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RESUMEN

En un entorno industrial competitivo y de constantes interrupciones en las cadenas de
suministro, la gestion logistica se convierte en un factor estratégico para garantizar la
continuidad operativa. En la empresa SKC INGENIERIA CIA LTDA., dedicada a la
elaboracion y realizacion de proyectos de ingenieria mecdnica en el sector
metalmecénico, se identificaron problematicas como el desabastecimiento recurrente,
deficiente planificacion de requerimientos, escaso control de inventarios, falta de
coordinacién entre areas y ausencia de herramientas de control y trazabilidad logistica.
Mediante un enfoque metodolégico mixto y una investigacion de tipo aplicada y
descriptiva, se diagnostic6é el estado actual del proceso logistico, disefiando
posteriormente un modelo de gestion basado en la Teoria de las restricciones, integrando
las metodologias Drum-Buffer-Rope (DBR), Demand Driven MRP (DDMRP) y la
clasificacion ABC, complementando con indicadores clave de desempeio para evaluar
su impacto. Los resultados evidenciaron mejoras en indicadores clave como la exactitud
de registro de inventarios, el nivel de planificacion de requerimientos, la reduccion del
desabastecimiento y la disminucién de interrupciones operativas. Se concluye que la
implementacion del modelo propuesto permitio transformar una gestion reactiva en una
proactiva, contribuyendo significativamente a la continuidad operativa y competitividad
de la empresa. Esta investigacion tiene un alcance practico, replicable en otras empresas
del sector, y se enmarca en los objetivos del desarrollo sostenible y la industrializacion
eficiente.

Palabras clave: abastecimientos, clasificacion ABC, DBR, DDMRP, gestion logistica,
inventario, metalmecanica, TOC.
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ABSTRACT

In a competitive industrial environment with constant disruptions in supply chains,
logistics management becomes a strategic factor in ensuring operational continuity. At
SKC INGENIERIA CIA LTDA., a company dedicated to the development and
implementation of mechanical engineering projects in the metalworking sector, problems
such as recurring shortages, poor requirements planning, poor inventory control, lack of
coordination between areas, and absence of logistics control and traceability tools were
identified. Using a mixed methodological approach and applied and descriptive research,
the current state of the logistics process was diagnosed, and a management model based
on the Theory of Constraints was subsequently designed, integrating the Drum-Buffer-
Rope (DBR), Demand Driven MRP (DDMRP), and ABC classification methodologies,
complemented by key performance indicators to evaluate its impact. The results showed
improvements in key indicators such as inventory recording accuracy, requirements
planning levels, reduction in stockouts, and fewer operational disruptions. It was
concluded that implementing the proposed model transformed reactive management into
proactive management, contributing significantly to the company's operational continuity
and competitiveness. This research has practical applications that can be replicated in
other companies in the sector and is in line with the objectives of sustainable development
and efficient industrialization.

Keywords: supplies, ABC classification, DBR, DDMRP, logistics management,
inventory, metalworking, TOC.
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CAPITULO I
PROBLEMA

1.1. Planteamiento del problema

En el contexto de la prestaciéon de servicios, la competencia local y global
representan un desafio importante para las empresas debido a la serie de cambios que ha
generado la globalizacion en el campo empresarial, acrecentando la innovacion e
introduciendo nuevas tecnologias como herramientas de gestion dentro en los procesos
(Sanchez et al., 2021), generando que las empresas deban enfrentar la presion constante
de mercados con menores costos de produccidon, mayor acceso a tecnologias avanzadas y
estructuras operativas mas eficientes, lo que empuja a las organizaciones a buscar la
optimizacion de sus procesos para poder mantener la competitividad y responder con

mayor agilidad a las necesidades.

En este sentido, la gestion de la cadena de suministro adquiere un rol protagénico y
estratégico debido a la complejidad de coordinar procesos logisticos locales e
internacionales, la dependencia de proveedores de materiales especificos y la
vulnerabilidad ante interrupciones derivadas de conflictos geopoliticos, crisis sanitarias o
cambios en politicas comerciales, son factores que impactan directamente en los costos,
tiempos de entrega y en la continuidad operativa, dificultando la capacidad de respuesta
ante la demanda. Como indican Nolasco et al. (2023) la cadena de suministro extendida
y tradicional requiere de un sistema flexible que pueda adaptarse a dichos cambios, por

lo cual debe tener una logistica de naturaleza agil.

La logistica es un concepto que con el paso del tiempo ha evolucionado al punto de
incorporarse en varios procesos clave de las organizaciones, convirtiéndose en un
elemento esencial para mejorar la competitividad y generar ventas exitosas al ser un factor

clave ante la satisfaccion del cliente (Villarreal et al., 2022).

En el contexto del comercio internacional, la logistica juega un papel vital en la
facilitacion del movimiento de bienes y servicios a través de fronteras creando
oportunidades en el abastecimiento de las organizaciones para generar ventajas
competitivas (Martinez, 2025), sin embargo, en los ultimos afios la logistica y
especialmente el abastecimiento se ha visto convulsionado por una serie de eventos, desde
la crisis sanitaria mundial, problemas diplomaticos y bélicos en zonas consideradas como
nodos logisticos primordiales para el comercio internacional, cambio en politicas y
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condiciones comerciales y otros problemas politicos / sociales internos en nuestro pais.

Retando a las empresas a buscar fortalecer sus procesos de gestion logistica.

En el entorno nacional, es comun ver empresas dedicadas al disefio fabricacion y
montaje industrial especializadas en actividades metalmecanicas con restricciones en su
abastecimiento y manejo de inventarios, debido a que la mayor parte de ellas utilizan
practicas muy tradicionales de operacion y gestion logistica, generando como resultado
procesos productivos de bajo rendimiento, con largos tiempos de entrega, limitando y
condicionando asi su capacidad de mejoramiento continuo, en términos generales
podriamos decir que se ejecutan procesos ineficientes. Segun la Federacion Ecuatoriana
de Industrias del Metal FEDIMETAL, como se cita en Gémez et al., (2022) la actividad
de este sector contribuye a la economia ecuatoriana con 1.8% del producto interno bruto
(PIB), mientras que a nivel de toda la industria manufacturera el sector metalmecanico

representa aproximadamente el 12% de su PIB.

En el area de la industria metalmecanica nacional se requiere un cambio substancial
en la gestion logistica para mejorar tanto los costos de adquisicion de materias primas
como los tiempos de entrega ya que son los factores que afectan significativamente los
costos reduciendo las ganancias. Acorde a la investigacion de Perero (2022), el
inadecuado control de inventarios basado en consumos promedio y desviaciones, ha
generado escasez de materiales, insatisfaccion de la demanda y pérdidas de clientes.
Miranda Coérdova et al., (2023) demuestran que, con la implementacion de sistemas para
mejorar procesos ineficientes en la gestion de inventarios, se logra la reduccion de hasta
un 22% de los costos logisticos, por lo que, el control resulta necesario para mantener una

ganancia considerable con un bajo indice de perdida para las empresas manufactureras.

La empresa SKC INGENIERIA CIA. LTDA., ubicada en la ciudad de Guayaquil,
es una empresa de ingenieria, montaje y mantenimiento para el sector industrial, sus
operaciones se desarrollan conforme a procedimientos que garantizan la calidad y
fomentan el desarrollo local a través de la contratacion de mano de obra calificada. No
obstante, enfrenta limitaciones en su gestion logistica interna, las cuales inciden de
manera directa en la eficiencia de sus procesos de abastecimiento y por consiguiente en

sus demas procesos productivos y comerciales.

Entre los principales problemas identificados se encuentra el déficit en los procesos

de control de inventarios debido a que los procedimientos para la gestion de los materiales
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esenciales para sus procesos productivos no estan debidamente estandarizados ni
documentados, lo que ocasiona quiebres frecuentes de inventario de materias primas
generando retrasos en los procesos productivos y obligando a realizar reposiciones o
compras no planificadas generando sobrecargos al presupuesto inicialmente establecido

para cada proyecto.

Adicionalmente, la empresa también sufre el desabastecimiento de materias
primas, debido a que no se cuenta con un proceso de planificacion de requerimientos
estructurado, que abarque la solicitud, emision, método de reabastecimiento, recepcion,
inspeccion y registro de las ordenes de compra, repercutiendo muchas veces en
incumplimiento de los tiempos de entrega de los proyectos, generando penalidades
contractuales que oscilan entre el 1% al 5% del valor del proyecto por cada semana de

atraso.

Actualmente, existe mucha competencia formal e informal en el area
metalmecénica, por lo que es preciso llevar un mejor control de la gestion logistica de la
empresa. La presente investigacion se enfoca en analizar las précticas actuales de la
gestion logistica interna, es decir en los flujos internos de materiales desde el
aprovisionamiento hasta su disponibilidad para los procesos productivos que inciden en
el desabastecimiento y generan intermitencias en el proceso productivo de la empresa
SKC INGENIERIA CIA. LTDA., con el fin de proponer estrategias con enfoque en la
cadena de suministro tradicional incorporando herramientas de la teoria de las
restricciones que permitan mejorar los procesos de abastecimiento y por tanto mejorar su

competitividad y la satisfaccion del cliente.
1.2. Preguntas de Investigacion o hipotesis
1. (En qué medida la optimizacion de la gestion logistica mejora el proceso de
abastecimiento en la empresa SKC INGENIERIA CIA LTDA?
1.3. Objetivos de investigacion
1.3.1. Objetivo General
e Optimizar la gestion logistica para mejorar el proceso de abastecimiento de la

empresa SKC INGENIERIA CIA. LTDA.
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1.3.2. Objetivos Especificos

e Diagnosticar el estado actual del proceso de abastecimiento y control de
inventario en la empresa, identificando las causas principales del
desabastecimiento

e Disefiar propuesta de un modelo de gestion logistica que permita una planificacion
eficiente de los requerimientos de materia prima.

e Implementar herramientas de control y seguimiento de inventarios que mejoren la
trazabilidad y disponibilidad de materia prima.

e Evaluar el impacto de la propuesta de optimizacion logistica mediante indicadores

clave de desempefio relacionados con abastecimiento e inventarios.

1.4. Justificacion

En el ambiente globalizado de los negocios, la gestion logistica ha sufrido
innumerables reveces que la han impulsado a reinventarse de tal manera que ha llegado a
representar un elemento fundamental en el eficiente andar de las empresas en la
actualidad. La gestion logistica, entendida como la planificaciéon, ejecucion y control
eficiente del flujo de materiales, informacién y recursos (Ronald H Ballou, 2004), como
se cita en (Perero et al., 2022). y como un proceso fundamental para optimizar la
planificacion de la produccion y la gestion de inventarios Perero et al., (2022). Cuenta

por lo tanto como un factor decisivo para enfrentar los retos del mercado actual.

En este sentido, se abordara con este estudio tanto la identificacidon de las
ineficiencias logisticas como la propuesta de mejoras basadas la implementacion de
herramientas y el disefio de un modelo de gestion logistica. Segiin Malpica Zapata et al.,
(2022) en un entorno altamente competitivo y globalizado la capacidad de entregar
productos y servicios de manera rapida y confiable se ha convertido en un factor

determinante para el éxito empresarial.

A través del analisis de la gestion logistica es posible identificar 4reas de mejora
y lograr optimizaciones que pueden traducirse en tiempos de entrega mas cortos y
eficientes. Un producto o servicio tiene poco valor si no esta disponible para los clientes
en el momento y lugar que ellos desean consumirlo, por lo general se reconocen cuatro
tipos de valor en los productos o servicios, estos son: forma, tiempo, lugar y posesion, la

logistica crea dos de estos. (Ronald H Ballou, 2004)
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La presente investigacion es relevante, y tiene implicaciones practicas ya que
abordard problemas reales, como la falta de coordinacion, el uso ineficiente de
tecnologias y la carencia de un modelo de gestion, con el objetivo de mejorar los procesos
logisticos de abastecimientos en una empresa de un sector clave como lo es la

metalmecéanica.

Los resultados de este estudio serdn utiles para identificar y corregir las
restricciones que generan ineficiencias logisticas que afectan al abastecimiento,
productividad y competitividad de la empresa, ademas, este trabajo tiene un claro impacto
social beneficiando directamente a los colaboradores de la empresa como también puede
servir de referencia para otras empresas del sector que enfrentan desafios similares, para

que asi se pueda replicar y contribuir al desarrollo competitivo de la industria.

Como resultado del presente trabajo se espera mejorar el proceso de
abastecimiento para pasar de una gestion reactiva a una proactiva con sustento en
metodologias que agiliten y optimicen la toma de decisiones operativas mejorando el
nivel de planificacion de requerimientos en al menos un 50%, la gestion del inventario en
al menos una exactitud de registros del 95% y también aplicar KPI's que permitan medir
y controlar el estado de la gestion logistica para garantizar la continuidad operativa de la

empresa.

