron datos relacionados con inventarios, demanda, costos,

tiempos de despacho y movimiento de materiales. Posteriormente, la informacion
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fue procesada y analizada para determinar las principales deficiencias vy

oportunidades de mejora.
Etapa 5: aplicacion de modelos de inventario

Se aplicaron la clasificacion ABC, el modelo EOQ y el modelo de revision
continua (Q, R) para priorizar los materiales, determinar cantidades 6ptimas de
pedido y establecer puntos de reorden que permitan mejorar el abastecimiento

debido a que existen cuellos de botella.
Etapa 6: analisis del flujo de materiales

Se emplearon herramientas como el Value Stream Mapping (VSM), el
Diagrama de Analisis de Procesos (DAP) y el analisis de recorridos, con el
proposito de identificar actividades que no agregan valor, tiempos de esperay

desplazamientos innecesarios.
Etapa 7: disefo de la propuesta

Con base en los resultados del diagnostico y la aplicacion de los modelos de
inventario, se estructur6 un modelo de gestiébn de inventarios integrado con

mejoras en la organizacion del almacény en el flujo de materiales de SEATEC S.A.
Etapa 8: validacién de la propuesta

Se realiz6 la validacion de la propuesta mediante la revision de los
resultados obtenidos y su correspondencia con las necesidades identificadas en el
diagnostico, verificando que las herramientas planteadas respondieran a las

deficiencias encontradas en la gestion de inventarios y el flujo de materiales.
Etapa 9: evaluacioén de resultados

Finalmente, se compard la situacion actual con el escenario propuesto
mediante indicadores relacionados con tiempos de ciclo, tiempos de espera y
tiempo total del proceso, con el propésito de determinar las mejoras esperadas a
partir del modelo planteado.

Figura 8.
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Procedimiento metodolégico.

Definicion del
enfoque y
variables
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situacion inicial

Revision de la
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- modelos de T
de materiales inventario analisis de datos
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validacion mejora resultados

Nota. Elaborado por las autoras.

1.8. Censo poblacional

La poblacion de estudio estuvo conformada por el personal de Seatec S.A,,
ubicado en La Libertad y distribuido en las diferentes areas que integran la
organizacion. Con el fin de identificar a los trabajadores involucrados en las
actividades relacionadas con la gestion de inventarios y el flujo de materiales, se
reviso la estructura organizacional de la compania. A partir de esta informacién, se
estableci6 la cantidad de personal correspondiente a cada area o departamento,

como se presentaenlaTabla 1.

Tabla 1.
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Poblacion objeto de estudio.

Area N. de personas Frecuencia (%)
Administracion 9 2571 %
Ventas b 1714 %
Bodega 7 20,00 %
Taller 5 14,29 %
Logistica 3 8,57 %
Proveeduria 2 571 %
Entrega 3 8,57 %
Total 35 100 %

Nota. Elaborado por las autoras.

De acuerdo con Golzar et al, (2021), los métodos de seleccion no
probabilisticos permiten incorporar a los participantes en funciébn de su
accesibilidad y disponibilidad, lo que facilita la recoleccién de informacion en
menor tiempo y con menores costos. No obstante, este tipo de procedimientos
puede presentar limitaciones en cuanto a la representatividad y la generalizaciéon

de los resultados.

En la presente investigacion se empled un censo conformado por 20
trabajadores pertenecientes a las areas de administracion, bodega, taller, logistica,
proveeduriay entrega. La seleccion de estas areas respondid a su participacion en
las actividades vinculadas con el almacenamiento, abastecimiento, traslado y
distribucion de materiales, aspectos que guardan relaciéon con las variables
analizadas. La distribucion del personal considerado en el estudio se presenta en la
Tabla 2.

Tabla 2.

Muestra de estudio.

Area N. de personas Frecuencia (%)
Administracion 3 15 %
Bodega 6 30 %
Taller 4 20 %
Logistica 3 15 %
Proveeduria 2 10 %
Entrega 2 10 %
Total 20 100 %
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Nota. Elaborado por las autoras.

1.9. Meétodos, técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos
1.9.1. Métodos derecoleccién de los datos

De acuerdo con Paez-Dominguez (2022), la recoleccion de datos comprende
el conjunto de procedimientos e instrumentos que se emplean para obtener
informacion relevante relacionada con la problematica planteada en la
investigacion, permitiendo recopilar los datos necesarios para su analisis. Segun
Reyes-Blacido et al, (2022), los métodos de investigacion constituyen
procedimientos sistematicos que permiten generar conocimiento cientifico vy
proporcionar una guia para el analisis de la informacién obtenida durante el
desarrollo de un estudio. La aplicacion de estos métodos favorece la interpretacion
ordenada de los datos y contribuye ala obtencion de resultados confiables. En este
sentido, para el desarrollo de la presente investigacion se emplearon los métodos
inductivo, deductivo y analitico, los cuales permitieron comprender la problematica

existente y sustentar el planteamiento de la propuesta de mejora.

Método inductivo: este método se caracteriza por partir de hechos
particulares para formular conclusiones de caracter general. En la presente
investigacion, se utiliz6 a partir de la informacién recopilada mediante las
diferentes técnicas de recoleccion de datos, lo que permitid6 identificar
comportamientos, deficiencias y aspectos susceptibles de mejorarelacionados con
el manegjo de inventarios y el movimiento de materiales. La interpretacion de estos
resultados facilitd la obtenciéon de conclusiones que sirvieron de base para el

desarrollo de la propuesta.

Método deductivo: el método deductivo permitié partir de principios y
fundamentos tedricos generales para su aplicacién en una situacion especifica. A
través de larevision bibliograficay del analisis de diversos modelos y herramientas
empleadas en la gestion de inventarios, fue posible establecer criterios vy
lineamientos para abordar la problematica identificada. De esta manera, los
conocimientos obtenidos en la literatura cientifica sirvieron como sustento para la

seleccion de las herramientas consideradas en la investigacion.
Método analitico: este método permitié descomponer la problematica en sus
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diferentes elementos con el propésito de examinarlos de forma individual y
comprender la relacion existente entre ellos. Su aplicacion facilitd el estudio de
aspectos relacionados con el abastecimiento, almacenamiento, control de
existencias y movimiento de materiales, permitiendo identificar las principales
causas que influyen en el desempeno de los procesos. Asimismo, el analisis
realizado proporcion6 informacion relevante para estructurar una propuesta acorde

con las necesidades de la organizacion.

1.9.2. Técnicas derecoleccion de los datos

El uso de técnicas de recoleccibn de datos constituye un elemento
fundamental en el desarrollo de cualquier investigacion, ya que permite obtener
informacion relevante y precisa que contribuye a responder las interrogantes
planteadas en el estudio (Acosta-Faneite, 2023). El empleo de técnicas de
recoleccion de datos constituyd una etapa fundamental para obtener informacion
relacionada con la situacion actual de la gestion de inventarios y el flujo de
materiales en Seatec S.A., La Libertad. En funcién de los objetivos planteados, se
utilizaron diferentes técnicas que permitieron recopilar informacién cuantitativa y

cualitativa sobre los procesos desarrollados en la organizacion.
Técnicas derecoleccion de datos cuantitativas

Encuesta: la encuesta se aplicéd al personal involucrado en las actividades de
almacenamiento, abastecimiento, traslado y control de materiales de Seatec S.A,,
La Libertad. Su finalidad fue recopilar informacién sobre las practicas empleadas
en la administracion de inventarios, la disponibilidad de materiales, los
procedimientos de reposiciéon y la coordinaciéon entre las diferentes areas.
Asimismo, permiti6 conocer la percepcion de los trabajadores respecto a las
dificultades presentes en los procesos y obtener informacion cuantificable para el

analisis de las variables de estudio.

Analisis de datos: la informacién obtenida a través de las encuestas y de los
registros relacionados con el control de inventarios sera procesada mediante
herramientas de analisis estadistico, con el propdésito de transformar los datos
recopilados en informacion util para la investigacion. Este analisis permitira

identificar tendencias, patrones y posibles relaciones entre las variables de gestion
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de inventarios y flujo de materiales en la cadena productiva, sirviendo como base

paralaelaboraciony validacion del modelo de gestion de inventarios propuesto.
Técnicas derecoleccién de datos cualitativas

Observacion directa: esta técnica permiti6 examinar las actividades
desarrolladas durante la recepcion, almacenamiento, manipulacién y traslado de
materiales. Mediante la observacion se identificaron aspectos relacionados con los
tiempos de espera, recorridos efectuados, condiciones de almacenamiento vy
procedimientos aplicados en las operaciones, lo que facilitd la identificacion de

deficiencias y oportunidades de mejora en los procesos.

Revision documental: consisti6 en el anéalisis de documentos y registros
proporcionados por la organizacién, entre ellos reportes de inventarios, registros de
entradas y salidas de materiales, 6rdenes de compra y demas informacién
administrativa relacionada con el abastecimiento. La informacién obtenida permiti6
conocer el comportamiento histérico de los inventarios, identificar variaciones en
las existencias y disponer de datos de apoyo para el diagnéstico de la situaciéon

actual.

La informacion obtenida mediante las diferentes técnicas fue organizada vy
procesada con el proposito de facilitar su interpretacion. Los datos recopilados a
través de las encuestas fueron tabulados y analizados mediante herramientas
estadisticas, mientras que la informacion procedente de la observacion directay la
revision documental permiti6 complementar el diagnéstico de la situacion actual.
Este proceso favorecio la identificacion de patrones, deficiencias y oportunidades
de mejorarelacionadas con la gestion de inventarios y el movimiento de materiales,
constituyendo una base para el desarrollo de la propuesta planteada en la

investigacion.

Parala obtencién y registro de la informacién necesaria para el desarrollo de
la investigacion, se utilizé principalmente la encuesta como técnica de recolecciéon
de datos. Este instrumento fue sometido a un proceso de validacion, siguiendo el
método propuesto por Lopez-Fernandez et al.,, (2020), con el fin de garantizar la
confiabilidad y consistencia de los datos recopilados dentro del estudio. La
aplicacion de este método permiti6 evaluar la calidad del instrumento y asegurar la

pertinencia de las preguntas incluidas. El proceso de validacion se desarrollé de
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manera secuencial, conforme alas etapas que se presentan en la Figura 13.

Fase 1. Aspectos generales de la validacion: en estafase inicial se revisaron
los fundamentos que sustentan el proceso de validacion del instrumento, asi como
las etapas y criterios necesarios para evaluar su pertinencia. Esto permitid
establecer las bases para asegurar que el cuestionario respondiera adecuadamente

alos objetivos planteados en la investigacion.

Fase 2. Analisis cuantitativo o confiabilidad: en esta fase se evalué la
consistencia interna del instrumento mediante procedimientos estadisticos. Para
ello, se utilizd el coeficiente Omega de McDonald, con la finalidad de verificar que
las preguntas del cuestionario proporcionaran resultados confiables y adecuados

para el analisis posterior de lainformacion.

Fase 3. Validez de constructo: esta fase permiti6 comprobar que los items
formulados representaran de manera adecuada las dimensiones asociadas a las
variables de estudio. De estamanera, se buscd asegurar que el instrumento midiera

los aspectos que realmente se pretendian evaluar dentro de la investigacion.

Fase 4. Validez de criterio: en esta etapa se analiz6 la correspondencia entre
los resultados obtenidos y los criterios considerados para la medicion de las
variables. Esto permitié verificar la coherencia del instrumento y fortalecer la

confiabilidad de la informacion recopilada.

Fase 5. Obtencién y analisis de resultados: una vez efectuadas las pruebas
de confiabilidad y validez, se examinaron los resultados obtenidos con el prop6sito
de determinar la pertinencia del instrumento y establecer la necesidad de realizar

ajustes antes de su aplicacion definitiva.

Fase 6. Evaluaciéon del proceso de investigacion: finalmente, se realizd una
valoracion integral del procedimiento de validacion desarrollado, identificando
posibles limitaciones y considerando aspectos que contribuyeran a fortalecer

futuras investigaciones relacionadas con latematica abordada.

Figura9.
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Fases de lametodologia parala validacion de instrumento.

Fl.zse(-j‘l del s Fase2. _ Fase3
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validacion confiabilid ad Validez de constructo
lFa;eéd l bFang q Fase4
Evaluacion dela Obtencion de . o
investigacion resultad o Validez decriterio

Nota. Elaborado por las autoras en base a (Lopez-Fernandez et al., 2020).

1.9.3. Instrumentos de recoleccion de los datos

Los instrumentos de recoleccion de datos constituyen herramientas
esenciales en la investigacion, debido a que permiten obtener informacion
pertinente para el analisis del fendbmeno estudiado. Su seleccion depende de los
objetivos planteados y del enfoque metodoldégico adoptado, por lo que deben
proporcionar datos validos y confiables que faciliten la interpretacion de los

resultados.

En funcién de los objetivos de la investigacion, se elabor6 un cuestionario
estructurado dirigido al personal vinculado con las actividades de almacenamiento,
abastecimiento y manejo de materiales. El instrumento estuvo conformado por 20
preguntas cerradas, redactadas de forma claray comprensible, con el propésito de
recopilar informacion sobre la situacién actual de los inventarios y el movimiento
de materiales dentro de la organizacion. La informacién obtenida permitié disponer

deunabase cuantitativa para el analisis y el desarrollo de la propuesta planteada.

Previo a su aplicaciéon, el cuestionario fue sometido a un proceso de
validacion por juicio de expertos, tomando como referencia el procedimiento

propuesto por Sireci & Benitez (2023). Dicho proceso tuvo como finalidad verificar
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la claridad, pertinencia y coherencia de las preguntas incluidas en el instrumento.
Para ello, se establecié un protocolo conformado por cuatro etapas: presentacion
de la problematica, seleccion de especialistas, desarrollo de la validacién y analisis

de las observaciones emitidas.

Paso 1 (presentacion de la problematica): en esta etapa se proporciond a
los expertos la informacién relacionada con el estudio y los objetivos perseguidos,
junto con el formato de evaluacién del instrumento. Esto permiti6 que los
especialistas conocieran el contexto de la investigacion y emitieran criterios

fundamentados sobre la estructuray contenido del cuestionario.

Paso 2 (seleccion de expertos): la conformacion del grupo de evaluadores
serealiz6 considerando la experiencia profesional y académica en areas afines ala
logistica, administracion de operaciones y metodologia de la investigacion.
Asimismo, se excluyeron aquellos profesionales cuya formaciéon o experiencia no
guardaba relacion con la tematica abordada, con el propo6sito de garantizar la
pertinencia de las observaciones realizadas. Los criterios utilizados para la

seleccion de los especialistas se presentan en la Figura 10.

Figura10.
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Nota. Elaborado por las autoras en base a (Sireci & Benitez, 2023).
Criterios de inclusién:

1. Experiencia profesional relevante: los expertos seleccionados poseen
experiencia comprobada y conocimientos en areas relacionadas con la
gestion de inventarios, logistica y administracion de operaciones, lo que
permite obtener aportes fundamentados para el analisis del estudio. Su
trayectoria facilita abordar la problematica desde una perspectiva técnicay
aplicada, contribuyendo a la formulacién de recomendaciones orientadas a
mejorar el manejo de inventarios y el flujo de materiales dentro de la

empresa.

2. Formacion académica: se priorizdé la participacién de profesionales con
estudios de maestria o doctorado en areas afines a la administracioén,
logistica, ingenieria industrial y gestion de inventarios. La preparacion
académica de los especialistas permitié contar con criterios fundamentados
desde una perspectiva cientifica y metodoldgica, contribuyendo a fortalecer
la calidad y pertinencia de las observaciones realizadas durante el proceso

de validacion.

3. Produccién académica o investigativa: se valord la participaciéon de los
expertos en publicaciones cientificas, articulos académicos o
iInvestigaciones vinculadas con temas de logistica, gestion de inventarios o
administracion de operaciones. Estas contribuciones evidencian su
capacidad para generar conocimiento validado por la comunidad académica
y garantizan que los criterios emitidos durante el proceso de validacion

estén respaldados por experiencia investigativa.

4. Experiencia practica en el area: también se tom6 en cuenta la experiencia
directa de los especialistas en actividades relacionadas con la gestion de
inventarios, control de materiales o procesos logisticos dentro de
organizaciones. Esta experiencia permite complementar el enfoque teodrico
con una visién practica de los procesos empresariales, facilitando la
identificacion de aspectos relevantes que pueden influir en el manejo de

inventarios y el flujo de materiales en la empresa.
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Reconocimiento profesional: se consideré el reconocimiento que los
expertos poseen dentro de su ambito profesional o académico, evidenciado
por su trayectoria laboral, participacion en proyectos relevantes o la
valoracion de su trabajo por parte de otros profesionales del area. Este
reconocimiento fortalece la credibilidad del proceso de validacién y respalda

la confiabilidad de las evaluaciones realizad as.
Criterios de exclusion

Conflicto de intereses: se excluyeron profesionales que pudieran presentar
vinculos o intereses que influyeran en la objetividad de su evaluacién, como
relaciones directas con la empresa o0 con organizaciones involucradas en el
estudio. Esto permiti6 asegurar la imparcialidad y transparencia en el

proceso de validacion.

Ausencia de experiencia en el area de estudio: no se consideraron
especialistas que no contaran con experiencia comprobada en temas
relacionados con gestion de inventarios, logistica o procesos operativos, ya
gue su participacion podria afectar la calidad y pertinencia de las

evaluaciones realizadas.

Limitaciones de disponibilidad: se descartaron aquellos profesionales que
no disponian del tiempo necesario para revisar de manera adecuada el
instrumento de investigacion. La participacibn de expertos con

disponibilidad garantiz6 un proceso de revision completoy detallado.

Trayectoria profesional limitada: no se incluyeron especialistas cuya
experiencia o credibilidad en el area de estudio fuera insuficiente o poco
reconocida. Esto permiti6 asegurar que las evaluaciones provinieran de

profesionales con respaldo académico o profesional en el campo.

Incumplimiento de los requisitos establecidos: se excluyeron los expertos
gue no cumplieron con los criterios definidos para la conformacion del
comité de validacion, tales como experiencia en investigacidbn o
conocimiento en areas relacionadas con gestion de inventarios y procesos

logisticos.
Paso 3 (desarrollo del proceso de validacién): en esta fase se aplicoé un
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instrumento de evaluacion disenado para revisar el cuestionario, el cual contenia
criterios relacionados con la claridad, pertinencia y coherencia de las preguntas
con respecto a las variables del estudio. Los expertos asignaron valoraciones a
cada item, lo que permiti6 realizar una revisibn sistematica y objetiva del
instrumento, identificando posibles ajustes que contribuyeran a mejorar su calidad

y adecuacién paralainvestigacion.

Paso 4 (analisis de resultados): posteriormente, se recopilaron las
valoraciones emitidas por los expertos y se analizaron las observaciones realizadas
durante el proceso de revisién. Con base en estas recomendaciones se efectuaron
los ajustes necesarios en el cuestionario. En una segundarevision se consideraron
las sugerencias de los especialistas, lo que permitié consolidar un instrumento
adecuado para la aplicacion de la encuesta y garantizar que la informacion

obtenida sea pertinente y confiable para el desarrollo del estudio.
Confiabilidad del instrumento de recoleccién de datos

De acuerdo con Hernandez-Sampieri & Mendoza-Torres (2018), existen
diversos procedimientos estadisticos que permiten evaluar la confiabilidad de los
instrumentos de recoleccion de datos, los cuales pueden estar conformados por
una o varias escalas destinadas a medir las variables del estudio. Estas escalas
suelen incluir diferentes items que pueden analizarse mediante procesos de suma,
promedio o correlacion entre sus componentes. Los métodos utilizados para medir
la confiabilidad se basan en féormulas estadisticas que generan coeficientes de
consistencia interna con valores entre 0 y 1, donde un valor cercano a 0 indica
ausencia de confiabilidad, mientras que un valor préximo a 1 refleja un alto nivel de

fiabilidad del instrumento.

Entre los indicadores empleados para evaluar la confiabilidad de un
instrumento se encuentra el coeficiente Omega de McDonald, también conocido
como Omega total (wt). Este coeficiente es utilizado principalmente en estudios
basados en analisis factorial confirmatorio y en modelos de medicién estadistica.
Generalmente, se considera que un valor aceptable del coeficiente Omega se
encuentra entre 0.70 y 0.90, aunque valores superiores a 0.65 también pueden
considerarse adecuados en determinados contextos de investigacion (Roco-Videla

et al., 2024). En la Tabla 3 se presentan los resultados obtenidos de la medicion del
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coeficiente Omega aplicado al instrumento utilizado en la presente investigacion.

Tabla 3.

Puntuacion de lamedicion del coeficiente Omega de McDonald.

Valor de Omegade McDonald

Grado de confiabilidad

w=<0

w=1.

El diseno del cuestionario presenta un problema significativo,
por lo tanto, se recomienda al investigador revisar el formato
planificado parala encuesta.

La baja consistencia interna y la escasa interrelacion entre las
preguntas indican que el cuestionario debe ser descartado o
revisado.

La consistencia interna y la confiabilidad de un cuestionario
especifico son moderadas. Se sugiere que el cuestionario pueda
serrevisado.

La coherencia interna y la confiabilidad de un cuestionario
especifico son adecuadas.

Alta consistencia internay confiabilidad, es probable que no sea
necesario revisarlo.

Alta consistencia interna y confiabilidad en un cuestionario
determinado.

Coherenciainterna perfecta en un cuestionario determinado

Nota. Elaborado por las autoras.

El procesamiento de la informacion comenzd con la organizacion vy

tabulacién de las respuestas obtenidas mediante la encuesta aplicada a los

colaboradores. Posteriormente, se evalud la consistencia interna del cuestionario

mediante el coeficiente Omega de McDonald, utilizando el software IBM SPSS

Statistics version 25. Para ello, se analizdé el valor global del coeficiente y el

comportamiento de cada item dentro de la escala. Los resultados obtenidos fueron

contrastados con los criterios de interpretacion establecidos para determinar el

nivel de confiabilidad del instrumento. El valor alcanzado evidencié una adecuada

consistencia interna, por lo que no fue necesario realizar modificaciones en el

cuestionario. Una vez comprobada la confiabilidad de los datos, se procedié con

los analisis estadisticos complementarios requeridos en la investigacion.

Validez del constructo

La validez de constructo se evalué6 mediante el analisis factorial, técnica
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estadistica que permite identificar la estructura existente entre las variables
consideradas en el instrumento. Para verificar la factibilidad de aplicar este
procedimiento, se utilizaron el indice de adecuacion muestral de Kaiser-Meyer-Olkin
(KMO) y la prueba de esfericidad de Bartlett, de acuerdo con lo senalado por
(Shrestha, 2021).

El indice KMO permitié determinar el grado de asociacién entre las variables
y establecer la pertinencia del analisis factorial, mientras que la prueba de Bartlett
permitié verificar la existencia de correlaciones significativas entre los items del
cuestionario. Los resultados obtenidos se presentan en la Tabla 4 y permitieron
comprobar la adecuacion de los datos para continuar con el analisis de la

estructura del instrumento.

Tabla 4.
Valor Kaiser - Meyer - Olkin (KMO).

Valor Kaiser - Meyer - Olkin (KMO) Analisis factorial

KMO < 0.5 Los resultados del analisis factorial probablemente no sean

adecuados para el analisis de los datos.
KMO < 0.6 Estos resultados sugieren que el proceso de muestreo no

es apropiadoy que se deben tomar medidas correctivas.