En definitiva, los beneficiados directos seran los directivos, empleados y clientes
de SKC INGENIERIA CIA. LTDA., al poder contar con herramientas de control y
seguimiento en un adecuado modelo de gestion permitirdn optimizar su proceso de
abastecimiento, mientras que los indirectos incluirdn otras empresas de la industria
metalmecéanica que podran aplicar las estrategias desarrolladas para mejorar sus propios
procesos, teniendo implicaciones significativas para la competitividad de las empresas
incluso en otros sectores industriales, permitiéndoles adaptarse mejor a las demandas del

mercado y responder a las exigencias de calidad y costo.

Este estudio resulta sustentable a través del objetivo noveno que se refiere a la
industrializacion sostenible para incentivar la innovacion e infraestructura de la industria,
fomentando el crecimiento de las industrias a través de la gestion logistica incluido en la
agenda para el afio 2030 por las Naciones Unidas, el mismo que guarda relacion con el
Plan Nacional de Desarrollo vigente que habla de servicios eficientes y de la optimizacion

de procesos en la linea de investigacion de gestion logistica en la cadena de suministro
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establecido por la Universidad Politécnica del Carchi, la cual pretenden equilibrar los

costos y tiempos de entrega de servicios y productos.
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CAPITULO 11
FUNDAMENTACION TEORICA

En el presente capitulo se desarrolla la fundamentacion tedrica que sustenta este
trabajo con el objetivo de establecer un marco conceptual solido que permita comprender
las variables del estudio y justificar el modelo de gestion logistica propuesto. Para este
fin, se integran los principales conceptos relacionados con la gestion logistica, el
abastecimiento y la gestion de inventarios, asi como las metodologias de optimizacion
aplicables a los entornos industriales y de servicios caracterizados por la alta variabilidad
en sus cadenas de suministro y a las restricciones operativas. También se incluye la
revision sistematica de la literatura cuyos hallazgos evidencian como la informacion
recopilada influyd directamente en la seleccion y disefio del modelo que combina la
metodologia Drum-Buffer-Rope (DBR) junto al enfoque Demand Driven Material
Requirements Planning (DDMRP), ambas basadas en la teoria de las restricciones y

orientadas a asegurar el flujo continuo de materiales y la clasificacion ABC.
2.1. Antecedentes de la investigacion

La cadena de suministro es fundamental para la operacion eficiente y rentable de
las empresas en un mercado globalizado, su importancia se ve acentuada por su inherente
vulnerabilidad ante las interrupciones y el grave impacto operacional y financiero que
estas pueden causar, acorde a Katsaliaki et al., (2022) el 56% de las cadenas de suministro
a nivel global sufren una interrupcion, por lo que, el disefo resiliente de estas y la
adopcion de herramientas adecuadas en cada uno de sus eslabones principales:
abastecimiento, produccion y distribucion, son de suma importancia para mitigar estos

efectos y asegurar la continuidad y el rendimiento del negocio.

2.1.1. Gestion logistica

La logistica ha evolucionado significativamente a lo largo del tiempo, pasando de
ser una funcion operativa asociada principalmente al ambito militar, hasta convertirse en
un elemento estratégico dentro de las organizaciones modernas. Diversos autores
coinciden en que la gestion logistica es un factor clave para la competitividad, el articulo
de Villarreal et al. (2022), centra el rol de la logistica aplicada a través de procesos clave
como: abastecimiento, almacén e inventarios, transporte y servicio al cliente, para la
competitividad de una empresa y plantean un enfoque de caracter cualitativo basado en

el disefo bibliografico con caracteristicas de tipo documental, en este contexto, podemos
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indicar que los resultados de este estudio reflejan la importancia de los procesos logisticos
para la obtencion resultados en la gestion de cualquier empresa, siendo un elemento que
aplicado eficazmente puede generar ventajas competitivas para el beneficio, crecimiento

y sostenibilidad de las organizaciones.

El articulo que presenta Ramal A et al. (2023), cuyo objetivo fue establecer una
correlacion entre la gestion logistica y el proceso de adquirir bienes y servicios, llevando
a cabo una investigacion de disefio no experimental de alcance correlacional, confirmo
las hipotesis con los valores de correlacion Rho de Spearman obtenidos superiores a 0.4,
las dimensiones correlacionadas: estrategia y politicas de compras, atencion de
requerimientos y el cumplimiento de objetivos y metas, registraron una asociacion

significativa y positiva con la gestion logistica.

En la investigacion presentada por Cervera C, (2014) como se citd en (Rimac y
Rosas, 2020, pag. 12), cuyo propoésito es proponer un modelo de un sistema de gestion
dual estratégico — logistico para las pymes del sector metalmecanico, el autor llevo a cabo
una investigacion de tipo analitico — inductivo, enmarcado en un paradigma cualitativo,
ya que la propuesta buscé las causas que obstaculizan la optimizacion de los recursos
buscados por la logistica y la consecucion del pensamiento estratégico, por lo que obligd
a realizar un diagnostico de la situacion actual de estas pymes metalmecanicas en
referencia a sus modelos de gestion, se ejecutd una evaluacion de los modelos existentes
y se escogieron los elementos mas pertinentes que sirvieron en la construccién de un
sistema de gestion dual estratégico — logistico que optimiza la toma de decisiones de la

alta direccidn a su interior.

Como resultado de la investigacion se pudo establecer que las pequefias y
medianas empresas del sector metalmecanico, en su mayoria se dedican a la prestacion
de servicios con una demanda muy variable, es decir, escenarios de alta incertidumbre,
dejando poco o ningln espacio para el disefio y mucho menos a la consolidacion de una
marca distintiva de servicio, por lo que, se sugieren algunas acciones que las empresas de
este sector deben aplicar, entre las mds importantes destacan disefiar programas
especificos de suministro ajustados a los clientes claves que generen el mayor beneficio,
estandarizar insumos y materias primas reduciendo con esto los niveles de inventario y

variabilidad del suministro.
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2.1.2. Proceso de abastecimiento y gestion de inventarios

El proceso de abastecimiento constituye una funcion esencial dentro de la gestion
logistica, ya que se encarga de planificar, coordinar y controlar la adquisicion de insumos
y materiales necesarias para el desarrollo de los procesos productivos de una
organizacion. Este proceso incluye actividades como la seleccion de proveedores, la
gestion de compras, gestion de inventarios, las que permiten asegurar la disponibilidad

oportuna de los recursos necesarios (Villarreal et al., 2022).

Miranda et al. (2023) en su estudio analizaron el impacto de la implementacion de
un sistema de gestion de inventarios (SGI) en la reduccion de los gastos logisticos dentro
de una empresa del sector metalmecanico, centrandose principalmente en el control de
materiales, herramientas y maquinaria, adoptando para la investigacion una metodologia
tipo aplicada, con enfoque cuantitativo y disefio pre experimental, incorporando técnicas
como la observacion directa, entrevistas y analisis mediante clasificacion ABC del
inventario. Los resultados de esta investigacion evidenciaron una disminucién del 18%
de los costos logisticos relacionados al almacén, un aumento del 15% en la productividad
y una disminucion en la tasa de mantenimiento de inventario que paso del 29% al 22%,
confirmando asi que la implementacion del SGI contribuyd efectivamente a la

optimizacion de los costos y a la reduccion de pérdidas logisticas.

2.1.3. Metodologias de optimizacion de la gestion logistica

La optimizaciéon de la gestion logistica ha sido ampliamente estudiada y
desarrollada mediante la aplicacion de diversas metodologias orientadas a mejorar el flujo
de materiales e informacion para aumentar el nivel de servicio y minimizar los gastos

asociados.

En el articulo presentado por Reyes et al. (2024), los autores mediante un estudio
cuantitativo y aplicado centrado en el desarrollo y la experimentacion de un modelo de
optimizacion para la planificacion de cadenas de suministro reconocen que es posible
mediante una combinacion de las filosofias Push MRP y Pull JIT, impactar en la gestion
del inventario y los costos asociados, generando mayores beneficios en comparacion con
estrategias puras, ya que para generar optimizaciones en escenarios de alta incertidumbre

se requieren modelos matematicos muy grandes y computacionalmente exigentes.
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En este mismo sentido el articulo de Soto-Chavez et al. (2021), el cual se basa en
la investigacion documental bibliografica para analizar la Teoria de las Restricciones
(TOC) y su impacto en las mejoras de productividad incluye la explicacion de las etapas
de mejoramiento continuo propuesto por TOC, conocido como los cinco pasos, anade
también la descripcion del sistema DBR (tambor, amortiguador, cuerda) que sirve como
herramienta para un adecuado manejo y control de inventarios, concluyendo que la
metodologia es bastante util ya que permite la mejora de los procesos sincronizando el

flujo de la empresa centrandose en la identificacion del cuello de botella.

Como resultado del estudio presentado por Mayo A et al. (2024), a través de
simulaciones utilizando una técnica matemadtica y estadistica que genera resultados
numéricos aleatorios basandose en distribuciones de probabilidad denominada Monte
Carlo, demostraron que la integracion sinérgica del método Drum-Buffer-Rope (DBR),
derivado de la Teoria de las Restricciones (TOC), con Scrum-Kanban puede maximizar
el flujo continuo de valor (Throughput) en la gestion agil de proyectos, al mismo tiempo
que minimiza el inventario final, como resultado de las simulaciones, se cumpli6 el
objetivo de no exceder el inventario inicial (44 “Doing Cards”) el 100% de las veces y

también de superar las 70 tarjetas “Done” el 100% de las veces.

El articulo de KrajCovic et al. (2024), se centra en la determinacion de valores
Optimos para los buffers de inventario estratégicos bajo la metodologia Demand-Driven
Marerial Resource Planning (DDMRP), los resultados obtenidos demuestran la validez y
utilidad del enfoque propuesto al lograr un nivel de servicio promedio superior al 99.94%
vs el inicial que fue de 99.55% a su vez menores costos totales de inventario (142,690.4
EUR vs 144,973.6 EUR), también se observd una reduccion del stock promedio en un
8.9%, la herramienta metodologica empleada por los autores consistid en cuatro pasos:
preparacion y analisis estadistico de datos de entrada, célculo de pardmetros 6ptimos de
control de inventario (utilizando analisis estadistico-analitico y optimizacion) y

configuracion de las zonas de buffer.

El sector metalmecéanico puede considerarse como el corazon o aliado de muchas
otras industrias como la construccion, telecomunicaciones, industria petrolera,
produccién en general entre otras. Debido a que es el encargado de producir piezas, partes

y equipos para que estas puedan funcionar (Bygger, 2024). En este sentido las iniciativas
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de sincronizaciéon existentes resaltan varios beneficios potenciales de integrar las

operaciones logisticas (Leung, 2025).

De acuerdo con la revision bibliografica, se expone que, la optimizacion de
procesos es un factor clave para la consecucion de resultados en las organizaciones
(Villarreal et al., 2022), siendo relevantes las herramientas de las metodologias de la
Teoria de las Restricciones TOC y también LEAN, aunque generalmente se aplican de
manera independiente, ambas se complementan para lograr rendimiento y productividad
(Soto-Chavez et al.,, 2021), ya que estas dos metodologias ofrecen enfoques y
herramientas utiles para la promocion del flujo de materiales e informacion, asi como la
eliminacion de restricciones y desperdicio. Como lo menciona Teiler et al., (2019) y
Huang et al., (2022) en sus estudios de caso longitudinal en una PYME, es posible mejorar
la precision de inventarios desde un 10% hasta un 50% con la implementacion de una de

estas metodologias demostrando que es una herramienta util y de alto impacto.

Bajo los argumentos anteriormente revisados, existen un amplio abanico de
metodologias orientadas a la optimizacion de los procesos y la gestion logistica, por lo
que es importante realizar la revision de la literatura no solo para mejorar la eficiencia en
la cadena de suministros y mejorar la logistica en eslabones prioritarios como los procesos
de abastecimientos, sino también ayuda a vincular la investigacion realizada con los
objetivos del presente trabajo, proporcionando asi una base solida para sustentar la
propuesta de optimizacion a la gestion logistica en la empresa SKC Ingenieria CIA

LTDA., orientada a mejorar su proceso de abastecimientos.

2.2. Estado del arte

El estado del arte es un componente esencial en toda investigacion académica,
permitiendo establecer una base teodrica solida y contextualizar el estudio dentro del
conocimiento existente, su principal funcidon es ofrecer una vision estructurada y critica
sobre los avances alcanzados en un campo especifico facilitando la interpretacion y
sintesis de los hallazgos previos. En resumen, conocer el estado actual del conocimiento
y realizar una adecuada revision bibliografica permite comprender el panorama general
del tema abordado, identificar lo que atin no ha sido explorado y sustentar con claridad

los objetivos y el enfoque de la investigacion (Muyulema et al., 2024).

El estado del arte no solo sirvid para contextualizar el presente trabajo, sino que

también fundamenta tedricamente el disefio del modelo de gestion logistica propuesto ya
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que permitio identificar tendencias, enfoques y resultados empiricos relevantes
relacionados con la optimizacion del abastecimiento y la gestion logistica. Los estudios
analizados coinciden en que la aplicacion de las metodologias como TOC, DBR, DDMRP
y la clasificacion ABC, generan mejoras significativas impactando directamente en el

nivel de servicio, la continuidad operativa y el control de inventarios.

2.2.1. Metodologia de busqueda

La revision bibliografica se realizo mediante un enfoque sistematico utilizando la
revision sistematica de la literatura (RSL) en base a articulos cientificos publicados que
aborden la gestion logistica en los procesos de planificacion y abastecimiento. La RSL
constituye una metodologia rigurosa que permite reunir y analizar estudios previos sobre
una temdtica determinada aplicando criterios definidos que minimizan sesgos y
garantizan la validez de los resultados obtenidos, este enfoque se basa en el uso de
procedimientos explicitos y reproducibles que permiten seleccionar, evaluar y sintetizar
investigaciones relevantes contribuyendo a una comprension mas profunda y ordenada

del estudio ejecutado.

Uno de sus principales objetivos es proporcionar una vision clara y estructurada
del conocimiento acumulado en un cambo especifico, permitiendo detectar patrones,
vacios tedricos y direcciones potenciales para futuras investigaciones. Esta técnica no
solo facilitd la interpretacion de resultados, sino que también contribuyo a construir una
base tedrica soélida sobre la cual se puede sustentar la propuesta investigativa, en este
sentido la RSL se convierte en una herramienta clave para fundamentar las decisiones
metodologicas y conceptuales favoreciendo un analisis objetivo y bien documentado de
la evidencia disponible ya que aborda “simultaneamente la metodologia de busqueda, los
criterios de inclusion/exclusion y la evaluacion de la calidad de los estudios

seleccionados” (Muyulema et al., 2024).

Para realizar la bisqueda de los articulos, se utilizaron las plataformas Scopus,
Dimensions y ScienceDirect con el fin de garantizar la cobertura de fuentes cientificas de
alto impacto. La busqueda utilizé combinaciones booleanas de palabras clave, incluyendo

9% ¢

“Supply”, “Logistic”, “Procurement”, “Inventory”, como se observa en la figura 1.
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Figura 1
Mapa de concurrencia de palabras clave (por promedio de citas)
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El grafico de concurrencia de palabras clave ilustra las principales lineas tematicas
abordades en investigaciones sobre la gestion logistica y cadena de suministro entre 2020
y 2025, los nodos representan palabras clave frecuentemente utilizadas en la literatura,
mientras que su tamafio refleja la relevancia o frecuencia de aparicion, el color de los
nodos representa el promedio de citas recibidas por los articulos que contienen cada
término, lo que nos permite identificar temas de mayor relevancia e impacto académico.
En este sentido, conceptos como resilience, supply chain management y framework
sobresalen por su alta citacion, evidenciando su centralidad en el escenario actual. Este
analisis permite visibilizar tanto las areas consolidadas como aquellas emergentes,
orientando futuras investigaciones hacia enfoques integradores que incluyan
coordinacion, tecnologias disruptivas como blockchain y estrategias para la sostenibilidad

y resiliencia de las cadenas de suministro.
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2.2.2. Criterios de inclusion y exclusion

Tabla 1
De los criterios de inclusion y exclusion

Criterio de Inclusion

Articulos, revisiones cientificas, Tesis de Maestria
Documentos pertenecientes al campo de ingenieria, matemadticas, toma de decisiones, economia.
Articulos publicados entre 2020 a 2025
Documentos con referencia a gestion logistica en procesos de abastecimiento, metodologia TOC, LEAN, 5’s

Criterio de Exclusion

Articulos duplicados
Articulos orientados a procesos distintos de logistica (como produccion)
Documentos no accesibles

Nota. Tabla con criterios de inclusion y exclusion.

Los criterios presentados en la tabla 1, para la inclusion y exclusion de articulos
relevantes para el presente estudio, fueron de gran utilidad para la seleccion inicial de
articulos, focalizando la busqueda por medio de las palabras clave especificadas, filtrando
un ranco de fechas de 2020 a 2025 y de articulos que corresponden al drea de ingenieria,
matematicas, economia y ciencia de toma de decisiones, se obtuvieron 1628 documentos
de referencia. Esta busqueda expuso varios resultados repetitivos o poco utiles para la
presente investigacion, los cuales fueron identificados por un proceso de seleccion de
estudios mediante una metodologia PRISMA (Prefered Reporting Items for Systematic
Reviews and Meta — Analyses) que en espafiol se traduce como Elementos Preferidos

para Informar Revisiones Sistematicas y metaanalisis, explicado en la tabla 2.

Tabla 2
Diagrama de flujo PRISMA
Registros identificados mediante busquedas en bases
de datos:
. L, Scopus: 1124
Identificacion (1628) ScienceDirect: 406
Dimensions:98
Eliminados por duplicidad: 132
Eliminacion Duplicados (1496)
PRISMA

Excluid titulo: 1194
Evaluacion por titulo (302) etuidos por tituio
Excluidos por resumen: 172

Evaluacion por resumen o texto Excluidos por texto completo: 100

completo (272)

Inclusién (30) Articulos incluidos: 30

Nota. Tabla con diagrama de flujo Prisma.

En la etapa de identificacion se aplicaron los criterios anteriormente mencionados,

es decir, articulos de los cinco ultimos afios que correspondan a revisiones cientificas,
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tesis de maestria dentro de los campos de ingenieria, matematicas, ciencia de la toma de
decisiones, economia. La busqueda se realizd con una serie de combinaciones de las
palabras incluyendo “Supply”, “Logistic”, “Procurement”, “Inventory”, de este modo se
utilizaron varias fuentes de busqueda tales como: Dimensions, ScienceDirect y Scopus,

dando como resultado 128 articulos relacionados a estos temas.

Posteriormente para la validacion de articulos duplicados, se aplicé un proceso de
filtrado en las bases de datos y posteriormente un proceso manual de depuracion para
eliminar registros duplicados entre bases de datos. Esta fase permitio descartar 132

articulos repetidos, dejando 1486 documentos nicos para su evaluacion inicial.

En la evaluaciéon por titulo, se aplicaron criterios establecidos en la tabla 1,
examinando los titulos y los resimenes de los articulos con el fin de verificar su alineacion
tematica con los objetivos de la investigacion, en esta fase se excluyeron 1194 articulos
por falta de pertinencia, uso limitado del enfoque logistico, aplicacién de metodologias

distintas a las consideradas o porque pertenecian a otros contextos de procesos.

De la misma forma en la evaluacion por resumen o texto completo, se aplicaron
criterios establecidos, los 302 articulos restantes fueron leidos y analizados integramente
para verificar su metodologia, aportes cientificos, contexto de aplicacion y coherencia
con los criterios de inclusion. Como resultado de esta evaluacion critica se descartaron
272 estudios que no cumplian con los criterios establecidos o no aportaban evidencia

relevante.

Finalmente se seleccionaron 30 articulos que cumplian con todos los criterios
metodoldgicos y tematicos, Estos documentos constituyen la base tedrica y analitica para
construir el estado del arte, proporcionando una vision clara sobre los avances, brechas y

enfoques actuales en la gestion logistica de los procesos de abastecimiento.

2.2.3. Resultados
Para realizar la extraccion de datos y garantizar la uniformidad de la informacion
relevante de los estudios, se estructurd una ficha con los elementos necesarios para aplicar

el correcto analisis de los articulos seleccionados, la estructura de esta ficha se detalla en

la tabla 3.
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Tabla 3
Ficha de elementos necesarios

Elemento de datos

Descripcion

PI

Titulo de la investigacion
Nombre del autor
Afio de publicacion
Objetivo del estudio
Herramienta empleada
Resultados obtenidos

Tipo de documento

Nombre del articulo
Conjunto de nombre de los autores
Ano natural
(Cudl es el objetivo del articulo?
(Qué herramienta o metodologia utilizaron?
(Cuaéles son los resultados alcanzados?

(Qué tipo de articulo es?

PI1
P12
PI3
P14
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Tabla 4

Ficha de caracteristicas de los articulos seleccionados

Numeracion

Titulo de Investigacion

Autor / Afio

Objetivo del estudio

Herramienta empleada

Resultados obtenidos

Optimizing Inventory Control Using Min-
Max Method for Sustainable
Manufacturing Process

Identification and selection of safety
buffers in manufacturing companies

Parameter Setting for Strategic Buffers in
Demand-Driven Material Resource
Planning through Statistical Analysis and
Optimisation of Buffer Levels

PROCUREMENT AND LOGISTIC
PROCESSES

Optimization of sustainable coal
procurement for power plants under
maritime transportation uncertainty

Data-driven inventory control for large
product portfolios: A practical application
of prescriptive analytics

Aplicacion de un sistema de gestion de
inventario para la reduccion de costos
logisticos en una empresa metalmecanica

An extended robust optimisation approach
for sustainable and resilient supply chain
network design: A case of perishable
products

(Prayoga P. et al.
2025)

(Lisa H. et al. 2025)

(Martin K. et al.
2024)

(Neyfe S. et al.
2024)

(Quiang L. et al.
2025)

(Felix G. et al. 2025)

(Miranda C. et al.
2023)

(Seyed A. et al.
2025)

Planificar y controlar las materias primas
mediante el método Min-Max

Conceptualizar varios tipos de colchones de
seguridad (safety buffers) en términos de
materiales, capacidad y tiempo de entrega

Abordar el problema de la determinacion de
valores Optimos para los tanques de
almacenamiento (buffers) en la metodologia
DDMRP

Evaluar el desempefio de los procesos de
adquisicion (procurement) en empresas
ecuatorianas

Proponer un modelo de optimizacion
estocastica para mejorar la gestion de la
adquisicion y logistica
Proponer y analizar un enfoque de Analisis
Prescriptivo (PA) relevante y practico para el
control dinamico de inventario basado en
datos
analizar en qué nivel la aplicacion de un
sistema de gestion de inventarios minimizara
gastos logisticos para controlar los
materiales, herramientas y maquinaria en una
empresa metalmecanica
Proponer un enfoque robusto y estratégico
para gestionar las incertidumbres e
interrupciones en las operaciones de la
cadena de suministro (SC)

método Min-Max para el control
de inventario

perspectiva cualitativa

Revision de la literatura sobre
DDMREP y sistemas alternativos

El estudio fue descriptivo,
explicativo y correlacional

modelo de optimizacion
estocastica

Analisis Prescriptivo (PA) basado
en datos

Investigacion de tipo aplicada,
con enfoque cuantitativo y disefio
preexperimental

programacion estocastica en dos
etapas basada en escenarios
(TSSP)

Optimizacion de la tasa de reorden e
inventarios de las tres principales materias
primas
Se identificaron y conceptualizaron siete
subtipos de colchones de seguridad para
variaciones estocasticas en la oferta y la
demanda, categorizados en inbound,
proceso y outbound

aumento en el nivel promedio de servicio
(del 99.55% al 99.94%), una reduccion en
la dispersion de los valores reales del nivel
de servicio, una disminucion del 8.9% en el
stock promedio

La evaluacion del desempeiio del area de
adquisicion (procurement) en las
dimensiones clave mostrd valores promedio
en la escala Likert entre 2.18 y 3.54, lo que
indica un desempefio entre bajo y medio

El modelo propuesto proporciona un marco
robusto para optimizar las estrategias de
adquisicion e inventario
La reduccion de costos totales de GWSAA
frente a SAA alcanza hasta el 38.9% para
un CR=0.90. Para CR=0.75, la reduccion es
del 31.4%, y para CR=0.50 es del 25.2%

Minimizacion de los costos logisticos con
respecto al almacén en un 18%
La productividad aument6 en un 15%

La brecha de optimalidad promedio del
enfoque disefiado fue del 9.80 %, mientras
que la del enfoque nominal fue del 12.89 %
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Numeracion

Titulo de Investigacion

Autor / Afio

Objetivo del estudio

Herramienta empleada

Resultados obtenidos

10

13

15

Gestion Logistica y Adquisicion de Bienes
y Servicios en una Escuela de Postgrado

Optimizacion de los procesos de logistica,
su mejora y satisfaccion al cliente

Aplicacion de la teoria de restricciones para
reducir los costos de los servicios de
mantenimiento en una empresa de servicios
navales

Optimizacion de los recursos de la empresa
mediante la aplicacion de Modelos de
Inventario

Disefio de un modelo de gestion Demand
Driven — MRP para la planeacion de la
produccion en la empresa Hierros del
Ecuador HIDELEC S.A.