0.6 <KM0<0.7 Los valores son promedio o mediocres.
0.7<KM0<0.8 Los valores son medianos.
0.8<KMO<1.0 Los valores indican que el muestreo es adecuado.
KMO =1.0 Los valores sugieren que el muestreo es excelente o
Perfecto.

Nota. Elaborado por las autoras.

1.10. Variables de estudio

Las variables constituyen elementos esenciales dentro del proceso
investigativo, debido a que permiten analizar y explicar el fenébmeno objeto de
estudio. En la presente investigacion se consider6 como variable independiente la
gestion de inventarios y como variable dependiente el flujo de materiales. La
relacion entre ambas permiti6 establecer las dimensiones, indicadores e

instrumentos necesarios paralarecopilacién de lainformacion requerida.

Variable independiente; gestion de inventarios.

32



Variable dependiente: flujo de materiales.
Operacionalizacién de variables

Segun Arias-Gonzales (2021), la operacionalizacién consiste en transformar
las variables de estudio en elementos observables y medibles, mediante la
definicion de sus dimensiones e indicadores. Este procedimiento facilita la
obtencion de informacion y el posterior analisis de los resultados. La
operacionalizacion de las variables se presenta en el Anexo 1, donde se especifican
las dimensiones e indicadores correspondientes a cada variable, asi como las

técnicas e instrumentos empleados paralarecopilacién de los datos.

1.11. Procedimiento derecoleccion de datos

La investigacion cuantitativa se caracteriza por la obtencion de informacién
numérica y su posterior analisis mediante herramientas estadisticas, con el
propésito de responder a las preguntas planteadas en el estudio (Herwanis et al,
2025). En este contexto, se establecié un procedimiento metodolégico conformado
por varias etapas, las cuales permitieron organizar de manera secuencial las
actividades relacionadas con la recopilacion, procesamiento y analisis de la
informacioén necesaria para el desarrollo de la investigacion. Esta planificacion
metodolégica garantizé un tratamiento sistematico de los datos obtenidos y facilitd
la generacién de resultados confiables que respaldan el cumplimiento de los

objetivos planteados.

Como se muestraen laFigura 11, el primer plan corresponde alarecoleccion
de datos, en la cual el instrumento fue validado mediante juicio de expertos y
posteriormente aplicado a través de encuestas. Las respuestas obtenidas fueron
registradas en Microsoft Excel para su organizacion inicial y depuracion de la
informacion recopilada. El segundo plan comprende el procesamientoy analisis de
los datos, el cual se realiz6 mediante el software IBM SPSS Statistics, permitiendo
efectuar analisis estadisticos descriptivos y evaluar la fiabilidad del instrumento
utilizado. Finalmente, el tercer plan corresponde a la presentacion e interpretacion
de los resultados, los cuales se muestran mediante graficos de barras con sus
respectivas interpretaciones, facilitando la comprension de los hallazgos y su

analisis en funcién de los objetivos de la investigacion.
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Figura11.

Plan de recoleccion de datos.

Desarrollo derecoleccion de datos.

* Validacién de instrumento.
* Ejecucién de encuesta.
* Registro derespuesta por empleados.

Recopilacion y analisis de respuestas.

* Recopilacion dedatos en el software SPSS.
* Prueba defiabilidad deresultados.
* Prueba de correlacion.

Presentacion deresultados.

* Tabulacién deresultados.
* Analisis einterpretacién de datos.
* Discusién derecoleccion dedatos.

Nota. Elaborado por las autoras.

1.12. Plan de analisis e interpretacién de resultados

El plan de analisis establece la forma en que se organizan, procesan e
interpretan los datos obtenidos durante la investigacién, con el propésito de
relacionarlos con los objetivos especificos planteados y dar respuesta al problema
de estudio. Para ello, se definieron procedimientos que permitieron analizar la
informacion recopilada de manera ordenada, sistematicay coherente, garantizando
la consistencia de los resultados obtenidos. Asimismo, el analisis contemplo la

integracion de la informacién cuantitativa y cualitativa recopilada mediante
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encuestas, observacion directa, listas de verificacién y revision documental,
permitiendo contrastar los hallazgos y obtener una visién integral de la situacion
actual de la empresa. En este sentido, la Tabla 5 presenta los objetivos especificos
junto con los procedimientos, métodos de apoyo y resultados esperados, los cuales
orientan el desarrollo del analisis e interpretacion de los datos, facilitan el
cumplimiento de cada objetivo especifico y contribuyen al logro del objetivo
general de la investigacion.

Tabla 5.

Plan de analisis e interpretacion de resultados.

Objetivos especificos

Resultados
esperados

OE1. Realizar unarevisiéon
bibliograficamediante un
mapeo sistematico
utilizando el método PRISMA
para el sustento de las
variables gestion de
inventarios y flujo de

materiales.

OE2. Establecer la
metodologia mediante
técnicas e instrumentos de
recoleccion de datos para el
diagnostico de la situacion
inicial de los inventarios en

la empresade estudio.

OE3. Desarrollar un modelo

de gestién de inventarios

Procedimientos Métodos de
apoyo
1. Definicién de Mapeo

criterios de inclusion sistematico de

y exclusiéon parala literatura.
busquedade
articulos cientificos. Bases de datos.

2. Busqueday
seleccion de estudios
en bases de datos
académicas.

3. Aplicacion del
método PRISMA para
ladepuraciony

seleccion de articulos

relevantes.

1. Diseno del Fiabilidad de
cuestionario basado instrumentos
en las variables de (Omegade

estudio. McDonald).
2. Validacion del Software
instrumento estadistico IBM
mediante juicio de SPSS.
expertos. Analisis

3. Aplicacion de descriptivo de

encuesta. datos.
1. Analisis de los Herramientas de

resultados obtenidos modelamiento

Método PRISMA.

1. Fundamentacién
tebdricade las
variables gestion de
inventarios y flujo de
materiales.

2. Identificacion de
enfoques y modelos
utilizados en estudios

previos.

1. Diagnéstico de la
situacion actual de la
gestion de
inventarios.

2. Identificacion de
problemas en el
controly manejo de
inventarios.

3. Plan derecoleccion
de datos.

1. Propuestade un

modelo de gestion de
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mediante el uso de en el diagnostico. de procesos. inventarios.

herramientas de 2. Diseno del modelo Simulacion de 2. Mejoraen la

modelamiento y simulacion de gestion de procesos. organizacion y control

de procesos que permitan inventarios. Anélisis de de los inventarios.

optimizar el flujo de 3. Aplicacion de resultados. 3. Optimizacién del

materiales en lacadena herramientas de flujo de materiales

productiva. modelamientoy dentrodelacadena

simulacion de productiva.
procesos.

Nota. Elaborado por las autoras.

CAPITULO 1l
MARCO DE RESULTADOS Y DISCUSION

1.13. Marcoderesultados
1.13.1. Validacion del instrumento de recoleccién de datos

Fase 1: generalidades de la validacion
Construccién del cuestionario

Para recopilar la informacién necesaria para la investigacién se elabord un
cuestionario estructurado compuesto por 20 preguntas, organizadas en dos
secciones de acuerdo con las variables de estudio. La primera seccién comprendio
diez preguntas destinadas a evaluar la gestion de inventarios como variable
independiente, mientras que la segunda estuvo conformada por diez preguntas
orientadas a analizar el flujo de materiales dentro de la cadena productiva,
considerado como variable dependiente. El cuestionario incorpord preguntas con
escala tipo Likert y escalas de frecuencia, seleccionadas en funcién de las
caracteristicas de los indicadores analizados. Este instrumento se aplico al
personal que participa en los procesos de almacenamiento, abastecimiento,
logistica y distribucién de materiales de Seatec S.A., con el prop6sito de obtener
informacioén relacionada con las variables de estudio, garantizando la

confidencialidad de las respuestas de los participantes (ver Anexo 2).
Juicio por expertos

Con el propo6sito de garantizar la validez de contenido del cuestionario, se
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aplicé la metodologia del abaco de Régnier, la cual facilita la valoracion cualitativa
de un instrumento mediante la participaciobn de un grupo de expertos. La
evaluacion serealiz6 mediante una escala de colores asociada a diferentes niveles
de aceptacion, lo que facilitd la identificacion de aspectos que requerian ajustes

antes de la aplicacion definitiva del cuestionario. (ver Anexo 3).

Previo al proceso de validacion, se verificd que los especialistas cumplieran
con los criterios de seleccion establecidos en el capitulo Il, relacionados con su
experiencia profesional, formacién académica, conocimiento en gestion de
inventarios y logistica, asi como experiencia en investigacion. La Tabla 6 presenta
el cumplimiento de los criterios de inclusion considerados para la seleccion de los

cinco expertos que participaron en lavalidacion del instrumento.

Tabla 6.

Criterios de aceptacion de expertos.

Criterios de evaluacién a expertos

Experiencia Publicaciéon o Actualizacion en . .
) Conocimiento del Capacidad 6ptima
N° laboral en reciente en ) ) avances o
] ] ) o areaindustrial ) ) de comunicaciéon
industria investigaciones industriales
No No No No No
Cumple Cumple Cumple Cumple Cumple
Cumple Cumple Cumple Cumple Cumple
Experto
: X X X X X
Experto
X X X X X
2
Experto
X X X X X
3
Experto
X X X X X
4
Experto
X X X X X
5
Total 5 5 5 5 5

Nota. Elaborado por las autoras.

Del analisis realizado se determin6 que los cinco especialistas cumplieron
con la totalidad de los criterios establecidos para participar en el proceso de
validacion, garantizando la idoneidad de sus observaciones y recomendaciones. En
la primera, tres expertos emitieron una valoracion favorable del instrumento,
mientras que dos formularon observaciones orientadas principalmente a mejorar la
redaccion, claridad y precision de algunas preguntas. Una vez incorporadas las

recomendaciones, se presentd una segunda version del cuestionario para su
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revision final, obteniéndose la aprobacién de la totalidad de los especialistas. Los

resultados del proceso se muestran en laTabla 7.

Tabla?7.

Revision y validacion de instrumento.

Revision y validacion del instrumento por expertos

Primeraronda Segundaronda
Experto 1 X
Experto 2 X
Experto 3 X
Experto 4
Experto 5
Total 3 2

Nota. Elaborado por las autoras.

Los resultados evidencian que el proceso de validacion permiti6é fortalecer el
instrumento antes de su aplicacion definitiva. Las observaciones emitidas por los
expertos fueron incorporadas oportunamente, mejorando la claridad y coherencia
de las preguntas sin modificar el propésito de las variables evaluadas. Finalizada la
segunda ronda de revisidon, el cuestionario obtuvo la aceptacion de los cinco
especialistas, confirmando su pertinencia para recopilar informacién relacionada

con lagestion de inventarios y el flujo de materiales en Seatec S.A (ver Anexo 9).
Fase 2: confiabilidad del instrumento

Con el proposito de determinar la confiabilidad del cuestionario aplicado en
Seatec S.A., se evalu6 la consistencia interna de los 20 items que conforman el
instrumento mediante el coeficiente Omega de McDonald (w). Para ello, las
respuestas obtenidas de los 20 colaboradores fueron procesadas en el software
IBM SPSS Statistics version 25, obteniéndose un valor de w = 0,834,
Posteriormente, este resultado fue contrastado con los criterios de interpretacion
establecidos para dicho coeficiente, con el fin de verificar el nivel de confiabilidad

del instrumento utilizado en la investigacion.

La Figura 12 presenta el resultado del coeficiente Omega de McDonald
obtenido en la investigacion. El valor obtenido evidencia una alta consistencia

interna entre los items del cuestionario, lo que confirma que las preguntas
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presentan un comportamiento homogéneo para medir las variables gestién de

inventarios y flujo de materiales.

Figura 12.
Confiabilidad del instrumento mediante Omega de McDonald.
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Nota. Elaborado por las autoras mediante el Software IBM SPSS Statistics 25.
Fase 3: validez de constructo

Con el proposito de evaluar la validez de constructo del cuestionario, se
realizé un analisis factorial utilizando el software IBM SPSS Statistics version 25.
Como parte de este procedimiento se calcularon el indice Kaiser-Meyer-Olkin (KMO)
y la prueba de esfericidad de Bartlett, con el fin de verificar que los datos obtenidos
a partir de la aplicacion del instrumento presentaran las condiciones necesarias
para la ejecucion de este analisis. Los resultados obtenidos se presentan en la
Tabla 8.

Tabla 8.
Valor Kaiser - Meyer - Olkin (KMO).

Valor Kaiser - Meyer - Olkin (KMO) Analisis factorial

KMO < 0.5

Los resultados del analisis factorial probablemente no sean
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adecuados para el analisis de los datos.
KMO < 0.6 Estos resultados sugieren que el proceso de muestreo no

es apropiadoy que se deben tomar medidas correctivas.

0.6 <KM0<0.7 Los valores son promedio o mediocres.
0.7<KM0<0.8 Los valores son medianos.
0.8<KMO<1.0 Los valores indican que el muestreo es adecuado.
KMO =1.0 Los valores sugieren que el muestreo es excelente o
Perfecto.

Nota. Elaborado por las autoras.

En la Tabla 9 se presentan los resultados de las pruebas de Kaiser-Meyer-
Olkin (KMOQ) y de Bartlett, utilizadas para verificar la pertinencia de los datos antes
de efectuar el analisis factorial. El indice KMO obtuvo un valor de 0.812 (Anexo 6),
indicando un nivel adecuado de suficiencia muestral para la aplicacion de esta
técnica estadistica. Este resultado demuestra que la matriz de datos posee las
condiciones necesarias para el analisis factorial, respaldando la consistencia de la

informacion y la existencia de relaciones significativas entre las variables.

Tablag.
Prueba de KMO y Barlett.
Pruebade KMO y Barlett
Medida Kaiser-Meyer-Olkin de adecuacion de muestreo 0.812
Pruebade esfericidad de Aprox. Chi-Cuadrado 50.806
Barlett Gl 6
Sig. 0.000

Nota. Elaborado por las autoras.
Fase 4: validez de criterio

Esta evaluacion tiene como propoésito analizar el nivel de correspondencia
entre los resultados obtenidos mediante el instrumento de recoleccion de datos y
los criterios establecidos previamente. Para ello, se empled el coeficiente de
concordancia de Kendall (CCK), una medida estadistica que permite determinar el
grado de acuerdo existente entre un conjunto de variables expresadas en escalas
ordinales o rangos. El coeficiente toma valores entre 0y 1, donde un valor cercano
a 1 representa una concordancia elevada entre las evaluaciones, mientras que un
valor proximo a 0 indica la ausencia de acuerdo entre ellas (Meza & Salamanca,
2022).
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De acuerdo con los resultados mostrados en la Tabla 10, el coeficiente de
concordancia de Kendall alcanz6 un valor de 0.81 (Anexo 7), lo que evidencia un
nivel muy alto de consenso entre los expertos participantes. Este resultado
confirma la validez del instrumento, al demostrar que los items evalian de forma
consistente el constructo de estudio, aportando confianza en la calidad de las
mediciones y en la obtencion de informacién confiable para el desarrollo de la

investigacion.

Tabla10.
Estadisticos de prueba de Kendall.

Estadisticos de prueba

N 20
W de Kendall 0.810
Chi-cuadrado 16,200

Gl 1
Sig. Asintética 0.00

a. Coeficiente de concordancia de Kendall

Nota. Elaborado por las autoras.
Fase 5: obtencion de resultados

La Figura 13 presenta la distribucion porcentual de las respuestas
correspondientes a las diez preguntas de la variable gestion de inventarios,
obtenidas mediante la encuesta aplicada a los colaboradores de Seatec S.A. Del
total de 200 respuestas registradas, el 40,0 % se concentré en la primera categoria
de respuesta y el 35,0 % en la segunda, mientras que el 24,0 % correspondid a la
tercera categoria. Por el contrario, Unicamente el 6,0 % de las respuestas se ubicd
en la cuarta categoriay no se registraron respuestas en la quinta categoria. Estos
resultados evidencian que la mayoria de los colaboradores considera que existen
deficiencias en la gestion de inventarios, principalmente en el control periédico de
existencias, el registro de entradas y salidas, la planificacion de compras, la
reposicion de materiales, la organizaciéon del almacén y la confiabilidad de la
informacion utilizada para la toma de decisiones. Asimismo, se identificd la
ausencia de politicas claramente definidas parala administracion del inventario. En
consecuencia, los resultados justifican la implementacion de herramientas

orientadas a fortalecer el control de inventarios, como la clasificacion ABC, el
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modelo EOQ y el sistema de revisién continua (Q-R). El detalle de los resultados por

pregunta se presenta en el Anexo 10.

Figura 13.

Representacion graficas de respuestas basadas en la gestion de inventarios.
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Nota. Elaborado por las autoras.

La Figura 14 presenta la distribucion porcentual de las respuestas
correspondientes a las diez preguntas de la variable flujo de materiales, obtenidas
mediante la encuesta aplicada a los colaboradores de Seatec S.A. Del total de 200
respuestas registradas, el 28,5 % se concentr6 en la tercera categoria de respuesta
y el 275 % en la segunda, mientras que la primera y cuarta categorias
representaron el 195 % cada una. Finalmente, la quinta categoria alcanzo
unicamente el 10,0 % de las respuestas. Estos resultados evidencian que el flujo de
materiales presenta un desempeno intermedio con tendencia desfavorable, debido

a gue una parte importante de los colaboradores manifestdé la existencia de
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retrasos en el traslado de materiales, tiempos de espera prolongados entre
procesos y dificultades en la coordinacion entre las diferentes areas de la empresa.
Asimismo, las respuestas obtenidas en las preguntas relacionadas con el tiempo
detraslado (P13), el tiempo de espera entre procesos (P17) y lallegada oportuna de
materiales (P12) reflejan oportunidades de mejora en la organizacion del flujo
interno. No obstante, se observaron resultados favorables en aspectos como la
identificacion de cuellos de botella (P16) y la reduccion de recorridos innecesarios
(P15), donde predominaron las respuestas de mayor valoracién. En conjunto, los
resultados permiten concluir que el flujo de materiales requiere acciones de mejora
para incrementar la continuidad de las operaciones y respaldan la implementacion
de un modelo de gestion de inventarios basado en la clasificacion ABC, el modelo
EOQ y el sistema de revision continua (Q-R). El detalle de los resultados

correspondientes a cada pregunta se presenta en el Anexo 11.

Figura 14.

Representacion grafica de respuestas basadas en el flujo de materiales.
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Nota. Elaborado por las autoras.
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De manera general, el analisis estadistico de las dos variables evidencia que
las principales deficiencias se concentran en la gestion de inventarios. En esta
variable, el 75,0 % de las respuestas se ubicé en las dos categorias de menor
valoracion, mientras que unicamente el 6,0 % correspondi6 a valoraciones
favorables, lo que refleja debilidades en el control de existencias, la planificacion de
compras, el registro de movimientos, la confiabilidad de la informacion y la

definicion de politicas de inventario.

En cuanto al flujo de materiales, aunque los resultados muestran un
comportamiento mas equilibrado, el 47,0 % de las respuestas corresponde a
categorias desfavorables, el 28,5 % a valoraciones intermedias y el 295 % a
respuestas favorables. Esta distribucion evidencia que persisten inconvenientes
relacionados con los tiempos de traslado, las esperas entre procesos, la
disponibilidad oportuna de materiales y la coordinacion entre areas; sin embargo,
también se identifican fortalezas en aspectos como la reduccion de recorridos

innecesarios y laidentificacion de cuellos de botella.
Fase 6: evaluacion de lainvestigacién

Los resultados obtenidos en la encuesta permitieron identificar como
principales hallazgos la escasa frecuencia en los controles de inventario, la limitada
confiabilidad de los registros de entradas y salidas, la insuficiente planificacion de
compras, la existencia de faltantes y pérdidas por deterioro de materiales, asi como
la ausencia de politicas formales para la gestion de inventarios. Asimismo, se
evidenciaron retrasos en el traslado de materiales, tiempos de espera entre
procesos y deficiencias en la coordinacion entre las diferentes areas de la empresa.
Estos resultados, sustentados en el analisis estadistico presentado en este capitulo
y en el detalle de las respuestas del presente estudio, constituyen el diagnéstico
inicial de Seatec S.A., y proporcionan la base técnica para el desarrollo del modelo

de gestién de inventarios propuesto.

A partir de este diagnéstico se determinaron como causas principales la
inexistencia de procedimientos estandarizados para la clasificacion y control de los
inventarios, la planificacion empirica del abastecimiento, la ausencia de criterios
técnicos para definir cantidades y momentos de reposicién, y la falta de

herramientas que permitan monitorear oportunamente los niveles de existencias.
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En consecuencia, la propuesta basada en la clasificacion ABC, el modelo EOQ y el
sistema de revision continua (Q-R) busca corregir estas deficiencias, optimizar el
abastecimiento y contribuir a un flujo de materiales mas continuo y eficiente dentro

delacadenaproductiva de Seatec S.A.

1.13.2. Planteamiento de hip6tesis

La presente investigacion se orientd a responder la siguiente pregunta de
investigacion: ;De qué manera un modelo de gestion de inventarios influye en el

flujo de materiales de la cadena productivade Seatec S.A., La Libertad?

A partir de esta interrogante se formularon las hipétesis del estudio,
considerando como variable independiente la gestiéon de inventarios y como
variable dependiente el flujo de materiales en la cadena productiva. En este
contexto, la hipotesis nula (H,) estableci6é que la gestién de inventarios no influye
significativamente en el flujo de materiales de la cadena productiva de Seatec S.A;
mientras que la hip6tesis alternativa (H,) planted que una adecuada gestiéon de

inventarios si influye significativamente en el flujo de materiales de la empresa.

Hipotesis nula (H,): la gestion de inventarios no influye significativamente en

el flujode materiales de la cadena productivade Seatec S.A., La Libertad.

Hip6tesis alternativa (H,): la gestion de inventarios influye significativamente
en el flujo de materiales de la cadena productivade Seatec S.A., La Libertad.

Verificacion de hip6tesis

Para comprobar la hipétesis planteada, se realizd un analisis estadistico
mediante el software IBM SPSS Statistics version 25, aplicando el coeficiente de
correlaciéon de Pearson, con el prop6sito de determinar el grado de relacion
existente entre la variable independiente (gestién de inventarios) y la variable
dependiente (flujo de materiales). De acuerdo con Apaza-Zuniga et al.,, (2022), el
coeficiente de correlacion de Pearson (r) permite medir la intensidad y direccion de
la asociacion lineal entre dos variables cuantitativas. Un valor positivo cercano a1
indica una relacion directa y fuerte entre las variables, mientras que un valor
negativo proximo a -1 representa una relacion inversa. Cuando el coeficiente es
cercano a 0, se interpreta que no existe una relacion lineal significativa entre las

variables analizadas.
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Los criterios utilizados para interpretar el coeficiente de correlacion fueron

los siguientes:
r=0: no existe correlacion entre las variables.
0 <r<0.25: correlacion debil.
0.25 <1 = 0.75: correlacibn moderada.
0.75<r < 1: correlacion fuerte.
r==1: correlacion perfecta (positiva o negativa).