A Machine Learning Method to improve
Supplier Delivery Appointments in Supply
Chain Industries: A Case Study

Towards Effective Supply Chain
Collaboration: TOC-based Approach to
Identify and Address Core Conflicts

(Ramal E. et al.
2023)

(Villarreal D. et al.
2022)

(Acufia C. et al.
2023)

(Chavez V, 2021)

(Perero T. 2022)

(Anitha P. et al.
2025)

(Rodriguez S. 2021)

Establecer la correlacion entre la gestion
logistica y la adquisicion de bienes y
servicios
Definir lineas de accion a futuro para
mejorar los procedimientos y factores
limitantes de la gestion de los inventarios,

Analizar la optimizacion de los procesos de
logistica, asi como su mejora para la
satisfaccion del cliente

Aplicar la teoria de restricciones para reducir
los costos de los servicios de mantenimiento

Analizar de manera operativa los recursos de
la empresa mediante un sistema de
optimizacion y aplicacion de modelos de
inventarios

Disenar un sistema basado en la DDMRP
para la planeacion de la produccion

Presentar un método de machine learning
(aprendizaje automatico) para mejorar las
citas de entrega de proveedores

Desarrollar un marco conceptual utilizando
la Teoria de las Restricciones (TOC) y las
nubes de evaporacion (Evaporating Clouds -
EC) para convencer a los miembros de la
cadena de suministro (CS) de los numerosos
beneficios de la colaboracion

Investigacion de disefio no
experimental, de alcance
correlacional, bajo el enfoque
cuantitativo

disefio bibliografico con
caracteristicas de tipo documental

Teoria de Restricciones (TOC)
DBR (Drum, Buffer, Rope)

herramientas y modelos
cuantitativos y metodologicos

Revision Sistematica de la
Literatura (RSL)

aprendizaje automatico
algoritmos de prediccion como
Logistic Regression, Random
Forest y k-Nearest Neighbors (k-
NN)

Disefio investigacional
conceptual, Se basa en la revision
de literatura y trabajos previos
Teoria de las Restricciones (TOC)

La hipotesis H1 (relacion significativa entre
gestion logistica y adquisicion de bienes y
servicios) se confirma con una correlacion

Rho Spearman de 0.484 (p <.05)

Una logistica excelente es fundamental para
alcanzar una productividad exitosa y la
satisfaccion del cliente; optimizar estos

procesos es vital para la eficiencia

Reduccion del 49% en los costos

Optimizacion del 63% del inventario.

Mediante el Modelo ABC, se identificaron
los productos que generan mayor
rentabilidad

El método propuesto ayuda a mejorar la
eficiencia en la gestion de citas de entrega

El enfoque basado en TOC (mediante
T/IDD identificados via EC) es propuesto
como una solucion potencial al problema

central de la colaboracion, mejorando el
desempeiio y construyendo confianza
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Numeracion

Titulo de Investigacion

Autor / Afio

Objetivo del estudio

Herramienta empleada

Resultados obtenidos

16

17

20

21

Gestion de inventarios para incrementar la
productividad en una empresa agricola

UNDERSTANDING THE DEMAND
DRIVEN MATERIAL REQUIREMENTS
PLANNING SCOPE OF APPLICATION:
A CRITICAL LITERATURE REVIEW

Innovation by integration of Drum-Buffer-
Rope (DBR) method with Scrum-Kanban
and use of Monte Carlo simulation for
maximizing throughput in agile project
management

Deep Reinforcement Learning for One-
Warehouse Multi-Retailer inventory
management

Optimizacion de procesos relacionados con
la gestion del inventario de una farmacia
hospitalaria mediante el uso de la
metodologia Lean Six Sigma

Supply chain disruptions and resilience: a
major review and future research agenda

(Izaguirre V. et al.
2022)

8Butturi M. et al.
2021)

(Mayo L. et al.
2024)

(Kayno I. et al.
2024)

(Teiler J. el al. 2021)

(Katsaliaki K. et al.
2021)

incrementar la productividad en una empresa
agricola mediante la gestion de inventarios

Revisar la literatura cientifica existente sobre
el método DDMRP para analizar
criticamente su principal alcance de
aplicacion

maximizar el flujo continuo de valor
(Throughput) en la gestion agil de proyectos
mediante la integracion sinérgica del método
DBR con Scrum-Kanban

desarrollar y evaluar una metodologia basada
en Deep Reinforcement Learning (DRL)
para la gestion de inventarios

implementar la metodologia Lean Six Sigma
(LSS) para mejorar el desempefio de tres
procesos que influyen en el inventario del
Servicio de Farmacia Hospitalaria

amalgamar el conocimiento sobre las
interrupciones de la cadena de suministro

Investigacion aplicada, con
enfoque cuantitativo y diseflo
preexperimental

revision critica de la literatura

Integracion del método Drum-
Buffer-Rope (DBR) de la Teoria
de Restricciones (TOC) con
Scrum-Kanban

Deep Reinforcement Learning
(DRL)

Metodologia Lean Six Sigma
(LSS) como enfoque principal

enfoque de revision paso a paso
utilizando métodos explicitos

E1 MRP ayud6 a planificar las cantidades
necesarias de materiales, resultando en una
exactitud del inventario del 5.26% de
diferencia entre el stock tedrico y real
Se implemento la metodologia 3S en el 4rea
de almacén, mejorando el cumplimiento
general de un 47% a un 94%

Se destacaron ventajas encontradas en la
literatura revisada, como el incremento de
ventas y tasa de servicio (hasta 99%),
reduccion de stock (hasta 25% o incluso
60%), reduccion de tiempo de entrega y
lead time (hasta 80% o 94%)
Simulacion 4 (Linea Desbalanceada
Modificacion 2 - Enfoque y Elevacion de
DBR): Super6 ampliamente el objetivo de
produccion (promedio 113) y mantuvo el
inventario final bajo (31 vs 44 inicial).
Validado como sistema enfocado y alto
(100% de cumplimiento en no exceder
inventario inicial y 100% en exceder el
objetivo de produccion)

El algoritmo de DRL propuesto supero a las
politicas de referencia en la mayoria de los
casos estudiados

El porcentaje de stocks correctos aumentd
del 63,42% en el periodo diagndstico al
95,95% en el periodo de consolidacion,

superando la meta propuesta del 90%

La investigacion empirica muestra una
caida promedio del 107% en la rentabilidad,
un 7% menos de crecimiento en ventas y un

11% de crecimiento en costos debido a

interrupciones
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Numeracion

Titulo de Investigacion

Autor / Afio

Objetivo del estudio

Herramienta empleada

Resultados obtenidos

22

23

24

25

26

27

28

A Lean Manufacturing Progress Model and
Implementation for SMEs in the Metal
Products Industry

Artificial intelligence in supply chain
management: A systematic literature
review of empirical studies and research
directions

Gestion logistica en las instituciones
universitarias publicas de la Costa Oriental
del Lago

Quantitative insights into the integrated
push and pull production problem for lean
supply chain planning 4.0

Examining the Impact of Material
Management Practices on Project
Performance in the Construction Industry

Indicators and performance requirements
for suppliers’ evaluation in the Brazilian
electricity sector

OPTIMAL INVENTORY DECISIONS
FOR DETERIORATING ITEMS WITH
ALL-UNITS DISCOUNT UNDER
FUZZY ENVIRONMENT

(Huang C. et al.
2022)

(Culot G. el al.
2024)

(Garcia R. 2020)

(Reyes J. et al.
2024)

(Serkan Y. et al
2024)

(Duarte T. et al.
2024)

(Arvadiya D. et al.

2024)

Determinar qué modelos de manufactura
esbelta pueden ser utilizados por las PYMES
para reducir costos y aumentar la eficiencia

Presentar una revision sistematica de la
literatura (SLR) de estudios empiricos sobre
Inteligencia Artificial (IA) en la Gestion de

la Cadena de Suministro (SCM)

analizar la gestion logistica en la unidad de
compra de las instituciones universitarias
publicas

desarrollar un modelo de optimizacion que
combine estrategias push y pull para la
planificacion lean de la cadena de suministro

impacto en el rendimiento del proyecto de
las actividades que componen el proceso de
gestion de materiales: planificacion,
suministro, logistica, transporte, stock y
control de residuos de materiales de
construccion

determinar qué modelo conceptual se debe
utilizar, basado en indicadores y sus
requisitos, para evaluar a los proveedores en
el sector eléctrico

determinar la duracion 6ptima del ciclo
(tiempo), el precio de venta y la cantidad de
pedido para maximizar la funcion de
beneficio total

enfoque de estudio de caso
Valie Stream Mapping

Revision Sistematica de la
Literatura (SLR)

diseflo no experimental,
transeccional y de campo, con un
tipo descriptivo

modelo de optimizacion llamado
LSCP 4.0, formulado como un
modelo de programacion lineal
entera mixta (MILP)

estudio de encuesta con un
cuestionario revisado

enfoque de investigacion
cualitativo-cuantitativo (o método
mixto)

teoria de conjuntos difusos (fuzzy
set theory) para manejar la
incertidumbre en los parametros
del inventario

Mejora del almacenamiento de materia
prima en un 83.84%

Se identificaron cuatro temas transversales
principales de investigacion: Requisitos de
datos y sistemas, Proceso de
implementacion de tecnologia, Integracion
(inter)organizacional, e Implicaciones de
rendimiento

En los elementos de la gestion logistica, la
produccion tuvo alta aplicacion (100%),
mientras que el aprovisionamiento (50%),
distribucion fisica (64,59%), abastecimiento
(54,16%) mostraron aplicacion moderada

El uso de sistemas MRP con produccion JIT
mejora el rendimiento operativo (ganancia
total) para todos los tamafios de problemas

estudiados, en comparacion con una
estrategia MRP tradiciona

Las practicas de gestion de materiales
explicaron el 61.7% de la variacion en el
rendimiento del tiempo del proyecto y el

62.8% de la variacion en el rendimiento de
la eficiencia y residuos del proyecto

En las empresas publicas encuestadas, la
calidad del material y la fiabilidad del
proveedor estan directamente relacionadas
con el objetivo de adquisiciones de la
empresa publica, que es satisfacer los
intereses del pais
el beneficio neto obtenido por el modelo
difuso ($30923.3544) fue mayor que el del
modelo crisp ($30071.6846), siendo el
beneficio del modelo difuso un 2.83%
superior
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Numeracion

Titulo de Investigacion

Autor / Afio

Objetivo del estudio

Herramienta empleada

Resultados obtenidos

29

30

Challenges in the Integration of E-
Procurement Procedures into Construction
Supply Chains

DISENO DE UN CUADRO DE MANDO
INTEGRAL UTILIZANDO LOS
INDICADORES DE LEAN
MANUFACTURING, SEIS SIGMA 'Y
TEORIA DE RESTRICCIONES

(Pelin A. et al. 2024)

(Baeza J. et al.
2022)

investigar las barreras que dificultan la
implementacion de los procedimientos de
adquisicion electronica (e-procurement) en
las cadenas de suministro de la construccion

analizar los indicadores que utilizan
metodologias de mejora continua como lo
son lean manufacturing, seis sigma y teoria
de restricciones (TOC)

Revision Sistematica de la
Literatura (SLR)

Revision Sistematica de la
Literatura (SLR)

Los principales desafios de la adquisicion
tradicional percibidos por los entrevistados
incluyen ser un proceso que consume
mucho tiempo (50%) debido a los
procedimientos largos y la lentitud en la
toma de decisiones, la politica de precios
crecientes (22%), el sobrecosto del
presupuesto planificado, la dificultad de
comunicacion y la incapacidad para
reaccionar a los problemas de manera
oportuna

Se seleccionaron indicadores clave de
desempeiio (KPIs) de la lista inicial y se
incluyeron en un esquema del cuadro de

mando integral, procurando no superar los
siete por dimension

37



2.3. Definicion de conceptos

Logistica

La logistica es un término que deriva del griego “logistikos™ que se refiera a lo
relativo al razonamiento y calculo, historicamente la logistica es un término que en principio
se utilizo en el campo militar, sin embargo, con el pasar de los afios este concepto se adecuo
a los procesos administrativos de las empresas. Villarreal Meza et al. (2022), refiriéndose a
la logistica coment6 “El posible flujo de los recursos que una empresa va a necesitar para la
realizacion de actividades”. De la misma manera Ferrer et al, citados en Garcia (2020),
sostienen que “La logistica es una funcion operativa importante que comprende todas las
actividades necesarias para la obtencion y administracion de materias primas y componentes,
asi como el maneo de los productos terminados, su empaque y su distribucion a los clientes”.
Es importante incluir la conceptualizacion de este término para establecer un marco teorico

claro y coherente.
Gestion Logistica

Se define a la gestion logistica como el proceso de planificacion, implementacion y
control del flujo y almacenamiento de bienes, servicios e informacion, desde el punto de
origen hasta el punto de consumo, con el objetivo de satisfacer las necesidades del cliente
de manera eficiente y efectiva. Se enfoca en la coordinacion de diversas actividades, el
almacenamiento, gestion de inventario y la distribucion, buscando optimizar costos y
mejorar el servicio al cliente. (Ronald H Ballou, 2004) como se cit6 en (Slideshare, 2022, p.
38). La optimizacion de la gestion logistica juega un rol como elemento diferenciador para
la satisfaccion del cliente, en la reduccion de costos y también para mejorar los tiempos de

entrega.