La aplicacion de esta prueba permiti6 determinar el grado de asociaciéon
existente entre la gestién de inventarios y el flujo de materiales, proporcionando
evidencia estadistica para aceptar o rechazar la hipétesis planteada. Asimismo, el
analisis permiti6 conocer la intensidad de la relaciébn entre ambas variables,
constituyendo un respaldo cuantitativo para la propuesta del modelo de gestion de
inventarios orientado a optimizar el flujo de materiales dentro de la cadena

productiva de Seatec S.A.
Correlacion de variables

De acuerdo con Hernandez-Sampieri & Mendoza-Torres (2018), cuando el
nivel de significancia (p) es inferior a 0,05, la relacién entre las variables se
considera estadisticamente significativa con un nivel de confianza del 95 %. De
igual manera, si el valor de p es menor a 0,01, la significancia estadistica alcanza
un nivel de confianza del 99 %, indicando una probabilidad minima de error en la

relacion observada.

La Tabla 11 presenta el resultado de la correlacion entre la gestion de
inventarios y el flujo de materiales. El analisis realizado mediante el coeficiente de
Pearson evidencié un valor de r = 0,821 con un nivel de significancia de 0,000
(Anexo 8), lo que demuestra la existencia de una relacion positiva, fuerte y

estadisticamente significativa entre ambas variables.

Tabla11.

Correlacion de Pearson.

Correlaciones
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VI VD

Vi Correlacion de 1 0,821**
Pearson
Sig. (bilateral) ,000
N 20 20
VD Correlacion de 0,821** 1
Pearson
Sig. (bilateral) ,000
N 20 20

** Lacorrelacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral)

Nota. Elaborado por las autoras.

Finalmente, considerando los criterios establecidos para la interpretacion del
coeficiente de Pearson, se obtuvo una correlacion de 0,821, valor que corresponde
a una correlacion fuerte y positiva entre la gestion de inventarios y el flujo de
materiales. Asimismo, el nivel de significancia (p = 0,000) confirma que la relacion
observada es estadisticamente significativa, por lo que se acepta la hipbtesis
alternativa (H,) y se rechaza la hipétesis nula (H,). En consecuencia, se concluye
que una adecuada gestion de inventarios influye significativamente en la
optimizacion del flujo de materiales en la cadena productiva de Seatec S.A., La
Libertad, constituyendo el fundamento para el desarrollo del modelo de gestion de

inventarios propuesto.

1.14. Diagnostico de la situacion inicial
1.14.1. Diagnéstico de la gestion de inventarios

El diagnoéstico realizado sobre la gestion de inventarios en Seatec S.A,
permiti6 conocer las condiciones en las que actualmente se administra el
inventario de materiales dentro de la empresa. Los resultados obtenidos
evidenciaron aspectos que requieren atencién, principalmente en el control de las
existencias, la planificacion del abastecimiento, la organizacién del almacén y la

confiabilidad de lainformacién empleada.
Proceso actual de gestion de inventarios

La Figura 15 muestra el proceso actual de gestion de inventarios de Seatec

S.A., el cual comprende las actividades de recepcion, verificacion, registro,
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almacenamiento y despacho de materiales, asi como la actualizacion de los
registros de inventario. El analisis del proceso evidencia que la administracion de
las existencias se realiza principalmente mediante registros manuales y depende

de la experiencia del personal responsable.

Figura 15.
Diagrama del proceso de gestion de inventarios de Seatec S.A.

oessemee e

Nota. Elaborado por las autoras.
Analisis de los tiempos de despacho de materiales

Con el propésito de determinar los tiempos reales del proceso de despacho

de materiales, se realiz6 un estudio de tiempos mediante observacion directa.
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Debido a que el ciclo de trabajo supera los 20 minutos, se efectuaron cinco
observaciones completas del proceso, conforme al criterio recomendado por
General Electric para operaciones de larga duracién. A partir de las mediciones
obtenidas se calcularon los tiempos promedio de ciclo (TC) y las demoras (TD) de
cada actividad, los cuales sirvieron de base para el diagnostico de la situacion

actualy para el desarrollo de la propuesta de mejora.

A partir de la informacion recopilada mediante la observacion del procesoy
las encuestas aplicadas al personal operativo, se determind que el despacho de
materiales presenta retrasos asociados principalmente a la localizacidn manual de
los productos, la actualizacidon no inmediata de los registros de inventario y la
coordinacion limitada entre el almacén y las areas que realizan las solicitudes.
Estas condiciones prolongan el tiempo necesario para atender los requerimientos
internos y afectan el flujo de materiales en la cadena productiva. Con el fin de
evaluar esta situacion, la Tabla 12 presenta el tiempo promedio registrado para
cada una de las actividades que integran el proceso de despacho interno de

materiales.

Tabla 12.

Observacion de tiempos del proceso de despacho de materiales (5 ciclos).

F.
SEATEC S.A. Elaboracié
n:
F.
Revision:
FICHA DE OBSERVACION DE
TIEMPOS Y SEGUNDOS ,
Codigo:

, Elaborado por: Carmen Ortega — o
Area: Bodega o ) Pagina:
Génesis Suarez

Producto: varios Revisado por: Lote:
PREPARACION DE MATERIALES
Tiempo observado Tiempo )
o Tiempo
Descripcién total .
N° . promedio
de actividad 1 2 3 4 5 observad
observado
0
1 Recepcion de 3,1 2,9 3,0 3,0 3,0 15 3,0
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materiales

2 Inspeccién 2,1 1,9 2,0 2,0 2,0 10 2,0
Registro
3 3,2 3,0 2,9 3,0 2,9 15 3,0
manual
Almacenamie
4 4,1 4,0 3,9 4,0 4,0 20 4,0
nto general
Busqueda del
5 ) 4,2 4,0 3,9 4,0 3,9 20 4,0
material
Preparacion
6 _ 3,0 3,1 2,9 3,0 3,0 15 3,0
del pedido
Despacho
7 _ 2,1 1,9 2,0 2,0 2,0 10 2,0
interno
Area
8 o 1,0 1.1 1,0 0,9 1,0 5 1,0
solicitante
9 Entrega final 1,0 0,9 1,0 1,1 1,0 5 1,0

Total 115 23
Observaciones

Nota. Elaborado por las autoras.

La Tabla 12 presenta los tiempos registrados durante cinco observaciones
consecutivas del proceso de despacho de materiales en Seatec S.A. Los datos
corresponden al tiempo de ciclo (TC) empleado para ejecutar cada una de las
actividades que conforman el proceso, desde la recepcién del material hasta la
entrega al area solicitante. Se observa una variacion minima entre las mediciones,
lo que evidencia estabilidad en la ejecucion de las operaciones y permite calcular
valores promedio representativos para el analisis del proceso. Estos resultados
constituyen la base para determinar los tiempos estandar utilizados en el

diagnoésticoy en el diseno de la propuesta de mejora.

La Tabla 13 muestra las demoras registradas durante las cinco
observaciones realizadas al proceso de despacho de materiales. Se evidencia que
las mayores demoras se presentan durante la busqueda de los materiales y el
registro de la informacion, debido principalmente a la localizacion manual de los
productos, la falta de una clasificacion técnica del inventario y la actualizacion no
inmediata de los registros de existencias. En contraste, las actividades de entrega
al area solicitante presentan las menores demoras, ya que corresponden ala etapa

final del proceso y requieren una menor intervencién operativa. El analisis de estas
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mediciones permitid identificar las actividades que no agregan valor al proceso,
cuantificar los tiempos improductivos y reconocer los puntos criticos que afectan
el flujo de materiales. Estos resultados constituyen la base para plantear acciones
de mejora mediante la implementacion del modelo de gestibn de inventarios

propuesto, orientado areducir las demoras y optimizar el proceso de despacho.

Tabla 13.

Observacion de las demoras durante el despacho de materiales.

F.
SEATEC S.A. Elaboracié
n:
F.
Revision:
FICHA DE OBSERVACION DE
TIEMPOS Y SEGUNDOS _
Codigo:
, Elaborado por: Carmen Ortega — o
Area: Bodega o ) Pagina:
Génesis Suarez
Producto: varios Revisado por: Lote:
PREPARACION DE MATERIALES
Tiempo observado Tiempo )
., Tiempo
Descripcién total .
N° . promedio
de actividad 1 2 3 4 5 observad
observado
0
1 Recepcion 1,6 1,5 1,4 1,5 1,5 7,5 15
2 Inspeccién 1,0 11 1,0 0,9 1,0 5 1,0
Registro
3 2,1 2,0 1,9 2,0 2,0 10 2,0
manual
Almacenamie
4 2,0 2,1 1,9 2,0 2,0 10 2,0
nto general
Busqueda del
5 ) 3,0 3,1 2,9 3,0 3,0 15 3,0
material
Preparacion
6 _ 1,0 0,9 1,0 11 1,0 5 1,0
del pedido
Despacho
7 ) 1,1 1,0 0,9 1,0 1,0 5 1,0
interno
Area
8 o 0,5 0.4 0,5 0,6 0,5 2,5 0,5
solicitante

51



9 Entrega final 0,4 0,5 0,6 0,5 0,5 2,5 0,5
Total 62,5 12,5
Observaciones

Nota. Elaborado por las autoras.

La Tabla 14 resume los tiempos promedio obtenidos a partir de las cinco
observaciones realizadas, integrando el tiempo de ciclo (TC) y el tiempo de demora
(TD) correspondiente a cada una de las actividades del proceso de despacho. Se
determin6é que el proceso completo requiere, en promedio, 355 minutos para
atender una solicitud interna de materiales, de los cuales 23 minutos corresponden
a actividades que agregan valor y 12,5 minutos a demoras generadas durante la
operacion. Estos resultados evidencian que una parte importante del tiempo total
se destina a actividades que no contribuyen directamente al proceso,
principalmente por la busqueda manual de materiales y la actualizacién de los
registros de inventario. En consecuencia, se identifican oportunidades de mejora en
la gestion del almacén y en la organizacion del flujo de materiales, sustentando la
implementacién de herramientas como la clasificacion ABC, el modelo EOQ, el
sistema de revision continua (Q, R) y el rediseno del flujo de materiales, orientadas
a reducir las demoras, optimizar el proceso de abastecimiento interno y mejorar la

disponibilidad de los materiales.

Tabla 14.
Tiempo promedio del proceso de despacho de materiales.

Actividad TC (min) TE(min) Total (min)
Recepcion de materiales 3,0 1,5 4,5
Inspeccion 2,0 1,0 3,0
Registro manual 3,0 2,0 5,0
Almacenamiento general 4,0 2,0 6,0
Busqueda del material 4,0 3,0 7,0
Preparacion del pedido 3,0 1,0 4,0
Despachointerno 2,0 1,0 3,0
Areasolicitante 1,0 0,5 1,5
Entrega final 1,0 0,5 1,5

TOTAL 23min  12,5min 355 min

Nota. Elaborado por las autoras.

La Tabla 15 presenta el diagrama de analisis del proceso (DAP)

52



correspondiente al proceso actual de despacho de materiales en Seatec S.A,,
elaborado mediante observacion directa de las actividades ejecutadas desde la
recepcion de los materiales hasta su entrega al area solicitante. El diagrama
identifica las operaciones, inspecciones, transportes, demoras y almacenamiento
que intervienen en el proceso, permitiendo visualizar la secuencia de actividades y
los tiempos asociados acadaunade ellas. El analisis evidencia que el proceso esta
conformado por actividades que agregan valor, como la recepcion, inspeccion y
preparacion del pedido, asi como por demoras ocasionadas principalmente durante
el registro manual de la informacion, el almacenamiento y la busqueda de los
materiales dentro del almacén. Estas actividades incrementan el tiempo total del

procesoy afectan larapidez con la que se atienden las solicitudes internas.

Tabla 15.
Diagrama de analisis del proceso (DAP) actual del despacho de materiales en
Seatec S.A.

IDENTIFICACION EMPRESA: Resumen
Actividades: Actividad Simb Actual Propuesta Ahorros
Operador: Analitico Operacion O 7
Método actual Propuesto Transporte =
Ins i6 1
Tipo: obrero Material | Maquina peccno.n =
Almacenaje A\v4 1
Demoras D 9
) Tiempo min.
Comentarios: Sictanciam
i .
Costo
Descripciéon de Simbolos Tiempo Distancia Mejoras
actividades O E>E] D v (minutos) | (metros) | COMB | SIMPL | DEJAR | CAM | COMENT.
Recepcion . E>E] D v 3
Tiempo de espera O E>E] [ ) v 1.5
Inspeccién O E>. D v 2
Tiempo de espera O E>E] . v 1
Registro manual . E>|:] D v 3
Tiempo de espera O E>|:] [ ) v 2
Almacenamiento A
general O E>E] D v
Tiempo de espera O E>|:] [ ) v 2
Busquedadel A
material . E>E] D v
Tiempo de espera O E>|:] [ ) v 3
Preparacion del
3
pedido . E>E] D v
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Tiempo de espera

Despacho interno

Tiempo de espera

Areasolicitante

Tiempo de espera 0.5

Entrega final

Tiempo de espera 0.5

GO GO

~Ol@[0]@[O]®@|O
o ) ) | o
- 9090w 0w
<<

Total

Nota. Elaborado por las autoras.
Factores que afectan el proceso de despacho

Ademas de los tiempos registrados, durante el diagnostico se identificaron
diversos factores que limitan el desempeno de la gestion de inventarios y del flujo
de materiales como el control de inventarios, registro de informacién, organizacion

del almacén, entre otros.

La Tabla 16 resume los principales factores que afectan el proceso de
despacho de materiales, identificados mediante la observacion directa de las
actividades operativas, la revision de los registros de inventario y la informacién
obtenida en las encuestas aplicadas al personal. Se evidenci6 que las mayores
limitaciones corresponden al control de inventarios, el registro manual de la
informacion, la organizacion del almacén y la ausencia de procedimientos formales
parala administracion de existencias. Asimismo, se constaté que la localizacion de
los materiales depende principalmente de la experiencia de los colaboradores y que
la empresa no dispone de politicas de reabastecimiento ni de indicadores para el
seguimiento de la gestion de inventarios. Estos hallazgos sustentan técnicamente
la necesidad de implementar un modelo de gestion de inventarios orientado a

fortalecer el control de existencias y optimizar el flujo de materiales.

Tabla 16.

Factores identificados durante el diagnéstico.

Factor Situacion observada Impacto Evidencia
identificado
Control de Los conteos fisicos se Alto Observacion directay encuesta: los
inventarios realizan de forma conteos fisicos serealizan de forma
esporadica. esporadica.
Registro de Actualizacién manual de Alto Revision documental y observacion:
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informacion

Organizacién del

almacén

Localizacion de

materiales

Reposicién de

inventarios

Coordinacion

entre areas
Politicas de

inventario

Seguimiento de

indicadores

entradas y salidas.

Materiales distribuidos Alto
sin una clasificacion
ABC.
Labusquedadependede Alto
la experienciadel
personal.
No existen puntos de Alto
reorden definidos.
Las solicitudes se Medio
realizan de manera

informal.

No existen Alto
procedimientos
documentados.

No se monitorean Alto

indicadores logisticos.

actualizaciéon manual de entradas y
salidas en hojas de calculo.
Observacion directa: materiales
almacenados sin clasificacion ABC ni
ubicacién definida.
Encuestay observacion: labusqueda
depende de la experiencia del
personal.

Revision documental: no existen
puntos de reorden ni stock de
seguridad establecidos.
Encuesta: las solicitudes de materiales
serealizan de maneraverbal o
informal.

Revision documental: no se
encontraron procedimientos
documentados parala gestion de
inventarios.

Revision documental: no se evidencio6
elusodeindicadores de desempeno

logistico.

Nota. Elaborado por las autoras.

Sistema actual de control de inventarios

Con el proposito de identificar las caracteristicas del sistema de control de

inventarios utilizado por Seatec S.A., se aplicod una lista de verificacion (checklist)

durante la observacion directa del proceso de almacenamiento y despacho de

materiales. El instrumento permitié evaluar aspectos relacionados con el método

de control, el registro de la informacion, las politicas de inventario, la aplicacion de

herramientas técnicas y los procedimientos de abastecimiento, verificando la

existencia o ausencia de cada uno de estos elementos (Anexo 13). Los resultados

obtenidos se presentan en la Tabla 17.

Tabla17.

Resultados del checklist aplicado al sistema de control de inventarios de Seatec
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S.A.

No
Criterio evaluado Cumple Evidencia obtenida
cumple
Existe un procedimiento documentado X No se encontraron
para el control de inventarios. procedimientos escritos.
Se utiliza un software especializado X El control serealizamediante
para administrar inventarios. hojas de calculo.
Las entradas y salidas seregistran _
X Registromanual en Excel.
oportunamente.
Los materiales poseen clasificacion X No existe clasificacion por
ABC. importancia econémica.
_ No se determinan cantidades
Se aplica el modelo EOQ. X o _
6ptimas de pedido.
N Las compras serealizan por
Se utilizan puntos de reorden. X o
experienciadel personal.
_ _ No existen niveles minimos
Semantiene un stock de seguridad. X ,
establecidos.
Serealizan conteos fisicos de X Se gjecutan periddicamente, sin
inventario. frecuenciadefinida.
Existen indicadores para evaluar la , o
B ) ] X No se monitorean KPI logisticos.
gestién de inventarios.
Se encuentran documentadas las x No se evidencié documentacion
politicas de inventario. formal.

Nota. Elaborado por las autoras.

La Tabla 17 presenta los resultados obtenidos mediante la aplicacion del
checklist al sistema de control de inventarios de Seatec S.A. Se verificd que la
empresa registra las entradas y salidas de materiales y realiza conteos fisicos
periédicos; sin embargo, la mayor parte de los criterios evaluados no se cumplen.
Entre las principales deficiencias se identific6 la ausencia de un software
especializado para la gestion de inventarios, la inexistencia de una clasificacion
ABC, la falta de politicas documentadas, la no utilizacién de modelos de reposicion

y la ausenciade indicadores para el seguimiento del desempeno logistico.
Frecuenciade control del inventario

Con el propo6sito de evaluar la periodicidad con la que la empresa verifica
fisicamente sus existencias, se analizé la informacién obtenida mediante la

encuesta aplicada a los colaboradores involucrados en la gestion de inventarios.
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Los resultados obtenidos se presentan en la Figura 16.

Figura 16.

Frecuencia de realizacion de controles de inventario.

50% 45%
45% 40%
40%
n 35%
()
‘T 30%
S 25%
S 20%
o 15% 10%
10% 5%
5% : . y 0%
,, Nose realizan Unavez al Cadaquince Unavez por Mas deuna
0%  controles mes dias semana vez por
periodicos semana
Respuestas

Nota. Elaborado por las autoras.

La Figura 20 muestra que el 45 % de los colaboradores indic6 que no se
realizan controles periédicos de inventario, mientras que el 40 % manifestd que
dichas verificaciones se efectian cada quince dias. Por otra parte, Unicamente el
10 % senald que los controles se realizan una vez por semanay el 5 % una vez al
mes. Estos resultados evidencian la ausencia de una politica uniforme para el
control de existencias, lo que limita la deteccién oportuna de diferencias entre el
inventario fisico y el registrado, incrementando el riesgo de faltantes, sobrantes y

errores en lainformacién utilizada para la planificacion de compras.
Registros de entradas y salidas de materiales

Con el propésito de evaluar el procedimiento utilizado para el registro de

57



entradas y salidas de materiales, se aplicé una lista de verificacion al area de
bodega de Seatec S.A. El instrumento permiti6 analizar aspectos relacionados con
el método de registro, la actualizacién de la informacion, la asignacion de
responsabilidades y la disponibilidad de herramientas tecnoldgicas para el control
de inventarios. Los resultados obtenidos durante la observacion directa se

presentan en la Tabla 18 (Anexo 14).

Tabla18.
Resultados del checklist aplicado al proceso de registro de entradas y salidas de
materiales.
Criterio evaluado Cumple No Evidencia obtenida
cumple
Existe un procedimiento documentado X No se evidenciaron
para el registrode entradas y salidas. procedimientos escritos.
Elregistro de entradas serealiza X Registro manual en hojas de
oportunamente. calculo.
Elregistrode salidas serealiza X Registromanual por el
oportunamente. responsable de bodega.
La actualizacion de la informacion se X Seidentificaron retrasos en la
realiza en tiemporeal. actualizacion de registros.
Existe un responsable asignado para el X Coordinador de bodega.
control de inventarios.
Se utiliza un sistema ERP para el control X No sedispone de software
deinventarios. especializado.
Se generan reportes automaticos de X Los reportes se elaboran
inventario. manualmente.
Existe trazabilidad de los movimientos X Lainformacion depende de
de inventario. registros manuales.

Nota. Elaborado por las autoras.

La Tabla 18 presenta los resultados obtenidos mediante la aplicacion del
checklist al proceso de registro de entradas y salidas de materiales. Se verifico que
la empresa mantiene un control manual de los movimientos de inventario mediante
hojas de calculo y que existe un responsable encargado de la actualizacion de la
informacién. Sin embargo, se identificaron limitaciones relacionadas con la
ausencia de procedimientos documentados, la falta de actualizacién en tiempo real,

la inexistencia de reportes automaticos y la carencia de un sistema ERP para la
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gestion de inventarios.
Niveles de inventarioy faltantes

Con el propésito de evaluar si las existencias disponibles permiten atender
adecuadamente la demanda de materiales, se analizaron los resultados
relacionados con la suficiencia de inventario y la frecuencia de faltantes reportados
por los colaboradores. La Tabla 19 evidencia que los niveles actuales de inventario
no son suficientes para cubrir adecuadamente la demanda de materiales. La
mayoria de los encuestados indic6 que los faltantes se presentan de manera
frecuente, predominando rangos entre 11 y 20 productos mensuales. Ademas, se
identifico que la empresa no dispone de un stock de seguridad definido, lo que
incrementa el riesgo de quiebres de inventario y afecta la continuidad de las

operaciones.

Tabla 19.

Situacion actual de los niveles de inventario.

Indicador Situacién observada
Inventario suficiente para cubrir la demanda. No
Faltantes de productos. Frecuentes
Rango predominante de faltantes. 11 a 20 productos mensuales
Stock de seguridad definido. No

Nota. Elaborado por las autoras.
Planificacién de compras y reposicion de materiales

La planificacion de compras y el proceso de reposiciéon de materiales fueron
evaluados mediante la aplicacion de un checklist de observacién (Anexo 15),
complementado con la observacion directa del proceso de abastecimiento y la
revision de la documentacion disponible en el area de bodega. El instrumento
permitié verificar la forma en que la empresa gestiona la reposiciéon de materiales,
la planificacion de las compras y la existencia de criterios técnicos para el

abastecimiento.

Tabla 20.

Diagndstico del proceso de abastecimiento.

Aspecto evaluado Situacion encontrada
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Reposicién de materiales. Serealizacuando el inventario es insuficiente.

Planificacion de compras. Basada en requerimientos inmediatos.
Programacion de adquisiciones. Reactiva.
Criterios para emitir pedidos. Basados en la experienciadel responsable de bodega.
Punto dereorden. No definido.
Stock de seguridad. No establecido.
Pronostico de demanda. Noserealiza.
Politicas de compra. No documentadas.

Nota. Elaborado por las autoras.

La Tabla 20 evidencia que el proceso de abastecimiento presenta una
gestion predominantemente reactiva, debido a que la reposicion de materiales se
efectia cuando las existencias son insuficientes y las compras se planifican a
partir de requerimientos inmediatos. Asimismo, no se identifico la aplicacién de
herramientas técnicas como puntos de reorden, stock de seguridad o prondsticos
de demanda, mientras que los criterios para emitir pedidos dependen

principalmente de la experiencia del responsable de bodega.
Organizacién del almacén

Durante la observacion directa se evalué la disposicion fisica de los
materiales y la forma en que se organiza el almacén de la empresa. Los resultados
evidenciaron oportunidades de mejorarelacionadas con la clasificacién y ubicacion
de los productos. La Figura 17 presenta una representacion general de la
organizacion actual del almacén. Durante la observacién se evidencié que la
distribucion de los materiales no responde a criterios de clasificacién por rotacion,
criticidad o frecuencia de uso, lo que incrementa los tiempos de busqueda y

despacho de productos.

Figura17.
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Distribucion actual del almacén.

CARACTERISTICAS GEMNERALES

. Desplazamientes largos entre dreas
Organizacidn actual por tipo de m aterial
. . . Tiemposelevadosde busqueda v preparacidn
Distribucién sin clasificacion ABC
. Riesge de coenfusién en la ubicacién de
Almacenamiento en estanterias
materiales
convencionales
Dificultad paracoentrola existencias en tiempo
Flujo de m ateriales no estand arizado
real

Nota. Elaborado por las autoras.
Pérdidas por deterioro de materiales

Otro aspecto analizado durante el diagnéstico fue el porcentaje de materiales
que presentan pérdidas o deterioro como consecuencia de deficiencias en la
gestion de inventarios y en las condiciones de almacenamiento. De acuerdo con la
percepcion de los colaboradores, una parte importante de los productos
almacenados experimenta algun nivel de deterioro antes de ser utilizado o

comercializado, ocasionando pérdidas econdémicas parala empresa.

La Tabla 21 identifica los materiales que presentan mayor susceptibilidad al
deterioro debido a sus caracteristicas fisicas y a las condiciones actuales de
almacenamiento observadas durante el diagnéstico. Se evidencia que los
productos elaborados en PVC, los adhesivos industriales y algunos componentes
metalicos son los mas propensos a sufrir pérdidas por exposicion a temperaturas

elevadas, humedad, manipulacién frecuente o almacenamiento prolongado.
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Tabla 21.

Pérdidas por deterioro de materiales.

Codigo

Descripcion

Tipo de deterioro
observado

Posible causa

FPE.PEG.0072

FPE.SEL.0009

PFM.FLEX.0005

PFM.TRAN.0006

PFV.AIR.0009

TAP.TUB.0185

TAP.TUB.0140

TAP.TUB.0116

Pegamento PVC

industrial.

Sellador industrial
acuicola.
Manguera flexible
PVC.
Manguera
transparente
industrial.
Manguera para
aire comprimido.
Tuberfa PVC
presién 185 mm.
Tuberia PVC
presion 140 mm.
Tuberia PVC

Endurecimientoy

pérdida de adhesién.

Secado parcial del
producto.
Deformaciones y
agrietamiento.
Decoloraciony
pérdidade
flexibilidad.

Desgaste superficial.

Golpesy
deformaciones.
Rayadurasy

deformaciones.

Danos superficiales.

Almacenamiento prolongadoy
exposicion atemperaturas
elevadas.

Rotacién inadecuaday
almacenamiento prolongado.
Exposicion al calory
apilamiento inadecuado.
Exposicion aradiacion solary

humedad.

Manipulacion frecuente y
almacenamiento incorrecto.
Manipulacion durante el
almacenamiento.

Apilamiento sin proteccion.

Manipulacion continua.

presién 116 mm.

MNA.R0OD.0032 Rodamiento Oxidacién superficial. Humedad y almacenamiento

industrial. prolongado.

FIALTERMT.0005 Terminal eléctrica Corrosion de Exposicion a ambientes

industrial.

contactos. himedos.

Nota. Elaborado por las autoras.
Confiabilidad de lainformacién y politicas de inventario

La confiabilidad de la informacion y las politicas de gestién de inventarios
checklist de (Anexo 16),

complementado con la revision documental de los registros del area de bodega.

fueron evaluadas mediante un observacion
Esta evaluacion permitid verificar las condiciones actuales relacionadas con la
disponibilidad de informacién para latoma de decisiones, la existencia de politicas
formales y la aplicacion de herramientas para el control de las existencias. La Tabla
22 evidencia que la informacion utilizada para la administracion del inventario

presenta limitaciones para apoyar latoma de decisiones, debido a que el control se
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basa Unicamente en registros manuales de existencias, entradas y salidas de
materiales. Asimismo, durante la evaluacién no se identific6 la existencia de
politicas documentadas, puntos de reorden ni una clasificacion ABC que facilite la
priorizacion de los materiales. Estas condiciones restringen el control del inventario
y limitan la planificacion del abastecimiento, por lo que se requiere la
implementacién de herramientas que fortalezcan la gestion de la informacion y el

seguimiento de las existencias.

Tabla 22.

Confiabilidad del sistema de inventarios.

Aspecto evaluado Situacion actual

Informacién paralatomade . ,
Parcialmente confiable.

decisiones.
Politicas formales de inventario. No documentadas.
Punto dereorden. No definido.
Clasificacion ABC. No implementada.

, N Existencias, entradas, salidas y saldo disponible registrados
Indicadores utilizados. .
en hojas de calculo.

Nota. Elaborado por las autoras.

La Tabla 23 presenta los principales indicadores relacionados con la gestion
de inventarios identificados durante el diagnéstico realizado en Seatec S.A. Se
observa que la empresa Unicamente lleva un control basico de las existencias
mediante el registro de entradas, salidas y saldo disponible de los materiales en
hojas de calculo. Sin embargo, no se evidenci6 la utilizacion de indicadores de
gestibn como la rotacion de inventarios, el nivel de servicio, la cobertura de
existencias, la exactitud del inventario o el indice de faltantes. La ausencia de estos
indicadores limita el seguimiento del comportamiento del inventario, dificulta la
planificacion del abastecimiento y reduce la capacidad para tomar decisiones

oportunas.

Tabla 23.

Indicadores de inventario identificados durante el diagnéstico.

Indicador iSe Observacion
utiliza?
Existencias Si Registromanual en Excel.
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disponibles

Entradas de Si Se actualiza cuando sereciben productos.
materiales
Salidas de Si Registro manual durante los despachos.
materiales
Saldodeinventario Si Calculado automaticamente en la hoja electrénica.
Rotaciéon de No No se calcula.
inventarios
Nivel de servicio No No existe seguimiento.
Coberturade No No se determina.
inventario
Exactitud del No No se compara el inventario fisico con el registrado de forma
inventario periodica.
indice de faltantes No No existe control mediante indicadores.

Nota. Elaborado por las autoras.
Analisis de los materiales registrados en el inventario

Como parte del diagnostico de la situacion actual de la gestion de
inventarios, se examin6 el registro de materiales proporcionado por Seatec S.A,,
identificandose la composicién y caracteristicas de los principales articulos
almacenados. El inventario esta conformado por materiales destinados al
mantenimiento e instalacién de sistemas utilizados en los sectores acuicola, naval
e industrial, entre los que predominan tuberias de PVC, mangueras, selladores,
pegamentos, accesorios hidraulicos y componentes eléctricos. Con el propésito de
desarrollar el diagnéstico y la propuesta de mejora de la gestién de inventarios, se
tomd como universo de estudio el inventario general de Seatec S.A., conformado
por 5.363 materiales registrados en la base de datos de la empresa. Debido a la
magnitud del inventario, el analisis se enfoc6 en los articulos con mayor impacto
econdmico, aplicando un criterio de selecciéon basado en el valor monetario de cada

material.

Para ello, el valor econdmico del inventario se determin6 mediante la

siguiente expresion:
VI =Q*CU

Donde;
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VI = Valor economico del material i (USD)
Q= Stock disponible del material i
CU, = Costo unitario del material i (USD)

Posteriormente, los materiales fueron ordenados de forma descendente
segun su valor econémico:

Donde:
VI:material con mayor valor econémico
VI :material con menor valor econémico

Con base en este procedimiento se seleccionaron los 20 materiales con
mayor valor econdmico, los cuales constituyen la muestra de analisis utilizada en la
presente investigacion. Esta seleccion permiti6 concentrar el estudio en los
articulos que representan la mayor inversién para la empresa y que requieren un

control mas riguroso dentro de la gestion de inventarios.

Tabla 24.

Criterios parala seleccion de la muestra.

Concepto Valor

Universo de materiales 5.363 materiales.

registrados.

Fuente de informacion. Base de datos del inventario de Seatec S.A.
Criterio de seleccion. Mayor valor econémico del inventario.
Formula aplicada. (VI =Q \times CU).
Materiales seleccionados. 20.
Tipo de seleccion. No probabilistica por criterio o intencional.
Finalidad. Aplicacion de las metodologias ABC, EOQ y Q-R sobre los

materiales de mayor impacto econémico.

Nota. Elaborado por las autoras.

Los veinte materiales seleccionados representan Unicamente el 0,37 % del
total de articulos registrados en el inventario (20 de 5.363 materiales). Sin embargo,

corresponden a los productos de mayor valor econémico, razébn por la cual

65



concentran una parte importante de la inversion destinada al inventario. En
consecuencia, su analisis resulta suficiente para el desarrollo de la clasificacion
ABC vy la formulacién de las politicas de abastecimiento propuestas mediante los
modelos EOQ y de revision continua (Q-R). La Tabla 27 presenta una muestra
representativa de los principales materiales registrados en el inventario de Seatec
S.A. Se observa que la empresa administra materiales hidraulicos, neumaticos,
eléctricos y mecanicos destinados al desarrollo de sus actividades comerciales y

de mantenimiento.

Tabla 25.

Principales materiales registrados en el inventario de Seatec S.A.

Cédigo Descripcion Unidad Stock Costo Valor del
actual unitario inventario (USD)
(UsD)
TAP.TUB.0185 Tuberia PVC presién m 360 59,41 21.387,23
2185 mm.
FPE.SEL.0009 Sellador industrial para Und 8.877 1,81 16.060,70
tuberias.
TARF.PIE.0001 Piezade acople para Und 1.719 574 9.867,08
tuberiareforzada.
TAP.TUB.0140 Tuberia PVC presion m 592 16,40 9.701,16
2140 mm.
PFM.TRAN.0006 Conector para Und 4.800 1,86 8.926,68
transmisién mecanica.
PFV.MON.0037 Soporte de montaje Und 303 28,84 8.738,70
industrial.
FPE.PEG.0072 Pegamento PVC de alta Und 796 10,90 8.676,80
resistencia.
PFV.AIR.0009 Acople para sistemade Und 5.342 144 7.680,47
aire.
PFM.AIR.0002 Manguera para sistema m 1.882 3,71 6.980,37
neumatico.
TAP.TUB.0116 Tuberia PVC presion m 613 11,35 6.954,81
@116 mm.
MNA.ROD.0032 Rodamiento industrial Und 12 579,28 6.951,34
de precision.
FIALTERMT.0005 Terminal eléctrica Und 38 182,58 6.937,85
industrial.
MEE.INT.0003 Interruptor eléctrico Und 2 3.403,18 6.806,36
trifasico.
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TAAC.TUB.0012 Tuberia acero al m 153 43,93 6.706,10
carbono @12".

TAP.TUB.0016 Tuberia PVC presion m 284 22,01 6.249,77
216 mm.

MEE.CALE.0009 Calefactor eléctrico Und 23 269,99 6.209,66
industrial.

PFM.TRAN.0030 Acople de transmision Und 1.617 3,82 6.175,39
mecanica.

PFM.FLEX.0005 Manguera flexible m 5.235 1,15 6.038,54
industrial.

TAP.TUB.0083 Tuberia PVC presion m 1.431 414 5.919,27
P83 mm.

TAPI.TUB.00O1 Tuberia parainstalacion m 562 10,11 5.682,54
hidraulica.

Nota. Elaborado por las autoras.

La Figura 18 presenta los materiales con mayor valor econémico registrados
en el inventario de Seatec S.A., evidenciando una concentracién importante de la
inversién en un ndmero reducido de articulos. El material TAP.TUB.0185 (tuberia
PVC presion @185 mm) registra el mayor valor de inventario con USD 21.387,23,
seguido por FPE.SEL.0009 (sellador industrial para tuberias) con USD 16.060,70. En
un segundo nivel se encuentran TARF.PIE.0001 y TAP.TUB.0140, cuyos valores
ascienden a USD 9.867,08 y USD 9.701,16, respectivamente. Asimismo, materiales
como PFM.TRAN.0006, PFV.MON.0037, FPE.PEG.0072, PFV.AIR.0009,
PFM.AIR.0002 y TAP.TUB.0116 presentan valores comprendidos entre USD
6.954,81 y USD 8.926,68.

Figura 18.

Materiales con mayor valor econémico del inventario.

TAP.TUB.0185 21,387.23
16,060.70
TARF.PIE.0001 9,867.08
9,701.16
PFM.TRAN.0006 8,926.68
8,738.70
FPE.PEG.0072 8,676.80
7,680.47
PFM.AIR.0002 6,980.37
0.00 25,000.00
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Nota. Elaborado por las autoras.

1.14.2. Diagnoéstico del flujo de materiales

El diagnostico del flujo de materiales evidencidé que las operaciones
logisticas de Seatec S.A., presentan limitaciones relacionadas con la movilizaciéon
interna de los productos, los tiempos requeridos para atender las solicitudes de
materiales y la coordinacion entre las areas involucradas en el proceso. Asimismo,
se identific6 que varias actividades se ejecutan de forma manual, generando
demoras en la localizacion de los materiales y afectando la continuidad del
abastecimiento hacia las areas operativas. Estas condiciones incrementan los

tiempos derespuestay reducen la eficiencia del flujo interno de materiales.
Recorrido actual de los materiales

El recorrido actual de los materiales inicia con la recepcion de los productos
provenientes de los proveedores, seguida por la inspeccion fisica y el registro de
ingreso al inventario. Posteriormente, los materiales son almacenados hasta que
las diferentes areas realizan una solicitud de abastecimiento. Una vez recibida la
requisicion, el personal del almacén procede a localizar el material, preparar el
pedido y efectuar el despacho hacia el area solicitante. Durante este proceso se
identifico que la busqueda de materiales representa una de las actividades que
demanda mayor tiempo, debido a la ausencia de una clasificacién técnica del

inventario y de criterios estandarizados para la ubicacion de los productos.

La Figura 19 presenta el diagrama del proceso actual del flujo de materiales
en Seatec S.A., donde se observa la secuencia de actividades desarrolladas desde
la recepcidon hasta la entrega de los productos a las areas solicitantes. El analisis
del proceso evidencia que las operaciones dependen principalmente de registros
manuales y de la busqueda fisica de los materiales, generando tiempos adicionales
durante la preparacion de pedidos y el despacho interno. Estas condiciones
ocasionan actividades que no agregan valor al proceso logistico y ponen de
manifiesto la necesidad de implementar mecanismos que permitan optimizar la
organizacion del almacén, reducir los tiempos de atencidn y mejorar la continuidad

del flujo de materiales.
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Figura 19.

Recorrido actual del flujo de materiales en Seatec S.A.
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Nota. Elaborado por las autoras.
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Tiempos actuales del flujo de materiales

El analisis del proceso logistico permitidé identificar los tiempos promedio
requeridos para cada una de las actividades que conforman el flujo interno de
materiales en Seatec S.A. Los resultados evidencian diferencias importantes entre
las etapas del proceso, observandose actividades que generan mayores tiempos de

atenciony afectan la continuidad del abastecimiento hacia las areas operativas.

La Tabla 26 presenta los tiempos promedio correspondientes a las
actividades que integran el flujo actual de materiales en Seatec S.A. El analisis
evidencia que el proceso requiere 23 minutos para completar el despacho de una
solicitud interna, considerando Unicamente los tiempos efectivos de ejecucion de
cada operaciéon. Las actividades que demandan mayor tiempo son el
almacenamiento general y la budsqueda del material, con 4 minutos cada ung,
seguidas de la recepcion de materiales, el registro manual y la preparacion del
pedido, con 3 minutos respectivamente. En contraste, las actividades de despacho
hacia el area solicitante y entrega final presentan los menores tiempos de
ejecucién, con 1 minuto cada una. Estos resultados evidencian que las principales
oportunidades de mejora se concentran en la organizacién del almacén y en los
procedimientos de localizacién y preparacion de materiales, aspectos que seran
optimizados mediante la implementacién de la clasificacion ABC, el modelo EOQ, el
sistema de revisién continua (Q, R) y el rediseno del flujo de materiales propuesto

para Seatec S.A.

Tabla 26.

Tiempos promedio del flujo actual de materiales.

Actividad TC (min)
Recepcién de materiales. 3,0
Inspeccion. 2,0
Registro manual. 3,0
Almacenamiento general. 4,0
Busquedadel material. 4,0
Preparacion del pedido. 3,0
Despachointerno. 2,0
Area solicitante. 1,0
Entrega final. 1,0

TOTAL 23 min

71



Nota. Elaborado por las autoras.
Tiempos de espera

El analisis del proceso logistico permitié identificar que una parte importante
del tiempo empleado en el abastecimiento interno corresponde a actividades que
no agregan valor al proceso, sino a esperas ocasionadas por factores operativos y
administrativos. Estas demoras incrementan el tiempo de atencion de las
solicitudes de materiales, reducen la disponibilidad de los recursos y afectan la
continuidad de las operaciones desarrolladas por las diferentes areas de la

empresa.

La Tabla 27 presenta los tiempos de espera identificados durante el flujo
actual de materiales en Seatec S.A., alcanzando un total de 12,5 minutos por
solicitud. La mayor demora se registra en la busqueda del material, con 3 minutos,
seguida del registro manual y el almacenamiento general, con 2 minutos cada uno.
Estas esperas estan relacionadas principalmente con la organizacion del almacén y

la actualizacion manual de lainformacién del inventario.

Tabla 27.
Principales tiempos de espera identificados.

Actividad TE (min)
Recepcion de materiales. 1,5
Inspeccién. 1,0
Registro manual. 2,0
Almacenamiento general. 2,0
Busquedadel material. 3,0
Preparacion del pedido. 1,0
Despacho interno. 1,0
Area solicitante. 0,5
Entrega final. 0,5

TOTAL 12,5 min

Nota. Elaborado por las autoras.
Cuellos de botella

El analisis del flujo de materiales permitié identificar actividades que
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restringen el desempeno del proceso logistico de Seatec S.A., al generar
interrupciones durante el abastecimiento interno. Estas limitaciones se presentan
principalmente en las etapas relacionadas con el control del inventario, la
localizacién de materiales, la preparacion de pedidos y la coordinacion entre las
areas involucradas, ocasionando incrementos en los tiempos de atencién y una

menor eficiencia operativa.

La Tabla 28 identifica los principales cuellos de botella que afectan el flujo de
materiales en Seatec S.A. Las mayores restricciones se presentan durante el
almacenamiento y el control de inventarios, debido a la falta de una clasificacion
técnica de los materiales y al uso de registros manuales, lo que incrementa los
tiempos de busqueda y preparacion de pedidos. Asimismo, la ausencia de rutas
definidas para el transporte internoy las deficiencias en la coordinacion entre areas
generan demoras en el despacho y abastecimiento de materiales. Estas
limitaciones reducen la eficiencia operativa del proceso logistico y sustentan la
implementaciéon de un modelo de gestion de inventarios que optimice el control de

existencias y el flujo de materiales.

Tabla 28.

Cuellos de botella identificados.

Proceso Problema observado Efecto generado
Registro de materiales. Informacién manual. Demoras administrativas.
Almacén. Materiales sin clasificacion. Mayor tiempo de busqueda.
Preparacion de pedidos.  Revision manual del inventario. Retrasos en despacho.
Transporte interno. Rutas poco definidas. Recorridos innecesarios.
Coordinacién entre areas. Comunicacién limitada. Retrasos en la entrega.

Nota. Elaborado por las autoras.
Distancias recorridas

La Figura 20 presenta el diagrama de recorrido actual del flujo de materiales
dentro de Seatec S.A., donde se representa la trayectoria seguida por los operarios
desde la recepcion de los productos hasta su entrega al area solicitante. El
recorrido evidencia que los materiales atraviesan varias zonas de trabajo antes de
ser despachados, generando desplazamientos sucesivos entre la recepcion, el

almaceén, la zona de preparacion de pedidos y el area de despacho. Asimismo, el
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diagrama permite identificar los principales tiempos muertos del proceso,
asociados a la localizacion manual de materiales, la espera de autorizaciones, la
actualizacion de registros y la disponibilidad del montacargas. Estas actividades
incrementan el tiempo total del abastecimiento y reflejan la necesidad de
reorganizar el flujo de materiales para reducir recorridos innecesarios y mejorar la

eficiencia operativa.
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Figura 20.

Diagrama de recorrido actual del flujo de materiales en Seatec S.A.
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Nota. Elaborado por las autoras.
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La Tabla 29 muestra que el recorrido promedio para atender una solicitud de
materiales es de 88 metros, siendo los desplazamientos hacia el area solicitante y
lazonade preparacion de pedidos los de mayor longitud. Esta situacién incrementa
el tiempo y el esfuerzo requerido para el abastecimiento interno, ademas de
generar recorridos que no aportan valor al proceso logistico. Lo anterior evidencia
la necesidad de optimizar la distribuciéon del almacén, definir rutas de
desplazamiento mas eficientes y fortalecer la gestion de inventarios, con el fin de
reducir los recorridos innecesarios y mejorar la eficiencia del proceso de

abastecimiento interno.

Tabla 29.

Distancias promedio recorridas por actividad.

Actividad Distancia (m)
Recepcion hacia almacén. 18
Almacén hacia zonade preparacion. 24
Preparacién haciadespacho. 15
Despacho hacia area solicitante. 31
Distanciatotal 88 m

Nota. Elaborado por las autoras.
Resumen del diagnéstico del flujo de materiales

Con base en los resultados obtenidos se identificaron las principales

oportunidades de mejorarelacionadas con el flujo de materiales.

Tabla 30.

Resumen del diagnostico.

Aspecto evaluado Situacion encontrada
Flujo de materiales. Presenta interrupciones frecuentes.
Tiempo total del proceso. 23 minutos.
Tiempo de espera. 12,5 minutos.
Distanciarecorrida. 88 metros.
Localizacién de materiales. Manual y lenta.
Clasificacion de inventarios. No existe clasificacion ABC.
Politica de reabastecimiento. No definida.
Coordinacion entre areas. Limitada.
Recorridos. Presentan desplazamientos innecesarios.

Nota. Elaborado por las autoras.
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1.15. Propuesta

Propuestade un modelo de gestién de inventarios para optimizar el flujo de
materiales en la cadena productivade Seatec S.A.

La propuesta se elabor6 a partir del diagnéstico realizado en Seatec S.A., el
cual evidenci6 debilidades en la administracion de inventarios y en el flujo de
materiales, tales como la falta de criterios de clasificacion, ausencia de politicas de
reabastecimiento, registros manuales, tiempos elevados de despacho y recorridos
innecesarios en el abastecimiento interno. Estas deficiencias generan demoras
operativas, incrementan costos y afectan la disponibilidad oportuna de los

materiales.