Este concepto es relevante por ser una de las variables del presente estudio, el
impacto de este concepto se mide a través de los indicadores (KPI's) que se implementaran

como parte de la evaluacién de la propuesta.
Operaciones Logisticas

Las operaciones logisticas son el conjunto de actividades que aseguran el movimiento
y almacenamiento de productos desde el punto de origen hasta el consumidor final (Ronald

H Ballou, 2004) como se cit6 en (Slideshare, 2022, p. 18). Estas actividades idealmente
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deben ser realizadas con orden y control para lograr el objetivo deseado, la satisfaccion total
del cliente, siendo las tres componentes clave de las operaciones logisticas:

Aprovisionamiento, produccion y distribucion (Villarreal Meza et al., 2022).
Proceso de Abastecimiento

Es una funcidon de importancia trascendental dentro de la logistica centrada en la
planificacion y adquisicion eficiente y estratégica de insumos y materias primas, asi como
en la seleccion de proveedores y el control de aspectos clave como precios y tiempos de
entrega.(Garcia, 2020). Se encarga de planificar, coordinar y controlar el flujo de materiales
y productos desde los proveedores hasta la empresa, asegurando la disponibilidad oportuna
de los insumos necesarios para las operaciones. Incluye actividades como la seleccion de
proveedores, gestion de compras, recepcion de materiales y control de inventarios, su
propdsito central es garantizar el suministro eficiente de materias primas, mercancias y
demads insumos necesarios para ejecutar los procesos de produccion. (Villarreal Meza et al.,

2022).

Este concepto es un elemento fundamental en el desarrollo del presente estudio por
ser una de las variables que abarca las dimensiones de disponibilidad y continuidad

operativa.
Gestion de inventario

La gestion de inventarios implica el conjunto de estrategias y procedimientos
utilizados para determinar cudnto, cuando y donde almacenar productos o insumos, a fin de
satisfacer la demanda sin generar excesos ni desabastecimientos. Kaynov et al. (2024), la
definen como la busqueda de la mejor ubicacion posible de los bienes en los distintos puntos
de la cadena de suministro para lograr equilibrar dos metas contrapuestas: reducir los costos
asociados al inventario a la vez que se logran altos niveles de satisfaccion de pedidos. La
medicion de este concepto se dard por medio de dos indicadores clave, la exactitud de

registro de inventario y la rotacion de inventario.
Manejo de Materiales

En particular, el manejo y la logistica de materiales comprende las operaciones
relacionadas con la recepcion de insumos, la verificacion de que estos correspondan en

cantidad y caracteristicas con lo estipulado en las ordenes de compra, asi como la
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organizacion y comunicacion entre los distintos actores del proyecto para garantizar un flujo
adecuado y oportuno de materiales, evitando retrasos o faltantes que puedan afectar la

continuidad de las actividades (Yildiz et al., 2024).
Indicadores logisticos

Son métricas utilizadas para evaluar el desempefio de las funciones logisticas en una
empresa, pueden abarcar diversas areas, como almacenamiento, gestion de inventarios y

satisfaccion del cliente, etc. La medicion del rendimiento logistico es fundamental para:

* Identificar Oportunidades de Mejora: Los indicadores ayudan a sefalar areas
donde se pueden optimizar procesos y reducir costos.

» Toma de decisiones: Proporcionan datos concretos que respaldan decisiones
estratégicas y tacticas, los indicadores son herramientas fundamentales para la
toma de decisiones oportunas (Teiler et al., 2019).

* Monitorear el Rendimiento a lo Largo del Tiempo: Permiten realizar
comparaciones histdricas y evaluar el impacto de las mejoras implementadas.

» Alinear las operaciones con los objetivos estratégicos: Facilitan la conexion entre
las actividades logisticas y los objetivos generales de la empresa.

TOC (Teoria de las restricciones)

Es una metodologia sistémica de gestion y mejora (Mayo A et al., 2024), desarrollada
por Eliyahu M. Goldratt, que se centra en identificar y gestionar el factor limitante, también
llamado dentro de la metodologia como restriccion, que impide a una organizacion alcanzar

sus objetivos de manera mas eficiente, siendo sus premisas principales:

* Todo sistema tiene al menos una restriccion.
= La restriccidon determina el ritmo o desempeiio maximo del sistema.
* Mejorar partes no restringidas no mejora el rendimiento total si la restriccion no se
gestiona.
Como indica Rodriguez (2021), TOC propone un proceso de cinco pasos para gestionar
la restriccion que limita la capacidad del sistema, con el objetivo de aumentar su rendimiento

(throughput), estos 5 pasos son:
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Figura 2
Procesos de 5 pasos TOC

(1]

Identificar

3]

Subordinar

La figura 2 muestra el proceso de 5 pasos propuesto por la teoria de las restricciones.

* Identificar: El elemento, proceso o subproceso que limita el rendimiento global del
sistema.

= Explotar: La restriccion identificada maximizando su rendimiento.

* Subordinar: Todos los demas procesos al ritmo de la restriccion identificada para
evitar sobrecargas o generacion de nuevos cuellos de botella.

» Elevar: Aumentar la capacidad de la restriccion identificada solo si es necesario, ya
que puede requerir inversiones o cambios sustanciales en el proceso.

= Repetir: Como parte de la mejora continua se reinicia el ciclo de mejora para lograr
identificar la siguiente restriccion.

Esta metodologia sera el eje fundamental sobre la que se estructura el presente estudio.

DBR (Drum — Buffer - Rope)

Como indican, Mayo A et al. (2024), el método DBR se presenta como una de las
herramientas de la Teoria de las Restricciones (TOC) para las operaciones, sincronizando el
flujo de trabajo con la restriccion del sistema, asegurando que toda la operacion se alinee
con el ritmo de la restriccion para maximizar el rendimiento global, sus componentes
principales son:

= Drum (Tambor): Fija el ritmo del sistema ya que representa la restriccion del sistema

(por ejemplo, un proceso lento, una maquina clave o un proveedor critico). Marca el

ritmo de trabajo que todo el sistema debe seguir.
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= Buffer (Amortiguador): Se implementa para proteger la restriccion contra las
variaciones del entorno, es un colchdn de tiempo o inventario de seguridad ubicado
antes de la restriccion para protegerla de interrupciones (como retrasos de
proveedores, variacion de la demanda o fallos operativos).

= Rope (Cuerda): Limita la liberacion de nuevo trabajo para que esté alineada con el
ritmo de la restriccion, es la sefial que controla el lanzamiento de materiales al
sistema, de acuerdo con la capacidad de la restriccion evitando la sobreproduccion y

acumulacion innecesaria.

DDMRP

La metodologia DDMRP plantea una estrategia innovadora para el control y la
gestion de inventarios, cuyas bases radican en TOC, conceptualmente DDMRP se distingue
por incorporar elementos LEAN a los de la Teoria de las Restricciones tradicionalmente
utilizados en el calculo de buffers o amortiguadores (inventarios de seguridad) introduciendo
el concepto amortiguadores dindmicos, con el objetivo de controlar los niveles de inventario
y responder a la demanda cada vez mas cambiante, una de las ventajas clave de DDMRP
sobre los sistemas tradicionales es que no se basa en prondsticos, lo que permite trabajar de
una manera mas agil y con menor incertidumbre en la demanda, minimizando asi el riesgo
de generar excesos de inventario o el desabastecimiento por una mala planificacion.
DDMRP se compone de cinco pasos principales segun Ptak y Smith (2019), como se muestra
en la figura 3, los que permiten planificar y controlar el flujo de materiales en una cadena de

suministro.

Figura 3
Componentes de DDMRP

Demand Driven Material Requirements Planning (DDMRP)

Posmmf\a_mlento Perfiles y Niveles Ajustes Planeacion Ejecucién visible
estratégico del B basada en la .
. . de Buffer Dindmicos y colaborativa
inventario demanda
Posicionar Proteger Halar

1—2—3—4—5

Fuente: (Ptak y Smith, 2019)
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Posicionamiento estratégico del inventario

Se busca identificar la mejor ubicacion del inventario en la cadena de suministro,
permitiendo asi desacoplar procesos y mitigar la variabilidad tanto de la demanda como del
suministro, con este primer componente se busca evitar la propagacion de la incertidumbre

también conocida como “efecto latigo”.
Perfiles y niveles de buffer (amortiguador)

Es el dimensionamiento de los amortiguadores o niveles de stock de seguridad que se
establece para cada articulo o material del inventario, las siguientes variables son necesarias

para el célculo de los buffers:

* (CPD: consumo promedio diario, a diferencia de los sistemas tradicionales los buffers
se dimensionan considerando la demanda o consumo real.
» Lead time: tiempo de entrega, es decir el tiempo que se tarda desde la colocacion de
una orden desde un proceso hasta que el otro proceso ejecuta su entregable.
* MOQ: cantidad minima a ordenar, ya sea para la compra, produccion o distribucion
de un articulo.
* DOC: ciclo o frecuencia de orden, es decir cada qué periodo se puede generar una
orden de compra, produccion o distribucion.
= LTF / VF: factor de lead time / factor de variabilidad, ambos representan la
variabilidad del tiempo de entrega y la demanda respectivamente, se los trabaja en
porcentaje.
Con estas variables se ejecutardn los calculos para las distintas zonas del amortiguador,
acorde a la metodologia un buffer o amortiguador cuenta con tres zonas codificadas con
colores, cada una de las cuales cumple un propdsito para el control eficiente de inventarios

(Paredes R et al., 2022).

= Zona verde: Es el ntcleo del proceso de generacion de pedidos, determina tanto la
frecuencia como el tamafio de estos, su valor estd determinado por el calculo que
produzca la mayor cifra.

Zona Verde = MAX [ MOQ, ( Lead time x CPD x VF)]
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= Zona amarilla: Es el nucleo de cobertura de inventario en el amortiguador, su valor
estd determinado por la relacion entre el consumo promedio diario de cada material

y su lead time.

Zona Amarilla = (CPD x Lead time)
= Zona roja: Es una zona de seguridad insertada en el amortiguador, su valor esta
determinado por la relacion entre las variables antes indicadas, pero que dependera
en gran medida de la variabilidad, cuanto mayor sea esta, mayor sera la zona roja.

Para un mejor entendimiento de su calculo se particiona su desarrollo en tres

ecuaciones secuenciales:

Rojo seguro = (Rojo base x VF)
Rojo Base = (CPD x Lead time x LTF)
Zona Roja = (Rojo seguro + Rojo base)

Estas zonas a su vez crean los denominados topes de zonas, que son los limites
calculados dinamicamente como la suma de sus zonas inferiores y sirven para el control del
flujo de materiales, estos topes son:

Tope de rojo = zona roja
Tope de amarillo = zona roja + zona amarilla

Tope de verde = Zona roja + zona amarilla + zona verde

Acorde a la metodologia el tope de verde (TDV) representa lo que normalmente se
conoce como inventario maximo, el tope de amarillo (TDA) seria el punto de reposicion y
el tope de rojo (TDR) el inventario minimo de un material. Para un mejor entendimiento de
la diferencia entre zonas y topes, se muestra en la figura 4 una ilustracion de lo que

corresponde a cada una.
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Figura 4

Zonas y Topes de Buffer
DV
Zona
Verde
TDA
Zona
Amarilla
TDR

Ajustes Dinamicos

La evolucion de TOC hacia DDMRP en cuanto al calculo de los amortiguadores,
reconoce la necesidad de actualizar o reajustar constantemente el dimensionamiento de estos
debido a las variaciones existentes tanto en el consumo como en el abastecimiento de cada
material, por tanto, es fundamental contar con un sistema o método de alerta que permita
analizar si se requiere una actualizacion de las variables utilizadas, especialmente del CPD
que es la de mayor importancia dentro del dimensionamiento de buffers, acorde a Ptak Y
Smith, (2019), esta alerta debe plantear preguntas respecto al incremento o decrecimiento
del consumo que deben ser consideradas dentro de las validaciones de los planificadores,
cuyas respuestas deben llevar a la toma de decisiones para el ajuste del CPD en caso de ser

requerido forzarlo.
Planificacion basada en la demanda

DDMRP introduce el concepto denominado Flujo Neto, el cual proporciona la sefial
para alertar la generacion de ordenes de suministro acorde a la alerta de colores que incluye
la metodologia (rojo, amarillo, verde), cuando esta variable baja del punto de reposicion que
esta establecido como el TDA (tope de amarillo), es cuando se debe generar la orden de
suministro para llegar al maximo nivel del buffer o también conocido como TDV (tope de

verde), la ecuacion de flujo neto se define de la siguiente manera:
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Flujo Neto = Inventario fisico + inventario en curso
— demanda calificada

Ejecucion visible y colaborativa

La metodologia DDMRP provee la visibilidad del estado de cada material o articulo
por medio de la alerta de colores establecida y el valor proporcionado por el calculo del flujo
neto, para que el equipo de planificadores pueda identificar y priorizar correctamente

acciones y gestion para evitar situaciones de desabastecimiento o sobre stock.

2.4. Marco Legal
El tema abordado en esta investigacion se encuentra guiado y respaldado por las
diversas leyes y reglamentos emitidos por los organismos de control. A continuacidn, se

especifican las normativas legales correspondientes:
Ley de Compaiiias

Regula la creacion, organizacion, funcionamiento y disolucion de las sociedades en
Ecuador. Esta ley es fundamental para entender la estructura legal de SKC INGENIERIA
CIA LTDA vy las obligaciones que tiene como empresa (Lexis S.A., 2023).