En respuesta a esta situacion, se disend un modelo integral de gestién de
inventarios orientado a mejorar la planificacion del abastecimiento y la eficiencia
del flujo de materiales. El modelo incorpora la priorizacién de materiales segun su
impacto econémico, la definicién de politicas de reposicion y la optimizacion del
proceso logistico mediante la eliminacion de actividades que no agregan valor. Con
ello, se busca reducir tiempos, optimizar recursos y asegurar la continuidad del

abastecimiento interno.

Para su desarrollo se integraron herramientas de gestion de operaciones
como la clasificacién ABC, el modelo de cantidad econémica de pedido (EOQ) y el
sistema de revisiobn continua (Q-R), los cuales permiten segmentar inventarios,
determinar lotes 6ptimos de compra y establecer puntos de reorden con stock de
seguridad. Asimismo, se utilizd Value Stream Mapping (VSM) pararedisenar el flujo
de materiales, eliminando actividades innecesarias y reduciendo tiempos de espera

y traslado identificados en el diagnéstico.

1.15.1. Estructurade la propuesta

La Figura 21 presenta la propuesta metodolégica, la cual se desarrolld en
cuatro etapas secuenciales orientadas a corregir las deficiencias identificadas en la
gestion de inventarios y el flujo de materiales en Seatec S.A. Estas incluyen la
clasificacion de materiales mediante el método ABC, la determinacién de la
cantidad econémicade pedido (EOQ), la definicién de politicas de reabastecimiento

con el modelo de revisién continua (Q-R) y la optimizaciéon del flujo logistico
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mediante Value Stream Mapping (VSM).

Figura 21.
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Nota. Elaborado por las autoras.
Desarrollo de la propuesta

El desarrollo de la propuesta se realizé de forma secuencial, iniciando con la
clasificacion de los materiales mediante el método ABC. Posteriormente, se
determind la cantidad econdmica de pedido utilizando el modelo EOQ y se
establecieron las politicas de reabastecimiento mediante el modelo de revision
continua (Q, R). Finalmente, se evalu6 el flujo de materiales mediante la
herramienta Value Stream Mapping (VSM), con el propésito de identificar
oportunidades de mejora que permitan reducir tiempos de operacion y optimizar la

eficiencialogistica de Seatec S.A.

1.15.2. Clasificacién ABC

La clasificacion ABC constituye una herramienta de gestion de inventarios
que permite ordenar los materiales de acuerdo con su importancia econémica
dentro del inventario. Su aplicacion facilita la identificacion de aguellos articulos
que representan la mayor inversion para la empresa, permitiendo establecer

diferentes niveles de control segun el impacto econémico de cada grupo.

En Seatec S.A., se aplic6 esta metodologia utilizando el valor monetario anual
de los materiales registrados en el inventario. Posteriormente, los productos fueron
ordenados de mayor a menor valor econémico, calculando el porcentaje de
participacion individual y el porcentaje acumulado para clasificarlos en las

categorias A,By C.

Generalmente, los articulos A representan aproximadamente el 80 % del valor
acumulado del inventario, aungue constituyen una pequena proporcion del nimero
total de materiales. Los articulos B corresponden al siguiente 15 % del valor
acumulado, mientras que los articulos C representan alrededor del 5 % restante y

requieren un menor nivel de control.

La Tabla 33 presenta la clasificacion ABC aplicada a los veinte materiales de
mayor valor econémico registrados en el inventario de Seatec S.A. Para ello se
consider6 el costo unitario y el valor monetario asociado a cada articulo,
calculandose posteriormente el porcentaje de participacion y el porcentaje

acumulado. Este procedimiento permitid establecer tres categorias de importancia
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econdmica que serviran como base para definir politicas diferenciadas de control,
almacenamiento y reposicion dentro del modelo de gestion de inventarios

propuesto.
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Tabla 31.

Clasificacion ABC de los principales materiales del inventario de Seatec S.A.

Codigo Descripcién Stock Unidad Costo Unitario Valor Total % % Clasificacion
(%) (%) Participacion ~ Acumulado
TAP.TUB.0185 Tuberia PVC presion 185 mm. 360 m 59,41 21.387,60 13% 13% A
FPE.SEL.0009 Sellador industrial acuicola. 8877 und 1,81 16.067,37 10% 22% A
TARF.PIE.0001 Piezade unién reforzada. 1719 und 574 9.867,06 6% 28% A
TAP.TUB.0140 Tuberia PVC presion 140 mm. 592 m 16,4 9.708,80 6% 34% A
PFM.TRAN.0006 Mangueratransparente 4800 m 1,86 8.928,00 5% 39% A
industrial.
PFV.MON.0037 Monitor de presion digital. 303 und 28,84 8.738,52 5% 4L4% A
FPE.PEG.0072 Pegamento PVC industrial. 796 und 10,9 8.676,40 5% 49% A
PFV.AIR.0009 Manguerapara aire 5342 m 1,44 7.692,48 5% 54% A
comprimido.
PFM.AIR.0002 Conector neumatico. 1882 und 3,71 6.982,22 4% 58% A
TAP.TUB.0116 Tuberia PVC presion 116 mm. 613 m 11,35 6.957,55 4% 62% B
MNA.ROD.0032 Rodamiento industrial. 12 und 579,28 6.951,36 4% 66% B
FIAI.TERMT.0005  Terminal eléctrica industrial. 38 und 182,58 6.938,04 4% 70% B
MEE.INT.0003 Interruptor industrial trifasico. 2 und 3403,18 6.806,36 4% 75% C
TAAC.TUB.0012 Accesorio PVC 12" 153 und 43,93 6.721,29 4% 79% C
TAP.TUB.0016 TuberfaPVC 16 mm. 284 m 22,01 6.250,84 4% 82% C
MEE.CALE.0009 Calentador industrial. 23 und 269,99 6.209,77 4% 86% C
PFM.TRAN.0030 Manguerareforzada. 1617 m 3,82 6.176,94 4% 90% C
PFM.FLEX.0005 Manguera flexible PVC. 5235 m 1,15 6.020,25 4% 93% C
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TuberiaPVC 83 mm.
Tuberiaindustrial PVC.

TAP.TUB.0083
TAPI.TUB.0001

1431
562

m

414
10,11

5.924,34
5.681,82

4%
3%

97%
100%

Nota. Elaborado por las autoras.

Figura 22.
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Diagrama de Pareto de la clasificacion ABC.
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Nota. Elaborado por las autoras.
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La Figura 22 muestra el diagrama de Pareto derivado de la clasificacion ABC
aplicada al inventario de Seatec S.A., evidenciando que un numero reducido de
materiales concentra la mayor parte del valor econédmico, mientras que el resto
presenta una participacién menor. Este comportamiento confirma el principio de
Pareto y justifica la aplicacién de controles diferenciados segun la importancia de

los articulos.

En este sentido, los materiales tipo A requieren un control estricto debido a
su alto impacto econémico, los tipos B necesitan supervision periodica, y los tipos
C pueden gestionarse con controles mas flexibles por su menor relevancia en el

valor total del inventario.

Entre los articulos de mayor incidencia se identifican principalmente tuberias,
accesorios y suministros del area de mantenimiento acuicola, lo que permite
focalizar los esfuerzos de gestiobn en los materiales criticos. Esta clasificacion
facilita la optimizacion del control de inventarios y la planificacion del
abastecimiento, sirviendo ademas como base para la aplicacién del modelo de

cantidad econémicade pedido (EOQ) en las siguientes etapas del estudio.

1.15.3. Aplicacion del modelo EOQ

El modelo de cantidad econémica de pedido (EOQ) se aplicd alos materiales
clasificados dentro de la categoria A de la clasificacion ABC, debido a que estos
representan la mayor inversion econdmica para Seatec S.A. La finalidad de este
modelo consisti6 en determinar la cantidad 6ptima de pedido que minimice los
costos totales de inventario, considerando simultaneamente los costos de ordenar

y los costos de mantener existencias.

Para la aplicacién del modelo fue necesario estimar la demanda anual de
cada material, el costo de realizar un pedido y el costo anual de mantenimiento del
inventario. Posteriormente, mediante la ecuacion del modelo EOQ se determiné la

cantidad 6ptimade compra paracada articulo seleccionado.

El modelo utilizado se expresa mediante la siguiente ecuacion:

EOQ = w
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Donde:
EOQ = Cantidad econémica de pedido.
D = Demanda anual.
S =Costoderealizar un pedido.
H = Costo anual de mantener una unidad en inventario.

Seleccién de materiales

Debido a que los materiales clasificados como categoria A representan
aproximadamente el 54 % del valor econotmico del inventario analizado, se
seleccionaron los cinco articulos de mayor importancia econémica para desarrollar

la aplicacion del modelo EOQ.

La Tabla 32 presenta los materiales seleccionados para la aplicacion del
modelo EOQ. La seleccién se realizdé considerando aquellos articulos clasificados
en la categoria A de la metodologia ABC, debido a que concentran la mayor
participacion econdémica dentro del inventario de la empresa. Sobre estos
materiales se desarrollaron los calculos necesarios para establecer politicas

6ptimas de abastecimiento.

Tabla 32.

Materiales seleccionados para la aplicacion del modelo EOQ.

Cédigo Descripcién Clasificacion ABC Valor total ($)
TAP.TUB.0185 Tuberia PVC presion 185 mm. A 21.387,60
FPE.SEL.0009 Sellador industrial acuicola. A 16.067,37
TARF.PIE.0001 Piezade union reforzada. A 9.867,06
TAP.TUB.0140 Tuberia PVC presion 140 mm. A 9.708,80

PFM.TRAN.0006 Mangueratransparente industrial. A 8.928,00

Nota. Elaborado por las autoras.
Estimacién de parametros

Debido a que la empresa no disponia de registros histéricos completos
relacionados con lademanda anual y los costos asociados a la gestion de pedidos,
estos parametros fueron estimados considerando el comportamiento observado

durante el diagnostico, la rotacion de los materiales y los procedimientos
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habituales de abastecimiento de Seatec S.A.

La Tabla 33 muestra los parametros utilizados para el desarrollo del modelo
EOQ. La demanda anual fue estimada con base en la frecuencia de utilizacion de
los materiales durante las operaciones de la empresa, mientras que el costo por
pedido considera las actividades administrativas relacionadas con la gestion de
compras y recepciéon de productos. Por su parte, el costo anual de mantenimiento
incluye gastos asociados al almacenamiento, manipulacién y conservacion de los

materiales.

Tabla 33.
Parametros utilizados para el calculo del EOQ.

Codigo Demanda anual Costo por Costo de mantenimiento
(unidades) pedido ($) ($/unidad-afo)
TAP.TUB.0185 1440 45 7,20
FPE.SEL.0009 18000 40 0,36
TARF.PIE.O001 3600 35 1,15
TAP.TUB.0140 2400 45 2,50
PFM.TRAN.0006 9600 35 0,40

Nota. Elaborado por las autoras.
Calculo del EOQ

Aplicando la ecuacidon del modelo EOQ se obtuvieron los siguientes
resultados. La Tabla 34 presenta la cantidad econémica de pedido obtenida para
cada uno de los materiales seleccionados. Los resultados indican el numero
6ptimo de unidades que deberian adquirirse en cada pedido para minimizar el
costo total del inventario. Se observa que los materiales con mayor demanda anual
presentan cantidades econdmicas superiores, mientras que los articulos de menor

rotacion requieren pedidos de menor tamano.

Tabla 34.
Cantidad econémica de pedido (EOQ).

Codigo Demanda anual Costopedido Costomantenimiento EOQ
TAP.TUB.0185 1440 45 7,20 134
FPE.SEL.0009 18000 40 0,36 2000
TARF.PIE.O001 3600 35 1,15 468
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TAP.TUB.0140 2400 45 2,50 294
PFM.TRAN.0006 92600 35 0,40 1296

Nota. Elaborado por las autoras.
Ndmero de pedidos por ano
El nimero anual de pedidos fue calculado mediante:

D
N'EOQ

La Tabla 35 muestra el numero estimado de pedidos que deberian realizarse
durante un ano para cada material. La frecuencia de abastecimiento propuesta
reduce la realizaciébn de compras innecesarias y contribuye a mantener niveles
adecuados de inventario, disminuyendo simultaneamente los costos

administrativos derivados de la emisién de 6rdenes de compra.

Tabla 35.

Numero optimo de pedidos por ano.

Codigo Demandaanual EOQ Pedidos/aho
TAP.TUB.0185 1440 134 11
FPE.SEL.0009 18000 2000 9
TARF.PIE.O001 3600 468 8
TAP.TUB.0140 2400 294 8

PFM.TRAN.0006 9600 1296 7

Nota. Elaborado por las autoras.
Tiempo entre pedidos

Se consider6 un ano laboral de 365 dias, por lo que el intervalo entre pedidos

se obtuvo mediante:

La Tabla 36 presenta el tiempo recomendado entre pedidos para cada uno de
los materiales analizados. Estos intervalos constituyen una guia para la
programaciéon de las compras y permiten establecer una frecuencia de
abastecimiento acorde con el comportamiento de la demanda. Su aplicacion

contribuiria a reducir el riesgo de desabastecimiento y, al mismo tiempo, evitaria la
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acumulacion excesivade inventario en las bodegas de Seatec S.A.

Tabla 36.

Tiempo 6ptimo entre pedidos.

Cédigo Pedidos/afio Tiempo entre pedidos (dias)
TAP.TUB.0185 11 33
FPE.SEL.0009 9 41
TARF.PIE.0001 8 46
TAP.TUB.0140 8 46

PFM.TRAN.0006 7 52

Nota. Elaborado por las autoras.
Interpretacién del modelo EOQ

Los resultados obtenidos mediante la aplicacién del modelo EOQ evidencian
que la empresa puede optimizar significativamente sus politicas de abastecimiento
al definir cantidades de pedido acordes con el comportamiento de lademanday los
costos asociados a la gestion del inventario. La utilizacion de este modelo permite
disminuir la frecuencia de compras innecesarias, reducir los costos administrativos
derivados de la emision de 6rdenes de compra y mantener niveles de inventario

suficientes para garantizar la continuidad de las operaciones.

1.15.4. Aplicacién del modelo de revision continua (Q, R)

Una vez determinada la cantidad econémica de pedido mediante el modelo
EOQ, se procedi6 a desarrollar el modelo de revision continua (Q, R), cuya finalidad
consiste en establecer el momento oportuno en el que debe emitirse una nueva
orden de compra para evitar desabastecimientos durante el tiempo de reposicion
de los materiales. Este modelo permite mantener un monitoreo permanente del
inventario, de manera que cuando las existencias alcanzan un nivel previamente
establecido, denominado punto de reorden (R), se genera automaticamente una
nueva orden de compra por la cantidad econémica calculada mediante el modelo
EOQ. La aplicacion del modelo (Q, R) resulta especialmente conveniente para los
materiales clasificados como categoria A, debido a que representan la mayor
inversibn econdmica del inventario y cualquier faltante puede afectar el

abastecimiento oportuno de las diferentes areas de Seatec S.A.
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El punto dereorden fue determinado mediante la siguiente expresion:
R=dL+SS

Donde:

R = Punto dereorden

d = Demandadiaria

L = Tiempo de entrega del proveedor

SS = Stock de seguridad

Determinacién de lademandadiaria

Lademanda diaria se obtuvo dividiendo la demanda anual entre los 365 dias

del ano.

La Tabla 37 presenta la demanda diaria estimada para los materiales
clasificados dentro de la categoria A. Estos valores constituyen uno de los
parametros fundamentales del modelo de revisibn continua, ya que permiten
estimar el consumo promedio diario de cada articulo y sirven de base para calcular
el punto de reorden. Se observa que el sellador industrial y la manguera

transparente presentan las mayores demandas diarias.

Tabla 37.

Demandadiaria de los materiales seleccionados.

Cédigo Demanda anual Demandadiaria (unidades/dia)
TAP.TUB.0185 1440 4
FPE.SEL.0009 18000 49
TARF.PIE.0001 3600 10
TAP.TUB.0140 2400 7
PFM.TRAN.0006 9600 26

Nota. Elaborado por las autoras.
Tiempo de entrega de proveedores

Mediante larevision de las 6rdenes de compray considerando la experiencia
del personal encargado del proceso de abastecimiento, se estimd el tiempo

promedio requerido para la recepcién de los materiales, desde que se genera la
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orden de compra hasta su ingreso al almacén. La Tabla 38 muestra el tiempo
promedio de entrega considerado para cada uno de los materiales analizados. Este
indicador representa el intervalo transcurrido entre la emision de la orden de
compray larecepciéon efectiva del material en las instalaciones de Seatec S.A. La
variacion observada responde principalmente a la ubicacién de los proveedores, la
disponibilidad de los materiales y las condiciones logisticas del proceso de
abastecimiento, factores que influyen directamente en los plazos de entregay en la

planificacion del inventario.

Tabla 38.

Tiempo promedio de entrega de proveedores.

Codigo Tiempo de entrega (dias)
TAP.TUB.0185 8
FPE.SEL.0009 5
TARF.PIE.0001 7
TAP.TUB.0140 8

PFM.TRAN.0006 6

Nota. Elaborado por las autoras.
Determinacién del stock de seguridad

Con la finalidad de reducir el riesgo de desabastecimiento ocasionado por
variaciones en lademanda o retrasos de los proveedores, se establecid un stock de
seguridad equivalente aproximadamente al consumo promedio de tres dias para

cadamaterial critico.

La Tabla 39 presenta el stock de seguridad establecido para los materiales
de mayor importancia econémica. Estos niveles permiten mantener una reserva
estratégica que cubra posibles variaciones en el consumo o retrasos durante el
abastecimiento, disminuyendo el riesgo de interrupciones en las actividades

operativas de la empresa.

Tabla 39.
Stock de sequridad propuesto.

Codigo Demandadiaria Stock de seguridad
TAP.TUB.0185 4 12
FPE.SEL.0009 49 150
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TARF.PIE.0001 10 30
TAP.TUB.0140 7 20
PFM.TRAN.0006 26 80

Nota. Elaborado por las autoras.
Determinacién del punto de reorden

Aplicando la ecuacién del modelo de revision continua se obtuvo el punto de
reorden correspondiente a cada uno de los materiales seleccionados. La Tabla 40
presenta el punto de reorden obtenido para cada material mediante la aplicaciéon
del modelo de revision continua. Este valor representa el nivel minimo de inventario

que debe existir antes de emitir unanueva orden de compra.

Tabla 40.
Punto de reorden (R)

Codigo Demanda Tiempode Stock de Punto de
diaria entrega seguridad reorden
TAP.TUB.0185 4 8 12 44
FPE.SEL.0009 49 5 150 395
TARF.PIE.O001 10 7 30 100
TAP.TUB.0140 7 8 20 76
PFM.TRAN.0006 26 6 80 236

Nota. Elaborado por las autoras.
Politica propuesta de inventarios

Con base en los resultados obtenidos mediante los modelos EOQ y (Q, R), se
propone implementar la siguiente politica de abastecimiento para los materiales
clasificados en la categoria A. La Tabla 41 resume la politica de abastecimiento

propuesta paralos materiales de mayor importancia econémica.

La integracion del modelo EOQ con el sistema de revision continua permite
establecer tanto la cantidad 6ptima de compra como el momento exacto en el que
debe emitirse una nueva orden de pedido. Esta politica contribuira a mejorar el
control de inventarios, disminuir el riesgo de desabastecimiento y optimizar el uso

de los recursos destinados al almacenamiento de la empresa.

Tabla 41.
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Politica propuesta paralos materiales criticos.

Codigo EOQ Puntodereorden Accibn propuesta
TAP.TUB.0185 134 44 Emitir un pedidode 134 m cuando el
inventario alcance 44 m.
FPE.SEL.0009 2000 395 Solicitar 2000 unidades cuando
existan 395 unidades disponibles.
TARF.PIE.0001 468 100 Realizar un pedido de 468 unidades
al llegar a 100 unidades en
inventario.
TAP.TUB.0140 294 76 Comprar 294 m cuando el inventario
disminuyaa76 m.
PFM.TRAN.0006 1296 236 Generar un pedidode 1296 m al

alcanzar 236 m disponibles.

Nota. Elaborado por las autoras.

La Figura 23 ilustra el funcionamiento del modelo de revision continua (Q, R)
propuesto para Seatec S.A. En este sistema, el nivel de inventario disminuye
conforme aumenta el consumo de materiales hasta alcanzar el punto de reorden
(R), momento en el que se genera una nueva orden de compra por la cantidad
economica determinada mediante el modelo EOQ. Durante el tiempo de entrega del
proveedor, el inventario continda disminuyendo, siendo el stock de seguridad el

encargado de cubrir lademanda hasta larecepcion del nuevo pedido.

Figura 23.

Funcionamiento del modelo de revision continua (Q, R).
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Nota. Elaborado por las autoras.

1.15.5. Aplicacién de Value Stream Mapping (VSM) para la optimizacién del

flujo de materiales

Con el fin de identificar actividades que generan valor y desperdicios en el
proceso de abastecimiento y distribuciéon de materiales, se aplicé la herramienta
Value Stream Mapping (VSM), la cual permitié visualizar el flujo de materiales e
informacion desde larecepciéon hasta la entrega a las areas solicitantes, facilitando
la deteccidn de tiempos improductivos, cuellos de botella y oportunidades de
mejora. La elaboracion del VSM se realizd6 en dos fases: en primer lugar, se
construyd el mapa del estado actual, que refleja las condiciones operativas
existentes en Seatec S.A.; posteriormente, se disend el mapa del estado futuro,
incorporando las mejoras derivadas de la clasificaciéon ABC, el modelo EOQ vy el
sistema de revision continua (Q-R), con el objetivo de optimizar la gestion de

inventarios y el flujo de materiales en la empresa.

La Figura 24 representa el flujo actual de materiales e informacion dentro de
Seatec S.A., desde la recepcion de los productos provenientes de los proveedores
hasta la entrega final a las areas solicitantes. El analisis evidencia que el proceso
presenta diversas actividades que no agregan valor, como registros manuales,
tiempos de espera durante la aprobaciéon de solicitudes, busqueda prolongada de
materiales y recorridos internos poco eficientes. Estas condiciones incrementan el
tiempo total del proceso y generan retrasos en el abastecimiento de las diferentes

areas operativas.
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Figura 24.
Value Stream Mapping (VSM) del estado actual.
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Nota. Elaborado por las autoras.
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Tabla 42.
Tiempos del flujo de materiales mediante la implementacion del modelo de gestion

de inventarios.

Actividad TC (min) TE(min) Total (min)
Recepcion de materiales 3,0 1,5 4,5
Inspeccién 2,0 1,0 3,0
Registro manual 3,0 2,0 50
Almacenamiento general 4,0 2,0 6,0
Busqueda del material 4,0 3,0 7.0
Preparacion del pedido 3,0 1,0 4,0
Despacho interno 2,0 1,0 3,0
Areasolicitante 1,0 0,5 1,5
Entrega final 1,0 0,5 1,5

TOTAL 23min  12,5min 35,5 min

Nota. Elaborado por las autoras.
Analisis del estado actual

A partir del VSM elaborado se identificaron diversos desperdicios asociados
a la gestion de inventarios y al flujo interno de materiales. Entre los principales

problemas detectados se encuentran:

Ausencia de una clasificacion de inventarios que facilite la ubicacion de

materiales.
Registros manuales susceptibles a errores y duplicidad de informacion.

Busqueda prolongada de materiales dentro del almacén debido a la falta de

una organizacion estandarizada.

Tiempos elevados de espera durante la autorizacidon y preparacion de

pedidos.

Recorridos internos extensos ocasionados por la distribucion fisica del

almacén.

Procesos de abastecimiento realizados de forma reactiva y sin politicas de

reposicion.
Estas deficiencias repercuten directamente en la eficiencia operativa de la
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empresa, incrementando los tiempos de atencion, los costos asociados al
almacenamiento y el riesgo de desabastecimiento de materiales criticos. La Tabla
43 resume los principales desperdicios identificados mediante el analisis del flujo
de valor del estado actual. Los resultados evidencian que las mayores
oportunidades de mejora se concentran en los tiempos de espera, el exceso de
movimientos dentro del almacén y la ausencia de procedimientos estandarizados

parala administracién de los inventarios.

Tabla 43.

Principales desperdicios identificados mediante el VSM del estado actual.

Desperdicio Situacion observada Efecto en el proceso
identificado
Esperas Aprobaciones manuales y preparacion Incremento del tiempo de
de pedidos. atencion.
Transporte Recorridos innecesarios dentro del Mayor tiempo de traslado.
almacén
Movimiento Busquedamanual de materiales. Disminucién de la
productividad.
Inventario Materiales almacenados sin Dificultad paralocalizar
clasificacion. productos.
Procesamiento Registros manuales duplicados. Mayor posibilidad de errores.
Informacién Comunicacién verbal entre areas. Retrasos en el

abastecimiento.

Nota. Elaborado por las autoras.
Value Stream Mapping (VSM) del estado futuro

Con base en las oportunidades de mejora identificadas durante el
diagnostico, se disend el mapa de flujo de valor del estado futuro, incorporando las

estrategias propuestas dentro del modelo de gestion de inventarios.
Las principales mejoras consideradas fueron:
Clasificacion de materiales mediante el método ABC.
Determinaciéon de cantidades éptimas de compra utilizando el modelo EOQ.
Implementacién del sistema de revisién continua (Q, R).
Organizacion fisica del almacén segun larotacion de materiales.
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Digitalizacion de los registros de inventario.
Estandarizaciéon del inventario

La Figura 25 presenta el flujo de materiales propuesto para Seatec S.A,,
incorporando las mejoras derivadas del modelo de gestiobn de inventarios. En
comparaciéon con el estado actual, se observa una reduccién significativa de
actividades que no agregan valor, debido a la digitalizacién de los registros, la
organizacion del almacén mediante la clasificacion ABC y la implementacion de
politicas de reposicion basadas en los modelos EOQQ y revision continua (Q, R).
Estas mejoras permiten agilizar el abastecimiento interno y reducir

considerablemente los tiempos de operacion.
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Figura 25.
Value Stream Mapping (VSM) del estado futuro.
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Nota. Elaborado por las autoras.
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La Tabla 44 presenta las principales mejoras incorporadas en el mapa de
flujo de valor del estado futuro. Cada accion propuesta responde a las deficiencias
identificadas durante el diagnéstico inicial y busca optimizar el desempeno
operativo de la empresa mediante la reduccién de tiempos improductivos, el
fortalecimiento del control de inventarios y la mejora del flujo de materiales entre
las diferentes areas. Asimismo, las mejoras planteadas se orientan a estandarizar
las actividades del proceso, disminuir las operaciones que no agregan valor y
facilitar la disponibilidad oportuna de los materiales, contribuyendo a una gestion
mas eficiente del abastecimiento interno y al fortalecimiento de la cadena

productiva de Seatec S.A.

Tabla 44.

Mejoras incorporadas en el estado futuro.

Mejora implementada Beneficio esperado
Clasificacion ABC. Localizacion rapida de materiales criticos.
Modelo EOQ. Reduccion de costos de abastecimiento.
Modelo Q-R. Eliminacién de faltantes de inventario.
Organizacién del almacén. Menor tiempo de busqueda.
Registros digitales. Informacién actualizada en tiempo real.
Procedimientos estandarizados. Reduccién de errores operativos.
Rutas internas definidas. Disminucion derecorridos innecesarios.
Control permanente del inventario. Mejor toma de decisiones.

Nota. Elaborado por las autoras.

La Tabla 45 muestra los tiempos estimados para el flujo de materiales una
vez implementado el modelo de gestién de inventarios propuesto. La estimacion
considera la incorporacion de la clasificacion ABC, la digitalizacion del registro de
Inventarios, la aplicacién de politicas de reabastecimiento mediante el modelo de
revision continua (Q, R) y la reorganizacion del layout del almacén. Estas mejoras
permiten reducir significativamente los tiempos de espera asociados ala blusqueda,
preparacion y despacho de materiales, logrando que el proceso completo se
ejecute en aproximadamente 21 minutos por solicitud. En comparacién con la
situacion actual, la propuesta representa una disminucion cercana al 40,8 % del
tiempo total del proceso, mejorando la continuidad del flujo de materiales y la
capacidad de respuesta del area de almacén frente a los requerimientos de las

distintas areas operativas de Seatec S.A.
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Tabla 45.
Tiempos propuestos del flujo de materiales mediante la implementacion del

modelo de gestion de inventarios.

Actividad TC (min) TE(min) Total (min) Mejora
Recepcién de materiales. 3,0 0,5 3,6 Recepcién estandarizada.
Inspeccion. 2,0 0,5 2,5 Inspeccién normalizada.
Registro digital. 2,0 0,5 2,5 Eliminacién del registro manual.
Almacenamiento ABC. 3,0 0,5 3,5 Ubicacion codificada.
Busquedadel material. 2,0 0,5 2,5 Clasificacion ABC.
Preparacion del pedido. 2,0 0,5 2,5 Prioridad por rotacion.
Despachointerno. 1,5 0,5 2,0 Validacién automatica.
Areasolicitante. 0,8 0,2 1,0 Ruta definida.
Entrega final. 0,8 0,2 1,0 Confirmacion inmediata.
TOTAL 17,1 min 3,9 min 21 min

Nota. Elaborado por las autoras.

En comparaciéon con la situacion inicial, las mayores reducciones se
presentan en las actividades de almacenamiento, busqueda de materiales vy
registro de inventarios, debido a la organizacién fisica del almacén segun la
rotacion de los productos y la utilizacidn de procedimientos estandarizados para el
abastecimiento. Asimismo, la incorporacion de un sistema de control continuo
facilita la actualizaciébn de existencias y reduce los tiempos asociados a la

localizacion de materiales y la preparacion de pedidos.

La Figura 26 presenta el diagrama de recorrido propuesto para el flujo de
materiales en Seatec S.A., disenado como resultado de la integracién de las
herramientas de gestion de inventarios desarrolladas en la presente investigacion.
La propuesta incorpora una reorganizacion funcional del almacén mediante la
clasificacion ABC, la implementacion del modelo EOQ para la planificacion de las
compras y el sistema de revision continua (Q-R) para el control de los niveles de

inventario.
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Figura 26.

Diagrama de recorrido propuesto del flujo de materiales en Seatec S.A.
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Nota. Elaborado por las autoras.
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A diferencia del recorrido actual, el nuevo diseno reduce significativamente
los desplazamientos entre las diferentes areas del almacén, eliminando recorridos
innecesarios durante la localizacién y preparacidon de materiales. Asimismo, la
distribucion propuesta concentra los materiales de mayor rotacion cercade lazona
de preparacion de pedidos, disminuyendo las distancias recorridas y los tiempos de

atencion.

La Tabla 46 muestra las distancias estimadas del flujo propuesto de
materiales en Seatec S.A., evidenciando que, tras la redistribucion del almacény la
aplicacion de herramientas de gestion de inventarios, la distancia total para atender
una solicitud se reduce de 88 a 48 metros, lo que equivale a una disminucién

aproximada del 45,5 %.

Tabla 46.

Distancias promedio del recorrido propuesto.

Actividad Desde Hasta Distancia
(m)
Recepcién haciaregistro. Recepcion. Inspeccién y registro digital. 12
Registro hacia almacén. Registro digital. Almacén clasificado ABC. 10
Almacén hacia preparacion. Almacén ABC. Zonade preparacion de 8
pedidos.
Preparacion hacia Zonade Despacho. 18
despacho. preparacion.
Despacho hacia area Despacho. Area solicitante. 18
solicitante.
Distanciatotal 48 m

Nota. Elaborado por las autoras.

La mayor reduccion se presenta en el tramo entre el almacén y la zona de
preparacion de pedidos, que disminuye de 24 a 8 metros debido a la clasificacion
ABC y alareubicacion de materiales de alta rotacion. Asimismo, el recorrido entre
recepcion y almacenamiento se reduce gracias a la implementacion de registros
digitales y la reorganizaciéon de las areas de trabajo, eliminando tiempos de espera
y desplazamientos innecesarios. En conjunto, estas mejoras reducen el esfuerzo
operativo, optimizan los tiempos de despacho y fortalecen el flujo interno de
materiales, contribuyendo a una mayor eficiencia del almacén y ala continuidad de

la cadena productiva.
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1.15.6. Manual de procedimientos logisticos

El manual de procedimientos logisticos se desarroll6 como parte
complementaria del modelo de gestién de inventarios propuesto para SEATEC S.A,,
con lafinalidad de estandarizar las actividades relacionadas con el registro, control
y movimiento de los materiales. Su implementacion busca reducir los errores
derivados del manejo manual de la informacion, mejorar la trazabilidad de las
entradas y salidas y establecer criterios uniformes para la realizaciéon de los

conteos ciclicos.

El manual esta dirigido principalmente al personal de bodega y produccion,
debido a su participacién directa en la recepcion, almacenamiento, entrega y
utilizacion de los materiales. Para cada procedimiento se establecen las
actividades que deben ejecutarse, los responsables, los registros correspondientes

y los controles necesarios paramantener actualizada la informacién del inventario.
Objetico del manual

El manual tiene como objetivo estandarizar los procedimientos de recepcion,
registro de entradas, registro de salidas y conteos ciclicos de materiales,
estableciendo una secuencia de actividades que permita mantener informacion

confiabley actualizada sobre las existencias de SEATEC S.A.
Responsables del procedimiento

La Tabla 47 establece las responsabilidades asignadas a los participantes
que intervienen en el control de inventarios. El responsable de bodega concentra
las actividades principales de recepcion y control de existencias, mientras que
produccién participa en la solicitud y verificacion de los materiales utilizados en las
operaciones. Esta distribucion permite evitar duplicidad de funciones y facilita la

identificacion deresponsables ante diferencias en los registros.

Tabla 47.

Responsables de los procedimientos de control de inventarios.

Cargo/Area Responsabilidad principal

Recibir, verificar, registrar, almacenar y controlar los
Responsable de bodega _
materiales

Personal de bodega Ejecutar la ubicacién, preparacion y entrega de materiales
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g Solicitar y verificar los materiales recibidos para las
Personal de produccién o _
actividades productivas

Responsable de Coordinar las 6rdenes de compray comunicar las

compras/proveeduria adquisiciones previstas
o g Revisar y respaldar la documentacién relacionada con las
Responsable de administracion _

entradas y salidas

Nota. Elaborado por las autoras.
Procedimiento para el registro de entradas de materiales

La Tabla 48 establece la secuencia que debe seguir el personal de bodega
desde la recepcién fisica de los materiales hasta su incorporacion al registro de
inventario. El procedimiento permite verificar que las cantidades y caracteristicas

recibidas coincidan con la documentaciéon de compra, evitando el ingreso de

informacion incorrecta.

Tabla 48.

Procedimiento para el registro de entrada de materiales.

Paso Actividad Responsable Registro/Control
1 Recibir los materiales provenientes del Personal de Orden de compra
proveedor. bodega

Verificar que los materiales recibidos Responsable de
2 Orden de compra
correspondan ala orden de compra. bodega
3 Comprobar codigo, descripcion, unidad de Personal de Formato de
mediday cantidad recibida. bodega recepcion
A Revisar visualmente el estado fisico de los Personal de Formato de
materiales. bodega recepcion
Registrar las cantidades aceptadas vy, de existir, Responsable de Registro de
las cantidades rechazadas o con novedades. bodega entrada
Actualizar el registro de inventario con lafecha Responsable de Registro de
derecepciony cantidad ingresada. bodega inventario
Identificar y ubicar los materiales en el espacio Personal de Ubicacion del
asignado segun su clasificacion. bodega material
8 Archivar orespaldar ladocumentacion Responsable de Archivo
correspondiente alarecepcion. bodega fisico/digital

Nota. Elaborado por las autoras.

Procedimiento para el registro de salidas de materiales

La Tabla 49 presenta el procedimiento establecido para controlar las salidas
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de materiales desde bodega hacia las areas solicitantes. La secuencia busca
garantizar que toda salida se encuentre respaldada por una solicitud y sea

registrada inmediatamente, evitando diferencias entre las existencias fisicas y los

registros del inventario.

Tabla 49.

procedimiento para el registro de salidas de materiales.

Paso Actividad Responsable Registro/Control
1 El area solicitante generala solicitud de Personal de Requisicion de
materiales. produccion materiales
Elresponsable de bodega verificala Responsable de . . ,
2 , o , . Registro deinventario
disponibilidad del material solicitado. bodega
Se comprueba el codigo, descripciony Responsable de L
3 . L Requisicion
cantidad solicitada. bodega
A Selocaliza el material en la ubicacion Personal de Clasificacion
asignada. bodega ABC/ubicacién
Se prepara el pedido de acuerdo con la Personal de L
5 o Requisicion
solicitud. bodega
Se verifica fisicamente la cantidad antes de Personal de
6 _ Control de salida
entregar el material. bodega
. o Personal de o
7 El material es entregado al area solicitante. Requisicién firmada
bodega
El movimiento se registrainmediatamente Responsable de _ _
8 _ , Registro de salida
en el inventario. bodega
El personal de produccién verificala Personal de L
9 ) ] ] Requisicion
recepcion del material. produccién
Se archiva el documento que respalda la Responsable de o o
10 Archivo fisico/digital

salida

bodega

Nota. Elaborado por las autoras.

Procedimiento para los conteos ciclicos

La Tabla 50 establece el procedimiento para realizar los conteos ciclicos y
mantener la concordancia entre las existencias fisicas y los registros del inventario.
El proceso incluye no solo el conteo de materiales, sino también la comparacion de
resultados, identificacién de diferencias, revision de movimientos y aplicacion de

acciones correctivas cuando corresponda.

Tabla 50.
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Procedimiento paralarealizacion de conteos ciclicos.

Paso Actividad Responsable Registro/Control
1 Elaborar el cronograma de conteos de Responsable de Cronogramade
acuerdo con la clasificacién ABC. bodega conteos
Seleccionar los materiales que seran Responsable de . ,
2 N Listado de materiales
contabilizados. bodega
3 Revisar el registro de existencias antes del Responsable de Registrode
conteo. bodega inventario
Realizar el conteo fisico de los materiales Personal de )
4 , Hoja de conteo
seleccionados. bodega
, , , Personal de ]
5 Registrar la cantidad fisica encontrada. Hojade conteo
bodega
s Comparar la cantidad fisica con la cantidad Responsable de Registrode
registrada en el inventario. bodega diferencias
. Identificar las diferencias encontradas y Responsable de Informe de
revisar posibles causas. bodega diferencias
Verificar documentos recientes de entradas Responsable de Registros de
y salidas. bodega movimientos
Corregir el registro cuando la diferenciahaya Responsable de , ,
_ Registro actualizado
sido comprobada. bodega
Registrar lacausay accién correctiva Responsable de
10 Formato de control

aplicada. bodega

Nota. Elaborado por las autoras.
Frecuenciade los conteos segun clasificacion ABC

La Tabla 51 establece una frecuencia diferenciada para los conteos ciclicos
segun laimportancia econémica de los materiales. Los articulos clasificados como
A requieren un mayor nivel de control debido a su participacién en el valor total del
inventario, mientras que los materiales B y C pueden ser revisados con una
periodicidad menor. Esta frecuencia permite concentrar los esfuerzos de control en

los materiales de mayor impacto econdémico.

Tabla 51.

Frecuencia propuesta paralos conteos ciclicos.

Clasificacion Nivel deimportancia Frecuenciapropuesta Responsable
A Alta Semanal Responsable de bodega
B Media Mensual Responsable de bodega
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C Baja Trimestral Personal de bodega

Nota. Elaborado por las autoras.
Procedimiento cuando se detecten diferencias

La Tabla 52 presenta las acciones que deberan ejecutarse cuando se
identifiquen diferencias entre el inventario fisico y el registro documental. El
procedimiento permite investigar las causas antes de realizar cualquier ajuste,

fortaleciendo la trazabilidad y evitando modificaciones injustificadas de las

existencias.

Tabla 52.

Procedimiento para el tratamiento de diferencias de inventario.

Situacion identificada

Accién arealizar

Responsable

Cantidad fisicaigual al registro

Cantidad fisicamenor al
registro
Cantidad fisicamayor al
registro
Codigo o material
incorrectamente registrado
Diferencia sin causa

identificada

Diferencia comprobada

Confirmar el resultado y cerrar el conteo.

Revisar salidas, requisiciones y
movimientos recientes.
Revisar entradas, devoluciones y registros
pendientes.
Verificar documentacién y corregir la
identificacion.
Registrar lanovedad y comunicarla al
responsable administrativo.
Actualizar el registroy documentar la

Causa.

Responsable de
bodega
Responsable de
bodega
Responsable de
bodega
Responsable de
bodega
Responsable de
bodega
Responsable de

bodega

Nota. Elaborado por las autoras.

Registrode entradas y salidas

La Tabla 53 define la informacion minima que debera contener el registro de
cada movimiento de inventario. La estandarizacidon de estos campos permite
mantener informacion uniforme, facilitar la identificacion de los materiales vy

mejorar latrazabilidad de las entradas y salidas.

Tabla 53.

Informacion minima para el registro de movimientos de inventario.

Campo Descripcion

Fecha Dia en que serealiza el movimiento
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Codigo Codigo Unico asignado al material

Descripcion Nombre o descripcion del material
Tipo de movimiento Entrada o salida
Cantidad Numero de unidades o cantidad correspondiente
Unidad de medida Unidad, metro, kilogramo u otra

Documentoderespaldo Orden de compra, requisicion u otro documento
Responsable Personaquerealiza el registro

Observacion Novedades encontradas durante el movimiento

Nota. Elaborado por las autoras.

El procedimiento propuesto establece una secuencia integrada para el
control de los materiales. Las entradas deberan ser verificadas y registradas antes
de su almacenamiento; las salidas deberan estar respaldadas por unarequisiciény
registrarse inmediatamente después de la entrega, mientras que los conteos
ciclicos permitiran comprobar periédicamente la correspondencia entre las
existencias fisicas y los registros. De esta manera, el manual complementa la
clasificacion ABC, el modelo EOQ y el sistema de revisiébn continua (Q, R),
proporcionando lineamientos estandarizados para la ejecucion y control de las

actividades de inventario.

1.15.7. Herramienta de control de inventarios

Para fortalecer el control de las existencias y facilitar la aplicacion de las
politicas de abastecimiento propuestas, se disend una herramienta de control de
inventarios orientada al registro, seguimiento y actualizacion de los movimientos
de materiales. Esta herramienta permite centralizar la informacién relacionada con
las entradas, salidas, existencias disponibles, demanday parametros de reposicion

de los materiales gestionados por SEATEC S.A.

La herramienta se estructura mediante una base de datos de materiales en la
que se registra informacion como cédigo, descripcion, unidad de medida,
clasificacion ABC, stock actual, demanda diaria, cantidad econémica de pedido,
tiempo de entrega, stock de seguridad y punto de reorden. Estos parametros
constituyen la informacion inicial necesaria para establecer los niveles de control

de cadamaterial.

La Tabla 54 presenta la estructura propuesta para la herramienta de control

de inventarios. Los datos iniciales se incorporan a partir del inventario fisico, la
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clasificacion ABC y los parametros obtenidos mediante los modelos EOQ y Q-R.
Posteriormente, el personal responsable actualiza unicamente los movimientos de

entrada y salida, mientras que el stock actual y el estado del inventario se

determinan automaticamente a partir de la informacion registrada.

Tabla 54.

Estructura base de datos para el control de inventarios.

Campo Descripcion Formade alimentacion

Codigo Identificacion Unica del material Registro inicial
Descripcion Nombre del material Registroinicial

Unidad Unidad de medida del material Registroinicial

Clasificacion ABC

Categoria econdmica asignada

Actualizacién segun analisis
ABC

Stock inicial Existencias disponibles al iniciar el control Conteo fisico
Entradas Cantidad de materiales recibidos Registro de cadarecepcion
Salidas Cantidad de materiales entregados Registro de cadadespacho

Stock actual

Demandadiaria

Existencias disponibles después de cada
movimiento

Consumo promedio diario

Célculo automatico

Pardmetro del modelo Q-R

EOQ Cantidad econdmica de pedido Resultado del modelo EOQ
Tiempo de . o ,
Dias promedio de abastecimiento Registro de proveedores
entrega
Stock de _ _ _ _ _
_ Existencia minima de proteccion Parametro establecido
seguridad

Punto dereorden
Estado

Nivel que activalareposicion

Situacion actual del inventario

Calculo del modelo Q-R

Generacion automatica

Nota. Elaborado por las autoras.
Alimentacién de la herramienta

La herramienta sera alimentada principalmente por el personal responsable
de bodega, quien debera registrar cada movimiento de inventario inmediatamente
después de realizarse. En el caso de las entradas, se registrara la recepcion de los
materiales provenientes de los proveedores, indicando la fecha, cédigo del material,
cantidad recibida y documento de respaldo correspondiente. Para las salidas, el
responsable debera registrar la fecha, codigo del material, cantidad entregada, area
solicitante y responsable de la solicitud. De estamanera, cada movimiento quedara

asociado a una transaccion especificay permitira mantener actualizado el nivel de
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existencias.

La Tabla 55 establece la forma en que debera alimentarse la herramienta
durante las principales actividades de control. El registro oportuno de las entradas
y salidas permitira que las existencias se mantengan actualizadas, mientras que
los conteos ciclicos permitiran verificar periédicamente que el inventario registrado

coincida con las cantidades fisicas disponibles.

Tabla 55.

Procedimiento para alimentar la herramienta de control de inventarios.

Movimiento Responsable Informacién que registra Momento de registro
Fecha, cédigo, cantidad Inmediatamente
Entrada Personal de bodega o ) .
recibiday proveedor después de recibir
_ Fecha, codigo, cantidad Al momento del
Salida Personal de bodega . o
entregaday area solicitante despacho
Conteo Cantidad fisica encontraday B
) Bodega ) ) Segun programacion
ciclico diferencias
Alst Responsable Diferenciaidentificaday Después de verificar la
uste
: autorizado motivo diferencia
Pedido generadoy cantidad Cuando se activala

Reposicion Proveeduria/Bodega o
solicitada alerta

Nota. Elaborado por las autoras.
Generacion de alertas automaticas

Uno de los principales componentes de la herramienta corresponde al
sistema de alertas de inventario. Para ello, el stock actual se compara
permanentemente con el punto de reorden (R) establecido para cada material
mediante el modelo de revisién continua. Cuando el stock disponible sea mayor
que el punto de reorden, la herramienta mostrara que el inventario se encuentra en
un nivel normal. Cuando las existencias sean iguales o inferiores al punto de
reorden, se generara una alerta que indicara la necesidad de realizar una nueva
orden de compra. La cantidad que debera solicitarse correspondera al EOQ
previamente calculado, permitiendo vincular directamente el sistema de alertas con

la politica de abastecimiento propuesta.