Resoluciones y Normativas del SRI

Normativa sobre Régimen Impositivo Simplificado: Facilita la tributacion para
pequefias y medianas empresas, lo que puede afectar las decisiones logisticas y de

produccion de SKC INGENIERIA.
Ley de Seguridad Social

La gestion del personal involucrado en los procesos logisticos y productivos es

fundamental. Por lo que la empresa debe:

Cumplir con las obligaciones laborales: Asegurar que todos los empleados
involucrados en las operaciones estén debidamente registrados y cuenten con los beneficios

de seguridad social (IESS, 2001).
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Normativas Locales y Municipales

Estas regulaciones locales pueden influir en la operacién de empresas estableciendo

requisitos especificos para la industria metalmecanica.

El Gobierno autébnomo descentralizado de Manta segun el articulo 30.3 de
la Ley Organica de Transporte Terrestre, Transito y. Seguridad vial establece que los
gobiernos autonomos regionales, metropolitanos o municipales, son responsables de la
planificacion operativa del control del transporte terrestre, transito y seguridad vial,
planificacion que estara enmarcada en las disposiciones de caracter nacional emanadas desde
la agencia nacional de regulacion y control del transporte terrestre, transito y seguridad vial,

y deberan informar sobre las regulaciones locales que se legisle.

Que, el literal f del articulo 30.5 de la Ley Organica de Transporte Terrestre, Transito
y Seguridad Vial, faculta a los Gobiernos Autonomos Descentralizados Metropolitanos y
Municipales, entre otras, las competencias para construir terminales terrestres, centros de
transferencia de mercaderia, alimentos y trazados de vias rapidas, de transporte masivo o

colectivo (ORDENANZA GADMC-MANTA No. 032, 2023).

Gobierno autonomo descentralizado de Guayaquil establece que la ordenanza que
regula los servicios de estudio de impacto vial, informe de factibilidad vial por
fraccionamiento de lote que contemplen apertura e implementacion de vias y andlisis de
accesibilidad vehicular y peatonal del cantén guayaquil (Municipalidad de Guayaquil,
2024). El muy Ilustre Cuerpo de Bomberos de Manta y Guayaquil que estan siempre prestos

a brindar sus servicios en caso de emergencias viales.
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CAPITULO III
METODOLOGIA

3.1. Descripcion del area de estudio / grupo de estudio

El estudio se llevo a cabo en la empresa SKC INGENIERIA CIA LTDA, ubicada en
la ciudad de Guayaquil (ubicacion mostrada en figura 5) cuya actividad es la elaboracion y
realizacion de proyectos de ingenieria mecanica, los datos informativos de la empresa se
muestran en la tabla 5, para este trabajo la poblacion estuvo conformada por las areas
administrativa, de logistica y produccion de la empresa, se consideraron entonces 13
colaboradores entre gerentes (1), jefes (2), supervisores (2), auxiliares y operarios (8) que
tienen injerencia en los procesos de estas areas como se muestra en la Figura 6, y también
los clasificaron a las materas primas y herramientas en grupos para un mejor analisis, como
se observa en la Tabla 6, donde se refleja informacion respecto al inventario, compras y

consumos anuales de los periodos 2024 y 2025.

3.2.1. Datos generales de la empresa

Tabla §
Datos Generales de la Empresa

Informacion Descripcion
Razon social SKC INGENIERIA C. LTDA.
RUC 1391900864001
Inicio de actividades 14/03/2019
Establecimiento matriz Manabi / Manta / Manta
Establecimientos adicionales Guayas / Guayaquil / Febres cordero

Nota: informacion obtenida por medio del SRI en linea (2025)

En la tabla 5 se reflejan los datos principales de la empresa objeto del presente
estudio, informacidn que corresponde a nombre registrado en el servicio de rentas internas,
asi como su numero de RUC, fecha de inicio de actividades y los establecimientos con que
cuenta la empresa, su matriz administrativa ubicada en la ciudad de Manta, y su sede

operativa ubicada en la ciudad de Guayaquil.

En la figura 5 se muestra la ubicacion geografica de la sede operativa, también
denominado taller operativo, en donde la empresa realiza la mayor parte de sus actividades

operativas y en donde se ejecuta el presente estudio.
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Figura §
Ubicacion geogrdfica del taller operativo de la empresa en la ciudad de Guayaquil
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Fuente: Google Maps (2025)

3.2.2. Organigrama de la empresa

Figura 6
Organigrama de la empresa

Gerencia
General

Jefe de
proyectos

Supervisor de Auxiliar de
proyectos logistica

Del mismo modo en la figura 6 se refleja el organigrama completo de la empresa, la
misma que esta compuesta de una gerencia general, una jefatura de proyectos que cuenta
con 2 supervisores y 7 colaboradores en el area operativa. La empresa también cuenta con

un administrador que cuenta con 1 auxiliar de logistica.

En la tabla 6 se ha enlistado la informacion que corresponde a la agrupaciéon de
materiales y herramientas con que cuenta la empresa para desarrollar sus actividades

operativas, se ha compilado informaciéon correspondiente a nimero de items, cantidad de
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inventario, valor monetario del inventario, el consumo de los ultimos periodos. Datos que

seran relevantes para el presente estudio.

Tabla 6
Listado de informacion de materiales y herramientas clasificados en grupos de materiales
Grupo Material ] # Inv?lftario Inv'entario Consumo Compras Consumo Compras
items fisico dolares 2024 2024 2025 2025
Acs. Adm 2 16 $6.5 115 124 56 63
Acs. Civil 14 75 $44.5 603 759 224 143
Acs. Eléctrico 5 67 $32.8 356 503 171 91
Acs. Metalmecanico 55 2715 $2,200.2 7289 11545 3429 1977
Acs. Sanitaria 5 46 $24.1 346 456 192 131
EPP 30 696 $693.8 2387 2913 1042 1224
Fungibles 15 369 $182.8 1744 2114 732 733
Herramienta 15 41 $136.0 199 238 53 57
Repuesto 12 38 $96.3 313 372 112 91
Total general 153 4063 $3417.1 13352 19024 6011 4510

Nota: Fuente sistema ERP de la empresa, datos en unidades

3.2. Enfoque de la investigacion

La presente investigacion adopta un enfoque metodoldgico de tipo mixto, al integrar
componentes cuantitativos y cualitativos en el analisis con el objetivo de lograr una
comprension integral del proceso logistico de abastecimiento en la empresa SKC
INGENIERIA CIA. LTDA. Este enfoque resulta util debido a la naturaleza de la
investigacion ya que involucra tanto variables medibles como percepciones, practicas

operativas, etc.

Desde el enfoque cuantitativo, se recopilaron y analizaron datos numéricos respecto
aniveles de inventario, rotacion de stock, niveles de consumo o demanda y otros indicadores
de la gestion logistica, lo que posibilitd la medicion objetiva del desempefio de los procesos
mediante el uso de estos indicadores clave de desempeio (KPI’s), asi como la evaluacion

numérica del impacto de la propuesta antes y después de su implementacion.

Desde el enfoque cualitativo permitié identificar, analizar y comprender las causas
del desabastecimiento y las debilidades en los procesos, a través de entrevistas y observacion

directa de las practicas operativas, criterios de toma de decisiones y percepcion de los actores
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clave involucrados en el proceso logistico, toda esta informacién clave para comprender el

contexto organizacional actual y orientar el disefio de la propuesta de mejora.

3.3. Tipo de la investigacion

El estudio corresponde a un tipo de investigacion aplicada y descriptiva. Es aplicada
porque tuvo como propoésito utilizar el conocimiento tedrico y practico para disefar un
modelo logistico que solucione un problema especifico identificado en el contexto
organizacional. Es también descriptiva, ya que busco caracterizar detalladamente el proceso
actual de abastecimientos e identificar las restricciones presentes en la gestion de inventarios

y comprender los factores que inciden en la ineficiencia del sistema.

Adicionalmente, la investigacién tiene un componente analitico-sintético al
descomponer los procesos existentes para su analisis individual (fase analitica), y
posteriormente integrar los hallazgos en una propuesta de mejora con un modelo logistico
(fase sintética), mediante la aplicacion de amortiguadores del método Drum-Buffer-Rope
(DBR) de la Teoria de las Restricciones potenciado con la evolucion del DDMRP, la
clasificacion ABC de inventarios y la aplicacion de principios fundamentales de la

metodologia 5’s.

La informacion se recolectd a través de técnicas documentadas como encuestas,
entrevistas y analisis estadistico basico, complementada con observacion directa de las

operaciones logisticas en el area de abastecimientos.

3.4. Variables del estudio

Las variables de la investigacion corresponden a elementos o atributos que pueden
presentar distintas manifestaciones cuantificables. Su correcta identificacion y analisis
permite que el estudio sea replicable, facilitando la obtencion de resultados consistentes.
Acorde al articulo de Arturo et al. (2011), la variable independiente es la supuesta causa o
antecedente, mientras que la dependiente es el efecto o resultado que se espera que cambie
debido a la independiente, bajo esta premisa, se establecieron las siguientes variables de

estudio:
Variable Independiente: Gestion logistica

Variable Dependiente: Proceso de abastecimiento
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3.5. Operacionalizacion de las variables

En la investigacion cuantitativa, las variables no son solo caracteristicas para
estudiar, sino el pilar central sobre el que se construye y se desarrolla todo el proceso. Por lo
que su correcta definicion y operacionalizaciéon son esenciales para la objetividad y

confiabilidad de los resultados (Monje, 2011).

En la tabla 7 se muestra de manera estructurada como se traducen las variables en
elementos medibles que permitieron cuantificar la necesidad que estas tienen sobre los
procesos de la empresa y que también sirvieron para contrastar la efectividad de la

implementacidn propuesta en este estudio.
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Tabla 7

Operacionalizacion de las variables

Variable Dimensiones

Subdimensiones

Indicadores

Formulas

Planificacion de
requerimientos

Control de inventario
Gestion logistica (Variable

Independiente)

Seguimiento logistico

Disponibilidad

Proceso de abastecimiento
(Variable Dependiente)

Continuidad operativa

Herramientas y materia
prima

Inventario fisico y tedrico

Herramientas tecnologicas de

control

Herramientas y materia
prima

Interrupciones por falta de
materiales

Nivel de planificacion de
requerimientos

Exactitud de planificacion

Exactitud de Registro de
Inventario

Rotacién de inventario

Porcentaje de trazabilidad
del inventario

Cumplimiento de registros
de ingreso y salida

Nivel de desabastecimiento

Tiempo de reposicion de
stock

Numero de interrupciones
mensuales

Indice de cumplimiento del
abastecimiento

(Requerimientos planificados / Requerimientos
totales) x 100

(Pedidos correctamente planificados / Total de
pedidos planificados) x 100

($ Inventario fisico / $ Inventario tedrico) x
100

Costo de ventas / Inventario promedio

(Productos trazables / Total de productos) x
100

(Registros correctos / Total de movimientos) x
100

(ftems con quiebre de stock / Total de items) x
100

Fecha recepcion — Fecha solicitud

Conteo

(Ordenes entregadas completas / Total
ordenes) x 100
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3.6. Procedimientos

Los procedimientos metodolégicos se organizaron en fases acorde a los objetivos
especificos de la investigacion, contemplando en cada fase el desarrollo de actividades
sistematicas para la recoleccion, analisis e interpretacion de datos, que permitiran comprender
el problema de desabastecimiento en la empresa SKC INGENIERIA CIA. LTDA. y proponer
una solucidon eficaz mediante la aplicacion de herramientas propias de la Teoria de las
Restricciones (TOC), complementadas con la clasificacion ABC para la gestion estratégica de

inventarios.

3.6.1. Diagnostico del proceso de abastecimiento

Con base en el primer objetivo, en esta primera etapa se realizé el levantamiento de
informacion cuantitativa y también cualitativa sobre el comportamiento actual del sistema
logistico de abastecimiento, con especial énfasis en el manejo de inventarios, tiempos de
reposicion, rotacion de stock y niveles de consumo o demanda, datos que se obtuvieron de la
informacion que posee la empresa en sus sistemas como se muestra en el anexo 4 y otros

archivos.

Como parte del diagnostico cuantitativo, se aplico la clasificacion ABC de las materias
primas y herramientas, a fin de identificar aquellas de mayor impacto econémico y logistico en
la operacidn, esta técnica permitid jerarquizar los materiales segun su valor de consumo,
estableciendo prioridades en el control y gestion de inventarios, se identificaron también cuellos
de botella, puntos de variabilidad y causas recurrentes que generan el desabastecimiento.
Paralelamente se calcularon los buffers o amortiguadores segin las férmulas de
dimensionamiento DDMRP para poder conocer el estado del inventario respecto a los criterios
aplicados a la metodologia TOC. Ya que la investigacion adoptd un enfoque mixto, de tipo
descriptivo y aplicado, se disefaron instrumentos de recoleccion de datos como encuesta

estructurada dirigida al personal operativo y logistico.

Como parte del diagnodstico cualitativo se realizaron entrevistas semiestructuradas
aplicadas a lideres del area y responsables del abastecimiento. Ademas, se incluy6 en esta etapa
el céalculo de indicadores clave para diagnosticar la gestion logistica y el proceso de

abastecimiento.
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Métodos de recoleccion de datos

Los métodos de recoleccion de datos en la investigacion cuantitativa, segun Arturo et
al. (2011), son los caminos y procedimientos utilizados para obtener informacion medible y
cuantificable sobre las variables, mientras que la investigacion cualitativa busca obtener datos
narrativos y no numéricos para comprender en profundidad un fenémeno desde la perspectiva
de los sujetos. La eleccion es estratégica y depende de los objetivos y la naturaleza del estudio,
bajo esta premisa en la tabla 8 se presentan los métodos seleccionados para el levantamiento de

informacion del presente estudio.

Tabla 8
Métodos seleccionados para recoleccion de datos
Método de recoleccion Tipo Propésito en el estudio
Revision documental Datos historicos para diagnostico
Cuantitativa
Encuestas Medicion de percepciones logisticas

o ] Profundizacion en causas de
Cualitativa Entrevistas )
problemas logisticos

Métodos cuantitativos

Revision documental

Se realiz6 la revision documental de los datos historicos de la empresa sobre los niveles
de inventario, consumo de materias primas e insumos, registros de 6rdenes de compra y otros
datos que se reflejan en la tabla 9. Las fuentes que se utilizaran para este estudio son los registros
de la empresa de su ERP, hojas de célculo internas, reportes de bodega, correos electronicos y
registros de compras, esta informacion servira para el diagnostico del estado actual de los
procesos de abastecimiento de la empresa, también como base para aplicar la clasificacion ABC

de los inventarios y también establecer los pardmetros del modelo DBR.

Tabla 9
Datos de informacion de materiales recopilados en revision documental
Codigo de material Descripcion de material Consumos 2024
Fecha tltima compra Cantidad de stock Consumos 2025
Fecha tultimo movimiento Ddlares en stock Compras 2024
Dias de inventario Costo promedio del stock Compras 2025

Nota: Fuente sistema ERP de la empresa.
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Encuestas

Con el objetivo de medir la percepcion interna que tiene el personal de la empresa sobre
los procesos de planificacion de requerimientos, abastecimiento e inventarios, asi como la
calidad del flujo de informacién y la coordinacidn entre areas, se aplicaron encuestas y se centrd
como publico objetivo los 13 colaboradores que laboran en la empresa y corresponden a los
procesos de administracion, logistica y produccion, debido a su conocimiento y experiencia en
los procesos de la empresa, para garantizar asi una comprension integral y objetiva de los
procesos, por tal motivo no se consideran proveedores u otros stakeholders. Las preguntas
planteadas en la encuesta se muestran en la tabla 10.

Tabla 10
Preguntas planteadas en encuesta al personal

# pregunta Pregunta ;Considera usted que...?

Pregunta 1 La planificacion logistica es eficiente

Pregunta 2 Se realiza una programacion semanal de las necesidades de compra
Pregunta 3 Se cumplen los tiempos de entrega previstos por parte de proveedores
Pregunta 4 Se cuenta con el stock de materia prima disponible ante los requerimientos
Pregunta 5 Se realiza una revision periddica de los niveles de stock
Pregunta 6 Se cuenta con un sistema adecuado para la rotacion de inventario
Pregunta 7 Se mantiene registros precisos y actualizados del inventario
Pregunta 8 Existe una coordinacion efectiva entre el area de logistica y produccion
Pregunta 9 Se cuentan con indicadores para medir el rendimiento del proceso
Pregunta 10 Se cumplen los tiempos de entrega previstos por parte de logistica

Nota: Fuente encuesta

Métodos cualitativos

Entrevistas

Se ejecutaron entrevistas que permitieron obtener informacion sobre las experiencias y
opiniones relacionadas con los procesos de planificacion y abastecimiento, asi se pudieron
identificar las restricciones y oportunidades que tiene la empresa para comprender las causas
del desabastecimiento, la dindmica entre areas y la toma de decisiones en la planificacion de
requerimientos, estas se aplicaran a gerencia, jefaturas y trabajadores clave de los procesos

logisticos, la guia de preguntas se muestra en la tabla 11.
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Tabla 11
Guia de preguntas para entrevistas

Tipo de pregunta Guia de pregunta

Descripcion de funciones: ¢ Podria explicarme brevemente sus responsabilidades
actuales en el proceso logistico?

Percepcion de la logistica: Desde su experiencia, ;como describiria el funcionamiento
actual de la gestion logistica en la empresa?

Identificacion de problemas: ;Cuales considera que son las principales causas de
desabastecimiento que ha observado?

Preguntas base Impacto: {Como afectan estos problemas su trabajo diario y los resultados generales
(comunes a todos los niveles) de la empresa?

Comunicacion y coordinacion: ;Qué tan efectiva considera que es la comunicacion
entre las diferentes areas involucradas en el abastecimiento?

Recursos y herramientas: ;Cree que se cuenta con los recursos, tecnologias o
A
procedimientos necesarios para evitar desabastecimientos? ;Por qué?

Propuestas de mejora: ;Qué cambios propondria para optimizar la gestion logistica y
prevenir desabastecimientos?

(En qué momentos del proceso logistico suelen aparecer mas retrasos o faltantes de

materiales?
Preguntas por nivel (Qué procedimientos considera que podrian agilizar el trabajo en
A. Personal Operativo bodega/transporte/compras?

(Recibe retroalimentacion sobre los problemas detectados en la operacion? ;De qué
forma?

(Qué factores internos (procesos, recursos, comunicacion) y externos (proveedores,
) transporte, mercado) influyen mas en los desabastecimientos?
Preguntas por nivel
B. Mandos Medios (Qué indicadores o métricas utilizan para identificar problemas de abastecimiento?

(Qué tan flexible es la planificacion logistica ante cambios o imprevistos?

(Como se alinea la estrategia de abastecimiento con los objetivos generales de la

empresa?
Preguntas por nivel (Qué desafios estratégicos enfrenta SKC Ingenieria para garantizar un flujo constante
C. Mandos Altos de materiales?

(Qué inversiones o cambios estructurales considera prioritarios para evitar
desabastecimientos a largo plazo?

Nota: Fuente encuesta

Técnicas de recoleccion de datos

A diferencia del Método, que hace referencia al medio o camino a través del cual se
establece la relacion entre el investigador y el consultado para la recoleccion de datos y el logro
de los objetivos. Acorde a Arturo et al., (2011) el Instrumento es el mecanismo que utiliza el
investigador para recolectar y registrar la informacion, como ejemplos podemos citar a los
formularios, las pautas de observacion, las pruebas psicologicas, las escalas de opiniones y

actitudes, las listas u hojas de control, etc. La forma del instrumento depende de la técnica, y el
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contenido proviene de la operacionalizacion de las variables, en la tabla 12 se indican las
técnicas de recoleccion de datos utilizados para el presente estudio.

Tabla 12
Técnicas para recoleccion de datos

Técnica Método Propésito en el estudio

o o Datos historicos para clasificacion

Analisis documental Cuantitativo
ABC y modelo DBR
) ) o Medicion estructurada de variables
Encuestas tipo Likert Cuantitativo )
logisticas
. . o Identificacion de causas y

Entrevistas semiestructuradas Cualitativo

restricciones

Técnicas cuantitativas

Analisis documental o de registros historicos para clasificacion ABC

La fuente principal para la revision de registros documentales de la empresa corresponde
a su sistema ERP el cual es de desarrollo local y cuenta con modulos de compras, ventas,
contabilidad, inventarios, produccion. Se consideraron los 153 items que tiene registrados la
empresa como parte de sus inventarios, estos fueron agrupados en categorias acorde a su
funcionalidad, la informacién recopilada del sistema de la empresa posee una gran utilidad para
el desarrollo del presente estudio ya que los registros sirven como base para la aplicacion de la

clasificacion ABC y posterior mente la construccion del modelo de gestion logistica.

Paralelamente se desarrollo el calculo del dimensionamiento de buffers para el
inventario compuesto por 153 items, esto sirvid para realizar el analisis del estado actual del
inventario. Este andlisis fue posible mediante el dimensionamiento de buffers acorde a la
metodologia DDMRP, para el cudl se utilizo la informacion histérica obtenida mediante el
andlisis documental para poder establecer los perfiles y niveles de buffers acorde a la

metodologia.
Encuesta con escala tipo Likert

La encuetas disefiadas tuvieron un formato cerrado con preguntas claras y medibles, con
una escala de calificacion del 1 al 5, como se muestra en el anexo 2, estas encuestas se
ejecutaron de manera presencial a los 13 colaboradores que conforman las &reas de
administracion, logistica y también al de produccion, ya que son los clientes internos de los

procesos logisticos. Los aspectos medidos fueron, la planificacion de requerimientos, gestion
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de inventarios y coordinacion interdepartamental de procesos, el objetivo principal fue obtener
una valoracion cuantitativa de la percepcion del personal respecto al desempefio de la gestion

logistica actual,

Técnicas cualitativas

Entrevistas semiestructuradas

Las entrevistas disefiadas tuvieron una guia con preguntas abiertas enfocadas en
identificar las restricciones de la gestion logistica actual de la empresa como se evidencia en el
anexo 3, la ventaja de utilizar este tipo de entrevistas radica en que se puede profundizar mas y
asi validar las causas del desabastecimiento, las entrevistas se aplicaron a los responsables
directos del proceso de compras, gestion de inventario, asi como también a trabajadores clave

del 4rea de produccién y a los lideres de cada érea.

Explicacion de indicadores

Para un mejor andlisis del estado actual de la gestion logistica y los procesos
abastecimiento de la empresa, se ejecutd la medicion de varios KPIs que van relacionados con

las variables del estudio.

Variable independiente: Gestion Logistica

1. Nivel de planificacion de requerimientos
La empresa enfrenta el desabastecimiento de materias primas como uno de sus
principales desafios, mismo que se identifico como producto de la falta de planificacion y
coordinacién del abastecimiento oportuno, en este sentido se propuso este indicador para
garantizar una correcta planificacion y facilitar asi la prevision de la demanda de materias
primas, lo que contribuye a minimizar el riesgo de quiebres de stock y por lo tanto a garantizar

la continuidad de las operaciones.
Formula:

Requerimientos planificados

Nivel de planificacion = ( > x 100%

Requerimientos totales
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2. Exactitud de planificacion
En el mismo sentido se propuso el indicador de exactitud de planificacion el cual evalua
la cantidad de pedidos que se planifican sin errores o reprogramaciones, contribuyendo al flujo

adecuado de materias primas y por consiguiente a la continuidad operativa de la empresa.
Formula:

Pedidos correctamente planificados

Exactitud de planificacion = ( ) x 100%

Total de pedidos planificados

3. Exactitud de registro de inventarios (ERI)

El control del inventario es un elemento fundamental para asegurar el correcto
funcionamiento de un proceso logistico y productivo, por esto se presentd a este indicador
dentro de las dimensiones de la variable gestion logistica, con el que se midié el porcentaje de
exactitud que tiene la empresa en cuanto al inventario fisico almacenado versus el inventario
registrado en el sistema, una diferencia elevada entre el inventario tedrico y fisico refleja errores

en registros, impactando negativamente en la disponibilidad de materias primas.

Formula:

$ inventario fisico
ERI = - - — x 100
$ inventario teoérico

4. Rotacion de inventarios
Dentro de las dimensiones de control de inventario para la gestion logistica, se presentd
también la rotacion de inventarios como indicador clave que permite evaluar cudntas veces se
renovo el inventario y asi establecer un punto de referencia para contrastar luego de la
implementacion de la propuesta, una rotacion muy baja implica exceso de inventario, mientras
que una rotacion alta rotacion sin control puede generar desabastecimientos, por eso se debe
monitorear una rotacion adecuada del inventario que permita mantener niveles optimos de

stock, liberar espacio de almacenamiento y reducir el riesgo de obsolescencia.

Formula:

» ] ] Costo de ventas
Rotacion de inventarios = ( - - >
Inventario promedio
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5. Porcentaje de trazabilidad de inventario

Para esta misma variable de gestion logistica se propuso la implementacion del
porcentaje de trazabilidad de inventario como parte de las dimensiones de seguimiento
logistico, con el fin de medir que proporcion de materias primas pueden ser identificadas desde

su ingreso al sistema de la empresa hasta su utilizacion en los procesos productivos.