La Tabla 56 presenta la légica propuesta para el funcionamiento de las

alertas. El sistema compara automaticamente el stock disponible con los niveles
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establecidos mediante el modelo Q-R. Cuando las existencias alcanzan o
descienden por debajo del punto de reorden, se genera una alerta para que el

responsable gestione el abastecimiento correspondiente.

Tabla 56.

Légica de generacion de alertas de inventarios.

Condicién del inventario Estado generado Accién requerida
Stock actual > punto de reorden Stock normal Continuar con el control
Stock actual = punto de reorden Reposicién requerida Preparar orden de compra
Stock actual < punto de reorden Reposicion urgente Generar orden de compra

Stock actual < stock de seguridad Riesgo de desabastecimiento Priorizar reposicion

Nota. Elaborado por las autoras.

Se implementa unaherramienta digital pararegistrar y controlar las entradas,
salidas y existencias de materiales. El personal de bodega actualiza la informacion
cada vez que recibe o entrega un material, permitiendo mantener el stock
actualizado. La herramienta compara automaticamente las existencias con el
punto dereorden establecido mediante el modelo Q-R. Cuando el inventario alcanza
este nivel, genera una alerta de reposicidon, indicando que debe gestionarse una
nueva compra. De esta manera, se facilita el seguimiento del inventario, se reducen

los riesgos de desabastecimientoy se mejora ladisponibilidad de materiales.

1.15.8. Comparacion entre el estado actual y el estado futuro

Con la finalidad de evaluar el impacto esperado de la propuesta, se realiz6
unacomparacion entre ambos escenarios considerando los principales indicadores

operativos identificados durante el analisis del flujo de materiales.

La Tabla 57 presenta los beneficios esperados tras la implementacion del
modelo de gestion de inventarios propuesto, destacando lareduccion del tiempo de
ciclo, del tiempo de espera y del tiempo total del proceso, como resultado de la
eliminacién de actividades que no agregan valor y laincorporacion de herramientas
de control de inventarios. Asimismo, la estandarizacion de procesos y la
digitalizacién de la informaciéon fortalecen la toma de decisiones y mejoran la

disponibilidad de materiales en Seatec S.A.

Tabla 57.
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Comparacion del flujo de materiales antes y después de la propuesta.

Indicador Estado actual Estado propuesto Variacion
Tiempo de ciclo (min). 100 96 -58 %
Tiempo de espera (min). 109 176 -88 %
Tiempo total del proceso (min). 209 55 -74 %

Registros manuales. Si No Eliminados
Clasificacion ABC. No existe Implementada Mejora
Politica de reabastecimiento. No definida Modelo Q-R Mejora
Organizacion del almacén. Parcial Estandarizada Mejora
Disponibilidad de informacion. Manual Digital Mejora

Nota. Elaborado por las autoras.

Los resultados del Value Stream Mapping evidencian que la integracion de la
clasificacion ABC, el modelo EOQ vy el sistema de revision continua (Q-R) constituye
una alternativa efectiva para optimizar la gestion de inventarios y el flujo de
materiales. En conjunto, estas herramientas permiten reducir tiempos
improductivos, mejorar la organizacién del almacén y establecer politicas de
abastecimiento mas adecuadas, contribuyendo a una mayor eficiencia operativay

alacontinuidad de las operaciones de la empresa.

1.16. Presupuesto

La implementacion del modelo de gestidon de inventarios propuesto para
Seatec S.A., requiere una inversion estimada de $49.375,00, destinada a la
gjecucion de las actividades contempladas dentro de la propuesta de mejora. Esta
inversion considera la reorganizacion fisica del almacén mediante la clasificacion
ABC, la implementacién del modelo EOQ para la planificacion de compras, la
aplicacion del sistema de revision continua (Q, R), la digitalizacion de los registros
de inventario, la adecuacion del layout del almacén, la capacitacion del personal y
la adquisicién de equipos y materiales necesarios para fortalecer el control de

inventarios.

Asimismo, se incorpord un 10 % correspondiente a imprevistos y un 15 %
destinado al reajuste de costos, con el propo6sito de cubrir posibles variaciones
durante la ejecucién del proyecto y garantizar su correcta implementacion. La
inversion propuesta permitira mejorar la disponibilidad de materiales, reducir

tiempos de busqueda, disminuir costos asociados al almacenamiento y evitar
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faltantes de inventario, contribuyendo directamente a optimizar el flujo de

materiales dentro de la cadena productiva de Seatec S.A.

La Tabla 58 presenta el presupuesto estimado para la implementacion del
modelo de gestion de inventarios propuesto en Seatec S.A. Los mayores rubros de
inversion corresponden a la adecuacion del almacén, la incorporacién de un
sistema informatico para el control de inventarios y la adquisicion de equipos
destinados a fortalecer el proceso de identificacion y trazabilidad de los materiales.
Asimismo, se contemplan actividades de capacitaciéon y acompanamiento técnico
para asegurar la correcta aplicaciéon de los modelos ABC, EOQ y de revision
continua (Q, R). Finalmente, se incorporan valores destinados a imprevistos y
reajustes de costos, garantizando la viabilidad financiera de la propuesta durante

Su ejecucion.

Tabla 58.

Presupuesto paralaimplementacion de la propuesta.

Propuesta Descripcién Cantidad Costo Costo Total
Unitario (UsD)
(USD)
Clasificacion ABC Levantamiento y clasificacion 1 $1.500,00 $1.500,00
deinventarios.
Etiquetas y sefalizacion del 1 $1.200,00 $1.200,00
almacén.
Implementaciéon de 1 $1.800,00 $1.800,00
codificacion de ubicaciones.
Capacitacion al personal. 2 $700,00 $1.400,00
Modelo EOQ Desarrollo del modelo de 1 $2.500,00 $2.500,00
planificacién de compras.
Configuracion de hojas de 1 $1.000,00 $1.000,00
control y reportes.
Capacitaciéon sobre 2 $800,00 $1.600,00
planificacién de inventarios.
Modelo Q-R Disefio de politicas de 1 $2.200,00 $2.200,00
reabastecimiento.
Parametrizacion de puntos de 1 $1.800,00 $1.800,00
reorden.
Capacitacion al personal 2 $750,00 $1.500,00
operativo.
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Optimizacioén del Adecuacion del layout del 1 $4.500,00 $4.500,00

almacén almaceén.

Implementacion de estanterias 1 $6.000,00 $6.000,00

adicionales.
Senalizacién horizontal y 1 $1.200,00 $1.200,00

vertical.
Equipos paraidentificacion 1 $2.800,00 $2.800,00
(lector eimpresorade

etiquetas).

Digitalizacion del Implementacion de software 1 $3.500,00 $3.500,00
control de deinventarios.
inventarios Equipos informaticos. 2 $1.250,00 $2.500,00
Migracion de lainformacion. 1 $1.000,00 $1.000,00
Gestion del proyecto  Supervision e implementacion 1 $1.000,00 $1.000,00
de la propuesta.
Seguimientoy evaluacion de 1 $500,00 $500,00

resultados.
Subtotal $39.500,00
10 % Imprevistos $3.950,00
15 % Reajuste de costos $5.925,00
TOTAL DE LA PROPUESTA $49.375,00

Nota. Elaborado por las autoras.

Con el propoésito de evaluar la viabilidad financiera de la propuesta, se
considerd una inversion total de $49.375,00, correspondiente a la implementacion
del modelo de gestion de inventarios orientado a optimizar el flujo de materiales en
la cadena productiva de Seatec S.A. Esta inversion contempla los costos asociados
a la aplicacion de la clasificacion ABC, el modelo EOQ, el sistema de revision
continua (Q, R), la reorganizacion del almacén, la digitalizacién del control de
inventarios, la capacitacién del personal y las actividades necesarias para la

gjecucion de la propuesta.

Para el analisis econémico se tom6 como referencia los ingresos mensuales
promedio de la empresa, estimados en $28.000, considerando una tasa de
descuento del 10 %, valor utilizado para representar el costo de oportunidad del
capital. Con esta informacion se aplicaron las principales herramientas de
evaluacion financiera: el valor actual neto (VAN), latasainternaderetorno (TIR) y el

periodo de recuperacion de la inversion (PR), con el propésito de determinar la
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rentabilidad y factibilidad econémica de la propuesta planteada.

VAN ($)=Val or act ual net o
TIR (%) =Tasa internade et orno

PR(t )=Peri odo de recuperacion

Tabla 59.
Calculo del flujo de fondo.

0 1 2 8 4 b
Flujo Fondo $-49.375,00 $24.000 $24.000 $24.000 $24.000 $24.000
Saldo Actual de 10% $-49.375,00 $21.818,18 $19.834,71 $18.031,56 $16.392,32 $14.902,11

Saldo Actualizado

Acumullegle $-49.375,00 $-27.556,82 $-7.722,11 $10.309,45 $26.701,77 $41.603,88

Nota. Elaborado por las autoras.

Donde:
Tasa (%) =Val or por definicion
Tas a (%) =10%

VNA ($)=VNA (Unterés flujode caja)+rdesembol

soinicial
VNA ($) =$90.978,88

VAN ($)=Beneficio Neto Actualizado (VWNA)+

Inversion inicial
VAN ($) = $41.603,88

TIR (%) = Serestainicial del valor actual operacién menos ventas oretornode

inversiony se multiplica por 100.
TI R (%) =39%

Pr (t) = Inversion inicial / flujo de efectivo por periodo

_ $49.375,00

PR = $24000 2,06 meses = 61,71 dias = 62 dias

120




El periodo de recuperacion (Payback Period) permiti6 determinar el tiempo
necesario para recuperar la inversion inicial destinada a la implementacion de la
propuesta de mejora en Seatec S.A. A partir de una inversion de $49375 vy
considerando un flujo de efectivo estimado de $24000 mensuales, se obtuvo un
periodo de recuperacion de 2,06 meses, equivalente aproximadamente a 62 dias.
Este resultado evidencia que la inversion podria recuperarse en un plazo
relativamente corto, lo que demuestra la viabilidad econémica de la propuesta.
Asimismo, el tiempo de recuperacion obtenido refleja que la implementacion de la
clasificacion ABC, el modelo EOQ, el sistema de revision continua (Q-R) y las
mejoras propuestas mediante el Value Stream Mapping (VSM) contribuirian a

optimizar la gestién de inventarios y el flujo de materiales.

CONCLUSIONES

La revision bibliografica realizada permitié establecer los fundamentos
conceptuales y metodoldgicos relacionados con la gestion de inventarios y el flujo
de materiales dentro de la cadena productiva. El analisis de investigaciones previas
evidencid que herramientas como la clasificacion ABC, el modelo de cantidad
econdmica de pedido (EOQ), el sistema de revision continua Q-R y el Value Stream

Mapping (VSM) constituyen metodologias ampliamente utilizadas para optimizar el
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control de inventarios, reducir costos logisticos y mejorar el desempeno operativo.
Estos aportes cientificos sirvieron como sustento para la seleccion de las

herramientas empleadas en la propuesta desarrollada para Seatec S.A.

La metodologia aplicada permiti6 obtener informacion confiable sobre la
situacion actual de la empresa mediante la utilizacién de encuestas, observacion
directa y revision documental. La validacién del cuestionario mediante juicio de
expertos y la evaluacién de su confiabilidad a través del coeficiente Omega de
McDonald garantizaron la calidad del instrumento de recoleccion de datos.
Asimismo, el analisis estadistico efectuado permiti6 identificar las principales
deficiencias relacionadas con el control de inventarios, la planificacion del
abastecimiento, el almacenamiento y el flujo de materiales, proporcionando una

base objetivapara el desarrollo de la propuesta de mejora.

Los resultados obtenidos evidenciaron que Seatec S.A. presenta deficiencias
en la gestion de inventarios y en el flujo de materiales, reflejadas en la ausencia de
politicas de control, retrasos en el abastecimiento, recorridos innecesarios, tiempos
de espera y limitaciones en la organizacion del almacén. En respuesta a esta
problematica, se disen6 un modelo de gestibn de inventarios basado en la
integracion de la clasificacion ABC, el modelo EOQ, el sistema Q-R y el Value
Stream Mapping, herramientas que permitieron establecer politicas de
abastecimiento, puntos de reorden, cantidades 6ptimas de compray mejoras en el
flujo de materiales. La evaluacion financiera demostro6 la viabilidad de la propuesta,
obteniendo indicadores favorables que respaldan su implementacion para

contribuir ala optimizacion de lacadena productiva de la empresa.

RECOMENDACIONES

Se recomienda que Seatec S.A. fortalezca de manera permanente la
actualizacion de sus conocimientos en materia de gestion de inventarios y logistica,
considerando las metodologias y herramientas desarrolladas en investigaciones
recientes. Laincorporacion de buenas practicas sustentadas en evidencia cientifica

permitira mantener procesos de abastecimiento mas eficientes y responder de
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manera oportuna alas necesidades de la organizacion.

Se recomienda realizar evaluaciones periddicas de la gestion de inventarios
mediante la aplicacion de instrumentos validados y técnicas de analisis estadistico
que permitan monitorear el comportamiento de los indicadores operativos.
Asimismo, es conveniente mantener actualizados los registros de inventario y
fortalecer los procesos de recopilacion y analisis de informacién, con el propésito

de facilitar latomade decisiones basada en datos confiables.

Se recomienda implementar progresivamente el modelo de gestibn de
inventarios propuesto, iniciando con la clasificacion ABC de los materiales de
mayor valor econémico, seguida de la aplicacion del modelo EOQ para determinar
cantidades 6ptimas de pedido y del sistema Q-R para establecer politicas de
reabastecimiento. Paralelamente, se sugiere actualizar periédicamente el mapa de
flujo de valor (VSM) para identificar nuevas oportunidades de mejora, reducir
tiempos improductivos y fortalecer la coordinacion entre las areas involucradas en

el flujo de materiales dentro de la cadena productiva.
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ANEXOS

Anexo 1.
Estado del arte.

De acuerdo con lo planteado por Pardal-Refoyo (2023), la revisién de
literatura constituye un componente esencial en cualquier proceso investigativo, ya
que permite contextualizar el estudio dentro del marco académico existente y
respaldarlo desde fundamentos teoricos y conceptuales previamente desarrollados.
Asimismo, esta etapa facilita la identificacion de brechas en el conocimiento, el
analisis comparativo de enfoques metodolégicos utilizados en investigaciones
similares y la delimitacion precisa de los objetivos, garantizando que el trabajo
aporte contribuciones pertinentes y coherentes con el cuerpo cientifico ya

establecido.

En este marco, el mapeo sistematico se convierte en una herramienta clave
para delimitar la revision tedrica en torno a los modelos de cadena de suministro
aplicados a la produccién acuicola, particularmente en el segmento larvario,
asegurando un sustento conceptual respaldado por evidencia cientifica reciente. El

procedimiento seguido para el MSL se presenta en la Figura 27.

Figura 27.
Etapas del MSL método PRISMA.

Etapa I: Abarcar tendenciade > D efinir preguntas de
investig acidn invasigation
Etapa 2 Seleccion de bases de N Estrategiade
datos busqued a
-
Criteriesde inclusiéon y wl Cad d . d
. Ll - afdenade Dusqueda
BRSPS exclusion s A
e
Etapa & Extraccion de datos
.......... P
Etapa 5 Extraccion de > !‘:l:.l:'.'.ll:'l.jl:jcih_'b
datos incluides
Etapa &:
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Nota. Elaborado por las autoras en base a (Muzquiz-Flores & Ramirez-Montoya,
2022).

Mapeo sistematico mediante PRISMA

Etapa 1: establecer las preguntas de investigacion

Tabla 60.

Definicion de las preguntas de investigacion.

# Preguntas

.Cuantas investigaciones existen en las bases de datos Scopus, WoS y ScienceDirect en
elrango 2022 a2026?

2 ;Cual es ladistribucion geografica de estas investigaciones?

3 iCuales son las palabras mas frecuentes de estas investigaciones?

4 iCuales son las metodologias aplicadas dentro de la variable de estudio?
5 ;Cuales son las técnicas que utilizaron?

6 ;Cuales son los instrumentos que utilizaron?

Nota. Elaborado por las autoras.
Etapa 2: busqueda de estudios primarios

Tabla 61.

Cadena de busqueda en Scopus, WoS y ScienceDirect.

Cadenade busqueda en Scopus, WoS y ScienceDirect

Cadenade (TITLE-ABS-KEYWORDS (“Inventory management”) OR (“Material flow™))
busqueda en AND DOCTYPE (art) AND LANGUGE (English and Spanish) AND OPEN
Scopus. ACCESS (limited to all open access) AND PUBYEAR (2022-2026).

(TITTLE-ABS-KEYWORDS (“Inventory management”) OR (“Material flow"))
AND DOCTYPE (art) AND LANGUGE (English and Spanish) AND OPEN
ACCESS (limited to all open access) AND PUBYEAR (2022-2026).

Cadenade

blusqueda en WoS.

Cadenade (TITTLE-ABS-KEYWORDS (“Inventory management”) OR (“Material flow"))
busqueda en AND DOCTYPE (art) AND LANGUGE (English and Spanish) AND OPEN
Science Direct ACCESS (limited to all open access) AND PUBYEAR (2022-2026).

Nota. Elaborado por las autoras.
Etapa 3: criterios de inclusién y exclusién

Tabla 62.
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Determinacion de los criterios de inclusion y exclusion.

Criterios de inclusion Criterios de exclusion

Trabajos con “Gestién deinventarios” o Trabajos en los que la Gestion de inventarios
“Flujo de materiales” en el titulo, o Flujo de materiales no sea el objetivo
resumen o palabras claves. principal de estudio.

Trabajos indexados en las diferentes , , o
Trabajos publicados como tesis, libros,
bases de datos Scopus, WoS y _ _
_ _ conferencias y duplicados.
ScienceDirect.

Trabajos que se encuentren a , , o
, _ R Trabajos publicados antes de los ultimos 5
publicados a partir del ano 2022 al _ .
anos anteriores.

2026.
Trabajos presentados en el idioma Trabajos presentados en un idioma distinto al
inglés y espanol. espanol o inglés.
Trabajos relacionados al areaindustrial. Trabajos norelacionados al area industrial.

Nota. Elaborado por las autoras.

Tabla 63.
Bases de datos y cadena de busqueda.

Base de datos Cadenade busqueda
Scopus Inventory management or Material flow.
WoS Inventory management or Material flow.
ScienceDirect Inventory management or Material flow.

Nota. Elaborado por las autoras.
Etapa 4: extracciéon de datos

Tabla 64.

Datos extraidos de los articulos seleccionados.

Informacién extraida

Autor(es)
Titulo
ANo

Base de datos
Revista
Numero de citas
Abstract
Palabras claves del autor(es)

Tipo de documento
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Distribucion geografica

Nota. Elaborado por las autoras.
Etapa 5: fase derevision

Figura 28.

Seleccion de articulos de investigacion incluidos en el mapeo sistematico.

Ty
c . T s
Registros eliminados antesde cribado:
= Registrosidentificados desde: g'_ i :
= Duplicados (n = 335)
) Scopus (n = 597) > |neleqibl h ientas ( 237)
e P Inele es por herramientas (n =
£ |wos (n=1140 =gibres por ' .
= . . Registros eliminados por otros motiv os
D Science Direct (n = 594)
© (n=92)
O
Py l
Registros cribados(n = 1667) P Registros excluidos (n = 486)
v
o
= " i
g Publicaciones recuperadas (n = 0)
© v
Publicaciones excluidas:
Publicaciones evaluadas para .| Revisiones sistematicas(n = 51)
seleccion (n = 1181) g Procesos analiticos (n = 479)
— Estudio irrelevante (n= 621)

h J

Estudios incluidos en revision (n = 0)

v

Total de estudios (n = 30)

Nota. Elaborado por las autoras.
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Etapa 6: resultados

Tabla 65.

Matriz referencial de articulos extraidos en el mapeo sistematico método PRISMA.

N° Relacion Autores Metodologia Técnicas Instrumentos
1 Gestion de (Jaramillo- Modelo de Andlisis dedatos  Basededatos
inventarios Carrasquilla&  revision continua de inventarios
Vorotnikov- (Q,R)
Rubatino, 2025)

2 Gestion de (Oramas et al., Modelo EOQ Modelacion Base de datos
inventarios 2022) matematica de inventarios

3 Gestién de (Siriruk & Modelo de Modelacién Registros
inventarios Kotekangpoo,  revisién continua matematica histéricos de

2026) (Q,R) inventarios
4 Gestion de (Samaniego- Modelo EOQ + Q, Modelacion Base de datos
inventarios Guevara, 2025) R matematica deinventarios

5 Gestion de (Villamil et al., Modelo de Analisis de datos Registros
inventarios 2024) clasificacion ABC histéricos de

inventarios

6 Gestion de (Restrepo- Modelo EOQ Encuesta Cuestionario

inventarios Foronda, 2022)

7 Gestion de (Zaragoza- Modelo EOQ + Analisis Registrode
inventarios Hernandez et ABC estadistico demandae

al.,, 2025) inventario

8 Gestion de (Corella-Parra & Modelo de Analisis de datos Registros
inventarios Olea-Miranda, clasificacion ABC histéricos de

2023) inventarios

9 Gestion de (Wadhawan & Modelo logistica Modelacion Registros
inventarios Rizvi, 2025) inversa matematica histéricos de

inventarios

10 Gestion de (Flores-Tapia & Modelo EOQ Analisis Registros
inventarios Flores-Cevallos, estadistico histéricos de

2023) inventarios

11 Gestion de (Lozano- Modelo de Analisis de datos Registrode
inventarios Andrade et al., maximos y demandae

2024) minimos inventario

12 Gestion de (Castro- Modelo EOQ + Analisis de datos Registros
inventarios Analuiza & ABC historicos de

Salas-Farino,
2022)

inventarios
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13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

Gestion de

inventarios

Gestion de

inventarios

Gestion de

inventarios

Flujode

materiales

Flujode

materiales

Flujode

materiales

Flujode
materiales

Flujode
materiales
Flujode
materiales
Flujode

materiales

Flujode
materiales
Flujo de
materiales
Flujode
materiales

Flujo de
materiales

Flujode

(Martel-
Huaringa &
Flores-Andrade,
2024)
(Carrillo-Diaz et
al., 2022)

(Benitez-Pincay
& Lema-
Cachinell, 2025)
(Ortiz-Porras et
al., 2023)

(Medina-Juarez
et al,, 2023)

(Anacona
Mopan et al,,
2022)
(Mahdi-Javadi
et al., 2025)

(Schoeman et
al, 2022)
(Patil et al.,
2022)
(Shamsuzzoha
& Jaakkola,
2024)
(Martinez-Cerén
et al., 2022)
(Badharinath et
al, 2024)
(Bindhu & B,
2025)

(Costaet al.,
2024)

(Ruiz-Moreno et

Modelo Q, R +
EOQ

Modelo Q, R +
EOQ

Método PEPS

Value Stream
Mapping (VSM)

Value Stream
Mapping (VSM)

Optimizacién de

Layout

Material
requirements
planning (MPR)

Value Stream
Mapping (VSM)
Value Stream
Mapping (VSM)
Material
requirements
planning (MPR)
Value Stream
Mapping (VSM)
Optimizacion de
Layout
Optimizacién de

Layout

Value Stream
Mapping (VSM)
Material

Anéalisis de datos

Analisis de datos

Anélisis

documental

Analisis del flujo
de materiales
(AFM)
Analisis del flujo
de materiales
(AFM)
Distribucion de

planta

Programa
maestro de
produccion

(MPS)

Evaluacion de
rendimiento
Evaluacion de
rendimiento

Anélisis de datos

Evaluacion de
rendimiento
Distribucion de
planta
Anélisis del flujo
de materiales
(AFM)
Analisis de Lead
time

Analisis de datos

Registros
histéricos de

inventarios

Registros
histéricos de
inventarios

Bases de datos

Informacion

documental

Informacion

documental

Software de

simulacion

Registros de

produccién

Mapade flujo
devalor
Registrode
tiempos

Entrevistas

Registrode
tiempos
Software de
simulacién
Registros de

produccién
Registros de

produccién

Registros de
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materiales al., 2022)

28 Flujode (Salwin et al.,
materiales 2023)

29 Flujode (Jordan et al,,
materiales 2025)

30 Flujode (Poswa et al.,
materiales 2022)

requirements
planning (MPR)
Value Stream
Mapping (VSM)

Optimizacién de

Layout

Material
requirements
planning (MPR)

Analisis del flujo
de materiales
(AFM)
Analisis del flujo
de materiales
(AFM)

Analisis de datos

produccién

Registros de

produccién

Planos de
distribucion de
planta
Informacion

documental

Nota. Elaborado por las autoras

Analisis de cuantificacion de articulos

P1. ;Cuantas investigaciones existen en las bases de datos Scopus, WoS y

ScienceDirect en el rango 2022 a2026?

Tabla 66.

Total de articulos por base de datos.

Base dedatos

Total de articulos

%

Scopus
WoS
ScienceDirect
Total

12
11
7

30

40%
36,66%
23,33%

100%

Nota. Elaborado por las autoras

P2. ;Cual es ladistribucién geografica de estas investigaciones?

Figura 29.

Distribucion geografica de los articulos seleccionados.

-
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Nota. Elaborado por las autoras mediante el software Bibliometrix.
P3 ;Cuales son las palabras mas frecuentes de estas investigaciones?

Figura 30.

Nube de palabras de los estudios extraidos.

iy olains ||WB|||I"“ l"’;:
_demand MOt el sup 'rv c am
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nollcles materla ow-m-.

demmmdienaston |nuemury cumml

Nota. Elaborado por las autoras mediante el software Bibliometrix.
P4. ;Cuales son las metodologias aplicadas dentro de la variable de estudio?

Figura 31.

Frecuencia de las metodologias aplicadas en los articulos extraidos.
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Nota. Elaborado por las autoras.
P5. ;Cuales son las técnicas que utilizaron?

Figura 32.
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Frecuencia de técnicas utilizadas en los articulos extraidos.

12 10
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Nota. Elaborado por las autoras.
Pé. ;Cuales son los instrumentos que utilizaron?

Figura 33.

Frecuencia de instrumentos utilizados en los articulos extraidos.

O W o~ o

Nota. Elaborado por las autoras.
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Figura 34.
Protocolo de investigacion.
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Nota. Elaborado por las autoras.
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Anexo 2.

Instrumento de recoleccion de datos cuestionario.

. P S
FACTLTAD DE CIENCIAS DE LA INGENIERIA dy
xF - -
CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL k *?kj
CUESTIONARIO DE RECOLECCION DE DATOS
Nombre v apellidos:
Area:
Instrucciones: El presents cuestionario tiens como finalidad recopilar mformacion relacionada con 12 gestion de inventarios v el
flujo de materiales en la ampresa SEATEC $.A. La mformacion proporcionada serd tratada de manera confidencial v utilizada
exclusivaments con fine: académicos en el dezarrollo da la imvestizacion.
Par favor, sefals con una 77 la altemativa que mejor refleje su parcepcion.
Mlargue zo0lo una puntuacion de la escala que cree que cumple par cada item
) Ezcala Likert
Ttems
1 2 ¥ 4 H
.1 iae :I'E.!IJ.'IZ,EII. contreles peridicos para verificar las existenciag del | Mo se neslion L v ok Cada quince T Al de uma
irventaria? R EYRER it SETTNTK v pot
prercadicos SEITRER
2 ESE lleva um rem actaalizade de las entradas ¥ salidas de Lodnlmense &1 Fon de -t o— De ik lodnlmense de
productos? deaicucrdo B i — acuero
3 ;Loz niveles de imventarto son suficiente: para cubrnr la demanda™ | Poimense en P, desacuesia il P Totnlmene de
[ SRR 4] FIETCE 5
E idad fi i F 2
: ‘_Q'u.ell:u.:'u::lnr. de 11::1:1!!. de produoctos e presepfan en el - o s ol s
irventario menzualmerte
5 ;EL ]}!‘EEE!III de reposicion de imvestarios se realiza de forma | oimense en P, desacuesia il P Totnlmene de
ﬂpﬂm. T FTere: ]
§ ;Existe una adecuada planificacion en 2 compra de materialss o | Tonimene en l'cinlmense de
Lo - . kn desaciesdn il LS )
IEENDE deicuero Ao
7 ;Los productos almarenados sstan comeciaments organizados? almerie ¢ allmerite de
“ L Potalmeme ci En desacuesdo Mzuiral e aovetdn Potalmeme de
[ SRR 4] FIETCE 5
B ;Cue porcenfaje de productos presenta perdidas o detericro por - o | i ;
- T -~ . ils = e ] - D=0 .'..".I - | :'\""Il
2 inadecuada gestion del Brventario? ’
3 ;La informacion del imventario = confiable para la toma de
et b P Podndmene e En desscuendo Aesitral [ PpR— lcdndmeree de
deciziomes? descuerto acuero
_llll JLa grE U Con politicas clara: para [a gestion de | Towmdmeneen R el T
irventaria? descuerto acuero
11 ;El flujo de materiales demro d= la empre:a e realiza de mamera | Toaimene en P decaruemie T P Totnlmene de
E'EI:- .,? — I RS TN iilra STLE L ] —
11 n_Ll:s r:nah'.n.ﬂez legan opormumamente 2 2z areas domde 52 | Towdmense en R ol e s | TotalmEEe de
TesqIeres; decuettio acugihs
e - e -
= hm]-xll Sk 2R oz en el raslado de Felds b 40 min 31 min 21-Fmin 14240 nain {0 o
materizles entre areasT
14 ; La distribarion dz 1a planta facilita el movimiento de matenales? | Tomlmense e Todnlmerse de
En desacuesdo Mzl e aovedn
decuettio etk
15 ;Existes recomridos irmecesarios &n el raslade de materiales? loalmemeen | oo il P Tcinlmene de
[ SRR 4] FIETCE 5
16 ; 5e tdentifican cuello: de botella en el procese productive loatmemeen | oo i e sy | Tetalmenee de
[ SRR 4] FIETCE 5
17 ;Cue tiempo de expera se presenta enire procesos productivos?
{_QU Ba 7 L o B elis e 20 min 16240 mmainy 11-15min - 14 {L-5 mm
18 ;La manigelacion de materiales 32 realiza de forma ordenada’? Toinlmene en Totnlmene de
En desacuesdo Mzuiral e aovetdn
[ SRR 4] FIETCE 5
18 ; El flujo de materiale: contrikoys al cumplimiento de los tiempos | Tonimense en Totnlmene de
I kn desaciwrdo Pidtral 1 aovwer
de p]'udw;c]un; desacuerdo acuerhs
20 ;La ceordinacion ente area: permite un fhyjo comtmus de | Todimeneen Totnlmerse de
B En desaciesdn Mdeiitril LS )
maierizles? decuettio acugihs
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Anexo 3.

Formato de validacion Abaco de Régnier.

UNIVERSIDAD ESTATAL PENINSULA DE SANTAELENA iy
FACULTAD CIENCIAS DE INGENIERIA ;.?
CAFRFERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL o

ASUNTO: VALIDACION DE ENCUESTA POE. EXPERTOS

TEMA:

METODOLOGIA DE VALIDACTION:

"MODELO DE GESTION DE INVEINTAFIOS PARA
CPTIMIZAF EL FLUJO DE MATERTALES EN LA CADEMA
PRODUCTIVA DE SEATEC 5.4 LA LIEERTAD"

INDICACIONES: Fealice la validacion por eacalas de colore: de mansra
gue uated considere comventente

El matodo abeco da Fegnier a2 un diagnostico
estrategice que e utiliza come metedo de copsultze 2
expertos e m sectar. Con el fin de interrogar a los
EXperios v iratar su: respuestas par via postal a partr de
ur excala dz cologes.

PREGUNTAS

EESPUESTA DECLARADA FOR
ESCALA DE COLOEE

5 %S realizan controles penidicns para verificar las exisiencios del imvesmno?

oS ey am regision st lizedo e |os entrades v salidas de procdhecios’

JLas miveles de imventomen som subcientes pamn cubaor le derande’!

4 SO candidad de falianies de producins se presemam en el nvenane pensualmenie!

JEl proceso de reposiciin de mventanios se realiza de forma oporaa?

i JExiste una adecuads plandicacion en s compra e malemiales o insupee!

JLas productos alomcenados e524 comectamenle GTganizados’

BT porceniaje de producios presentn perdidis o deleTons por uns nsdecuida gestion
el mven i

o9 Sl mlormacidm del mveniand e conlisske para 1o toma de decisiones

10 | Lo empress custisn oom poldiices olaras pan [o gestion de et

LEL fluje de meseriales dentne de la empresa se realiza de masem elcienic

P plos maemales Heges opocunamenie a los dreas donde se requicnen

1| s emps promeden s plende por retrases oo el taslade de materiakes enine dreas’!

14 | ibadisribucem de L planta Gedit & movimiente de matenales

4 | cExisten recomides mnecesarins en el traslado de nieriales?

16 | o5 identifican cucllos de bodella en < proceso prnductivo?

A Semnpo de eRpera ¢ Presenin enine proceeos prodesives

1 | Lo mampealacion de mabeniakes e realiza de Bmea ondenoda’

192 | LEDllupe de matenales conmbuye ol oupplinuenio de los iempes de prodece im

0 | L coordinescion entne areas permite un Eluje comiinue de maenales

R R IR
15 5T I T D O
HOUOOoooooono D ooooome
BiISIEESHSEIESE s S
IR AN
LUDDOUDoOoaooooooomo

ESCALA ORDINAL DE
COLORES

DATOS DEL EXFERTO:

hioy importante ROLEBERE:

Importanta PROFESION:

Dada

AMOS DE EXPERIEMNCIA:

Poco mlpﬂ]'tﬂ.ﬂtE TELEFOMO-

Sin importancia CORRED:

5In respuests

FECHA DE VALIDACTON:
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Anexo 4.

Tabulacion de resultados en IBM SPSS Statistics.

3 sty G e e i s i) I 5755

s Lo e vt

Ao Eear Dabe  Tonctomar jnskus oo Unidotes  Amplacomes Vartana At
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umérco B 0 T J 1. Totalme Ninquno ] = Dewecha |4 Facala
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mico |8 o o psta 1. Totsons Miogueo |8 WOsects | Escain
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L} 0 19 tb produccion? {1, Totalme. . Ninguno 1 WODeechs  # Escaln
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Estadisticos de prueba Kendall.
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Validacion del instrumento de recoleccion de datos.

Anexo 9.

FICHA DE VALIDACION POR JUICIO DE EXPERTOS DEL

CUESTIONARIO

Titule: MODELO DE GESTION DE INVENTARIOS PARA OPTIMIZAR EL FLUJO DE MATERIALES EN LA CADENA
PRODUCTIVA DE SEATEC S A, LA LIBERTAD

La libertad, 11 de mayo del 2026

Matos del Experto

Observaciones:

I

Experto: Gevarde  Antonid Hrerrerg frune
Grado académico Paikor  FHO
Experiencia profesional 36 FAgy AE Legiwenid dndvsiiial
Tiempa de expeniencia: A8 Farivitaiin  Laboial Firmt del Experto |
Observaciones:
La libertad, 11 de mayo del 2026 Datos del Experta
Experto: = 2
Grado académico: Fal
Expenencia profesional: = AL
Tiempo de experiencia: il Al agrnys Bca, PO ieen I Firma del Experio 2
P
Observaciones
La libertad, 11 de mayo del 2026 Datos del Experto
2
Experia: fathoved  HU REL  Srove
Grado académico: MasTer ‘/’1
Experiencia profesional: Loctnle O ngf nfrig :
Tiempo de experiencia: {5 awes ‘—Firmi el Experio 3
|
Observaciones:
La libertad, 11 de mayo del 2026 Datos del Experto
— £
Experto: Wicred Harisy fillafdods
Grado académico: HE~ -
E: iencia profesional: B e
Tiempo de experiencia: 2Y wnler " Firma del Experto 4
Ohservaciones:
La libertad, 11 de mayo del 2026 Datos del Experto
Fil
Experto: [fAdco BRARM Lo Greeia
Grado scadémico: HASTED
Experiencia profesional; D el ~ T E
Tiempo de experiencia’ Ao Aol Figma del Experto §
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Resultados de las preguntas basadas en la gestion de inventarios.

RESPUESTAS Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta
No. 1 No. 2 No. 3 No. 4 No. 5 No. 6 No. 7 No. 8 No. 9 No. 10
1 9 10 7 6 9 7 8 5 11 8
2 1 4 7 6 6 9 4 9 9 9
3 8 4 b 5 2 6 3 0 3
4 2 1 2 2 0 2 2 3 0 0
5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
SUMA 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
RESPUESTAS Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta
No. 1 No. 2 No. 3 No. 4 No. 5 No. 6 No.7 No. 8 No. 9 No. 10
1 45% 50% 35% 30% 45% 35% 40% 25% 55% 40%
2 5% 20% 35% 30% 30% 45% 20% 45% 45% 45%
3 40% 25% 20% 30% 25% 10% 30% 15% 0% 15%
4 10% 5% 10% 10% 0% 10% 10% 15% 0% 0%
5 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
SUMA 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%
Anexo 10.
Resultados de las preguntas basadas en el Flujo de materiales.
RESPUESTAS Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta
No. 11 No. 12 No. 13 No. 14 No. 15 No. 16 No. 17 No. 18 No. 19 No. 20
1 4 5 3 3 0 0 8 1 7 8
2 6 8 9 7 2 0 3 7 7 6
3 6 6 7 6 4 3 5 4 4 2
4 4 1 1 2 8 7 4 5 1 2
5 0 0 0 2 b 10 0 3 1 2
SUMA 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
RESPUESTAS Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta Pregunta
No. 11 No. 12 No. 13 No. 14 No. 15 No. 16 No. 17 No. 18 No. 19 No. 20
1 20% 25% 15% 15% 0% 0% 40% 5% 35% 40%
2 30% 40% 45% 35% 10% 0% 15% 35% 35% 30%
3 30% 30% 35% 30% 20% 15% 25% 20% 20% 10%
4 20% 5% 5% 10% 40% 35% 20% 25% 5% 10%
5 0% 0% 0% 10% 30% 50% 0% 15% 5% 10%
SUMA 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%
Anexo 11.
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Recoleccion de informacion en la empresa.

Anexo 12.
Aplicacion del instrumento de recoleccion de datos.
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Anexo 13.

Lista de verificacion del sistema de control de inventarios de Seatec S.A.

N° Criterio de evaluacion Si| No Observaciones
1 i Existe un procedimiento documentado para el « No se evidencid
control de inventarios? documentacién formal.
5 ;Se utiliza un software especializado para « El control serealizamediante
administrar inventarios? Excel.
iLas entradas de materiales seregistran ,
3 X Registro manual.
oportunamente?
iLas salidas de materiales se registran .
4 X Registromanual.
oportunamente?
iLos materiales estan clasificados mediante ) o
5 X No existe clasificacion.
ABC?
6 ;Se aplica el modelo EOQ? No se utiliza.
7 ¢ Existe punto de reorden? No establecido.
8 i Existe stock de seguridad? No definido.
9 ;Serealizan conteos fisicos? X Sin periodicidad establecida.
] » ] ) No se encontraron
10 | ¢Existen politicas documentadas de inventario? X
documentos.
11 ;Semonitorean indicadores de inventario? X No existen KPI definidos.
12 | ;Segeneranreportes periodicos del inventario? | X Mediante hojas electronicas.
Nota. Elaborado por las autoras.
Anexo 14.

Lista de verificacion del proceso de registro de entradas y salidas de materiales.

N° Criterio de evaluacién Si | No Observaciones
i Existe un procedimiento documentado para No se evidenciaron documentos
1 registrar entradas y salidas? X formales.
5 iLas entradas de materiales se registran X Registro manual en Excel.
oportunamente?

iLas salidas de materiales se registran Registrorealizado por el
] oportunamente? X responsable de bodega.
4 ;La actualizacién deinventario serealiza en X Seidentificaron retrasos en
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tiempo real?

algunos registros.

¢ Existe un responsable asignado para el

5 ) _ X Coordinador de bodega.
control del inventario?
s iSe utilizaun sistema ERP o software X No se dispone de sistema
especializado? informatico.
iSegeneran reportes automaticos de 5
7 . . X | Elaboracion manual dereportes.
inventario?
8 . Existe trazabilidad de los movimientos « Dependencia de registros

realizados?

manuales.

Nota. Elaborado por las autoras.

Anexo 15.

Checklist de observacion para evaluar la planificacion de compras y reposicion de

materiales.

Seatec S.A.

Objetivo: verificar las condiciones actuales del proceso de planificacion de compras y reposicién de materiales en

NO

Criterio de evaluacion

Cumple

Evidencia observada

Lareposicién de materiales serealiza antes de que

Lareposicion se efectia cuando el

1 . . ) Y o . ! o
el inventario llegue a niveles criticos. inventario resulta insuficiente.
) L Las compras responden anecesidades
2 Existe una planificacion formal de compras. O ) )
inmediatas.
L o No existe una programacion
3 Las adquisiciones se programan periédicamente. O )
establecida.
A Se emplean criterios técnicos para emitir érdenes O Las decisiones dependen de la
de compra. experiencia del responsable.
Se encuentran definidos puntos de reorden para ) B L
5 ] O No se evidencio6 su utilizacion.
los materiales.
5 La empresamantiene un stock de seguridad para O No existe stock de seguridad
materiales criticos. establecido.
Serealizan pronoésticos de demanda para N ) o
7 . O No se utilizan métodos de prondéstico.
planificar las compras.
g Existen politicas documentadas para la gestion de O No se evidenciaron procedimientos

compras.

formalizados.

Nota. Elaborado por las autoras.

Anexo 16.

Checklist para evaluar la confiabilidad de la informacion y las politicas de inventario.

existencia de politicas de control en Seatec S.A.

Objetivo: verificar las condiciones actuales del sistema de informacion utilizado parala gestiéon de inventarios y la

NO

Criterio de evaluacion

Cumple

No
cumple

Evidencia observada

Lainformacion del inventario se encuentra

a

La actualizacion depende del registro
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actualizada en tiempo real.

manual.

La empresadispone de politicas documentadas

No se evidenciaron procedimientos

O
paralagestion de inventarios. formalizados.
Existen puntos de reorden definidos para los O No se identificaron niveles minimos
materiales. establecidos.
Se aplicala clasificacion ABC para priorizar los ) B L
T ateriales. O No se evidenci6 clasificacion técnica.
Seregistran las entradas y salidas de materiales. O Se controlan mediante hojas de calculo.
Semantiene actualizado el saldo disponible del O Seregistramanualmente en archivos
inventario. electronicos.
Se utilizan indicadores de gestion de inventarios O Solo se controlan existencias, entradas y
(rotacion, cobertura, nivel de servicio, etc.). salidas.
Lainformacion disponible permite apoyar O Lainformacién requiere verificaciones

oportunamente latoma de decisiones.

manuales antes de ser utilizada.

Nota. Elaborado por las autoras.
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Anexo 17.

Operacionalizacion de la variable independiente.

Variable Definicién Dimensiones Indicadores Preguntas Instrumento
Independiente conceptual

Gestion de Conjuntode D1: Control de [1: Control de ;Se realizan controles periédicos para verificar las Cuestionario.
inventarios actividades inventarios. inventarios. existencias del inventario?

orientadas a 12: Registrode  ;Se lleva un registro actualizado de las entradas y salidas

planificar, movimientos. de productos?

controlary D2: Niveles de I3: Disponibilidad ;Los niveles de inventario son suficientes para cubrir la

supervisar el inventario. de stock. demanda?

almacenamiento
y movimiento de
materiales, con el
fin de garantizar
su disponibilidad
y apoyar latoma
de decisiones
dentrodela

organizacion.

D3: Reposiciony

planificacion.

D4:

Almacenamiento.

D5: Informacién

y politicas.

l4; Faltantes de
productos.

I5: Reposicién
oportuna.

16: Planificacion
de compras.
I7. Organizacion
de productos.
18: Pérdidas o
deterioro.

19: Confiabilidad
dela
informacion.
[10: Politicas de

inventario.

.Qué cantidad de faltantes de productos se presentan en el
inventario mensualmente?

(El proceso dereposicion de inventarios se realiza de forma
oportuna?

iExiste una adecuada planificacion en la compra de
materiales o insumos?

iLos productos almacenados estan correctamente
organizados?

;Qué porcentaje de productos presenta pérdidas o deterioro
por unainadecuada gestion del inventario?

¢Lainformacién del inventario es confiable para la toma de

decisiones?

;La empresa cuenta con politicas claras para la gestion de

inventario?

155



Nota. Elaborado por las autoras.

Anexo 18.

Operacionalizacion de la variable dependiente.

Variable Definicién Dimensiones Indicadores Preguntas Instrumento
Dependiente conceptual
Flujo de Movimiento D1: Flujoy I1: Flujo de JEl flujo de materiales dentro de la empresa se realiza de Cuestionario.
materiales continuoy disponibilidad. materiales. manera eficiente?
ordenado de I2: Disponibilidad ;Los materiales llegan oportunamente a las areas donde se
materiales dentro oportuna. requieren?
de las diferentes D2: I3: Retrasos en  ;Cuanto tiempo promedio se pierde por retrasos en el traslado
etapas del Transporte traslado. de materiales entre areas?
proceso interno. l4: Distribucion  ;La distribucion de la planta facilita el movimiento de
productivo, de planta. materiales?
asegurando su D3: I5: Recorridos ¢ Existen recorridos innecesarios en el traslado de materiales?
disponibilidady  Movilizacion innecesarios.
adecuada de materiales. 16: Cuellos de .Seidentifican cuellos de botella en el proceso productivo?
distribucién entre botella.
las areas. D4: Tiempos I7: Tiempo de ¢Qué tiempo de espera se presenta entre procesos
del proceso. espera. productivos?
18: Orden en .Lamanipulacion de materiales se realizade forma ordenada?

manipulacion.
D5:

Coordinacion

19: Cumplimiento

de tiempos.

JEl flujo de materiales contribuye al cumplimiento de los

tiempos de producciéon?
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y continuidad. 110: Coordinaciéon ;La coordinacion entre areas permite un flujo continuo de

entre areas. materiales?

Nota. Elaborado por las autoras.
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