Formula:

o Productos trazables
Trazabilidad = ( ) x 100
Total de productos
6. Cumplimiento de registros de ingreso y salida
En el mismo sentido para las dimensiones del seguimiento logistico de la variable de
gestion logistica, se propuso la medicion del cumplimiento de registros de ingresos y salidas de

materias primas y herramientas, con el fin de evaluar el porcentaje de movimientos de

inventario que fueron correctamente registrados en las operaciones de la empresa.
Formula:

Registros correctos

Cumplimiento = ( > x 100%

Total de movimientos

Variable dependiente: Proceso de abastecimiento

7. Nivel de desabastecimiento
Del mismo modo para la variable dependiente se propusieron indicadores que permitan
validar el estado actual y luego contrastarlo con los resultados luego de la implementacion de
la propuesta, para una primera dimension de disponibilidad del proceso de abastecimiento se
realizo la medicion del nivel de desabastecimiento la cual mide el porcentaje de pedidos que no
se atendieron por falta de materias primas, es decir se validé la cantidad de items con quiebre

de inventario versus la cantidad total de items.
Formula:

[tems con quiebre de stock

Desabastecimiento = ( ) x 100%

Total de items
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8. Tiempo de reposicion de stock
Un tiempo de reposicion reducido mejora la capacidad de respuesta y reduce costos de
almacenamiento, mientras que tiempos excesivos aumentan la necesidad de mantener altos
niveles de stock de seguridad. El objetivo de proponer este indicador fue el de calcular cuantos

dias transcurren desde que se hace un pedido hasta que se recibe fisicamente,
Formula:
Tiempo de reposicion = Fecha de recepcion — Feha de solicitud

9. Numero de interrupciones mensuales
Para la dimension de continuidad operativa de la variable dependiente: proceso de
abastecimiento, se propuso medir el nimero de interrupciones mensuales que se generan por la
falta de materias primas contabilizando estas por conteo directo de eventos de interrupcion en

que ocurren en cada mes.
Formula:
Conteo directo de eventos de interrupcién mensuales

10. indice de cumplimiento del abastecimiento
Este indicador resume la eficacia del sistema de abastecimiento en cuanto al
cumplimiento del abastecimiento de los requerimientos solicitados en cuanto a su cantidad,
pertenece también a la dimension de continuidad operativa y mide el porcentaje de las 6rdenes

que fueron atendidas de manera completa,
Formula:

Ordenes completas

Cumplimiento = < ) x 100%

Total de 6rdenes

3.6.2. Propuesta del modelo de gestion logistica

En esta etapa y con base en los hallazgos, se plante6 un modelo de gestion sustentado
en la metodologia Drum-Buffer-Rope (DBR) potenciado con los avances de DDMRP para
regular el flujo de materiales y garantizar la continuidad operativa, complementado con la
clasificacion ABC de inventarios para priorizar recursos criticos, dicho modelo se reforz6 con

herramientas de planificacion y control manuales pero sistemadticas, que utiliza la informacion
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con la que la empresa ya cuenta y puede seguir alimentando por medio de su sistema actual por

lo que no requieren una alta inversion tecnologica.

3.6.3. Implementar herramientas de control

En la tercera etapa y con base en los hallazgos anteriores, se implementara de manera
conceptual el método DBR orientado a reorganizar el sistema de planificaciéon e inventarios
segun el ritmo del recurso restringido (Drum), definiendo los buffers (inventarios de seguridad)
adecuados mediante las ultimas actualizaciones que brinda DDMRP dentro de la metodologia
TOC para proteger el flujo de materiales e informacion de la variabilidad inherente que genera
tanto la oferta como la demanda. Mediante la aplicacion de los principios de la gestion de la
demanda que ofrece DDMRP, se establecieron mecanismos de sincronizacion que aseguren el
abastecimiento oportuno, evitando tanto la escasez como el exceso de inventario, en esta etapa
se considerd la ejecucion del modelo mediante hojas de célculo dinamicas desarrolladas en
Excel, permitiendo proyectar el impacto de la propuesta sobre la eficiencia del sistema logistico.

El desarrollo de esta herramienta se presenta en el capitulo IV.

3.6.4. Evaluacion del impacto de la propuesta

Como etapa final y con el fin de evaluar el impacto de la propuesta de optimizacion
logistica planteada, se desarroll6 un analisis comparativo antes y después de la implementacion
de las herramientas de control, utilizando para esto indicadores clave de desempefio (KPI)
relacionados con los procesos de abastecimiento e inventario. Los indicadores mas relevantes
para la gestion logistica se plantearon en la operacionalizacion de variables como se explico en

el diagnostico del problema. Los resultados detallados se presentan en el capitulo IV.
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CAPITULO IV
RESULTADOS Y DISCUCION

El presente estudio permiti6 evaluar y evidenciar la situacion actual del proceso de
abastecimiento y presentd un modelo de gestion logistica que evidencié una mejora
significativa en la planificacion eficiente de los requerimientos de abastecimientos de
herramientas y materias primas para la empresa SKC INGENIERIA CIA. LTDA., Los
resultados obtenidos reflejan el impacto de la propuesta implementada en el proceso de

abastecimiento y control de inventarios.

4.1. Diagnéstico del estado actual del proceso

En primer lugar, se ejecutd el diagnodstico del estado actual del proceso mediante las
técnicas de recoleccion de datos como la revision documental de la informacion relacionada a
materiales, inventarios, rotacion, etc., Asi como las encuestas y entrevistas realizadas al

personal.

El diagnostico del proceso de abastecimiento evidenci6 limitaciones significativas
especialmente en la planificacion de requerimientos y control de inventarios, cuyos resultados
iniciales fueron del 0%, lo que afectaba directamente a la continuidad operativa, teniendo un
promedio de 22 interrupciones mensuales debido a la falta de disponibilidad de materias primas
y herramientas generada por los frecuentes quiebres de stock. Estos hallazgos coinciden con lo
indicado por Perero (2022), quien destaca que la ausencia de metodologias de control
estructurado en empresas metalmecéanicas genera pérdidas econémicas y una baja eficiencia

operativa.

Los datos utilizados para esta etapa fueron obtenidos de los sistemas y bases de datos
de la empresa, parte de la informacion recopilada se muestra en la tabla 13 y posee una gran
utilidad para el desarrollo del presente estudio ya que estos registros sirven como base para
realizar el diagndstico del estado actual del proceso mediante la clasificacion ABC de
inventarios, el dimensionamiento de buffers acordes al estado actual y posteriormente calculo

del estado inicial de los indicadores clave.
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Tabla 13

Datos agrupados por grupo categoria de producto

Grupo categorfa # items Inventario Inventario Consumos 'Compras Consumos 'Compras
fisico délares 2024 2024 2025 2025
Acs. Adm 2 16 $6.5 115 124 56 63
Acs. Civil 14 75 $445 603 759 224 143
Acs. Eléctrico 5 67 $32.8 356 503 171 91
Acs. Metalmecanico 55 2715 $2,200.2 7289 11545 3429 1977
Acs. Sanitaria 5 46 $24.1 346 456 192 131
EPP 30 696 $693.8 2387 2913 1042 1224
Fungibles 15 369 $182.8 1744 2114 732 733
Herramienta 15 41 $136.0 199 238 53 57
Repuesto 12 38 $96.3 313 372 112 91
Total general 153 4063 $3,417.1 13352 19024 6011 4510

Figura 7

Grdfico de dolares en inventario y numero de items por Grupo categoria

Acs. Metalmecanico

EPP
Fungibles
Herramienta
Repuesto
Acs. Civil
Acs. Electrico
Acs. Sanitaria

Acs.Adm

W55

130

$694

$183

$136
$96
$45
$33
$24

$7

Inventario délares M #items

$2.200

En la figura 7 podemos apreciar que la mayor cantidad de inventario, tanto en dolares

como en nimero de items corresponde al grupo categoria de accesorios metalmecanicos con

$2200 dolares y 55 SKU, en segundo lugar, se encuentran los EPP (equipos de proteccion

personal) con $694 dodlares y 30 SKU. Adicionalmente en la figura 8 podemos apreciar la

participacion de cada una de este grupo categoria en el consumo dentro de los procesos

productivos que se realiz6 durante el periodo del estudio realizado, del mismo modo en primer

lugar se encuentran los accesorios metalmecanicos con una participacion del 55% de consumos,

en segundo lugar, los EPP con el 18% de consumos. Esta informacion ayudé a comprender

cuales son las categorias de mayor impacto dentro de los procesos productivos de la empresa.
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Figura 8
Grdfico de participacion en consumos por cada categoria grupo

Acs. Metalmecanico 55%
EPP 18%
Fungibles 13%
Acs. Civil 4%
Acs. Electrico 3%
Acs. Sanitaria 3%
Repuesto 2%

Herramienta 1%

Acs.Adm 1%

4.1.1. Clasificacion ABC de inventarios

Para la clasificacion ABC se realizo un método cruzado o combinado, dividiendo a los
items por dos criterios, el primero de estos fue el consumo o demanda que han tenido en el
periodo 2025 y el segundo criterio fue el valor monetario de estos items. Al utilizar este enfoque
combinado enfocado en la rotacion y valor de los items se puede garantizar un mejor enfoque

asegurando asi una adecuada clasificacion del portafolio.

Primero se ejecutdé un ABC tradicional con cada criterio, es decir, se calculd la
participacion o frecuencia relativa de cada item, en primer lugar, acorde a su rotacion y luego

acorde a su valor en inventario. La férmula y calculo ejecutado para cada item fue el siguiente:

Formula:
Consumo del item X
Frecuencia relativa = ( - ) x100%
Consumos totales de todos los items
Célculo individual para el item “Funda soldadura Esab 6011 1/8 5Kg”:
9
. . o o
Frecuencia relativa por rotaciéon (6011) x 100%
Frecuencia relativa por rotacién = 2.15%
F ) lati lor = $2140.24 100%
recuencia relativa por valor = $8859.00 X 0

Frecuencia relativa por valor = 24.16%
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Finalmente se procedié al ordenamiento de los items de mayor a menor acorde a su

frecuencia relativa en cada criterio, esto permiti6 realizar la clasificacion ABC individual de

cada criterio y posteriormente la clasificacion combinada del inventario acorde a su rotacion y

valor, como se muestra en la tabla 14.

Tabla 14
Resultados de los items tipo A luego de clasificacion ABC combinada
Consumo Valor Frec ABC
Categoria Articulo ABC un Frec $ ABC
2025 consumo un
A FUNDA
cs.
SOLDADURA ESAB 129 $2,140.24 2.15% A 24.16% A A
Metalmecanico
OK 6011 1/8 SKG
Acs. SOLDADURA
112 $1,961.46 1.86% A 22.14% A A
Metalmecanico INDURA 7018 5K
Acs. DISCO DESBASTE 7
142 $324.84 2.36% A 3.67% A A
Metalmecanico *1/4 * 7/8 NORTON
CHALECO
REFLECTIVO DE
EPP 132 $253.00 2.20% A 2.86% A A
SEGURIDAD
NARANJA
A DISCO DE CORTE 4
cs.
12 *1/16 * 7/6 207 $219.42 3.44% A 2.48% A A
Metalmecanico
NORTON
Acs. DISCO DE CORTE 7 *
) 172 $214.96 2.86% A 2.43% A A
Metalmecanico 1/16 * 7/8 DEWALT
Fungibles 1 FUNDA WIPE $1 244 $208.26 4.06% A 2.35% A A
GUANTE NAPA
EPP 132 $191.94 2.20% A 2.17% A A
MANIOBRA
MONOGAFAS DE
EPP 66 $142.55 1.10% A 1.61% A A
PROTECCION
A DISCO DE CORTE 4
cs.
172 *1/8 *7/8 174 $139.95 2.89% A 1.58% A A
Metalmecanico
DEWALT
1 FUNDA TRAPO
Fungibles 117 $99.54 1.95% A 1.12% A A
$1,25
PROT. AUDITIVO
EPP REUSABLE 233 $93.20 3.88% A 1.05% B A
C/CORDON LIBUS
Acs. DISCO DE CORTE 7 *
65 $87.49 1.08% A 0.99% B A
Metalmecanico 1/16 * 7/8 NORTON
PERNO ANCLAJE
Acs. ZINC (PERNO
) 500 $85.00 8.32% A 0.96% B A
Metalmecanico EXPANCION) 3/8 X
2.12 PULG
GAFAS DE
PROTECCION
EPP 188 $76.10 3.13% A 0.86% B A
TRANSPARENTES
CENTURY 4P4104G
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PERNO ANCLAIJE

Acs. ZINC (PERNO
275 $ 74.25 4.57% A 0.84% B A
Metalmecanico EXPANCION) 1/2 X
3.12 PULG
DISCO DE CORTE
Acs. 7PULGADAS
69 $72.50 1.15% A 0.82% B A
Metalmecanico PHENIX HIGH
PERFORMANCE
Acs. LIJA3MP 120
126 $72.35 2.10% A 0.82% B A
Metalmecanico METAL
A VARILLA TIG
cs.
APORTE P/SOLDAR 78 $42.10 1.30% A 0.48% B A
Metalmecanico
3/32 0.9MT INOX
CINTA EMPAQUE
TRANSPARENTE
Fungibles 59 $40.12 0.98% A 0.45% B A
2PULG (48MM)
NOVO
TEFLON
Acs. Sanitaria INDUSTRIAL 76 $39.50 1.26% A 0.45% B A
CENTURY 15M
Acs. LIJA KINGSPOR P80
67 $31.86 1.11% A 0.36% B A
Metalmecanico METAL
Fungibles LUSTRE DORADO 56 $28.56 0.93% A 0.32% B A
A PERNO
cs.
AUTOPERFORANTE 480 $23.61 7.99% A 0.27% B A
Metalmecanico
2X10
A DISCO DE CORTE 4
cs.
12 *3/64 *7/8 51 $15.50 0.85% A 0.18% B A

Metalmecanico
ABRACOL

En figura 9, se muestra el resultado de este ABC, identificando un total de 25 items
como tipo A siendo el 16% del total de items, 29 items tipo B siendo el 19% del total de items
y 99 items tipo C siendo el restante 65% del total de items.

Figura 9
Resultados de la clasificacion ABC

Clasificacion

En Ia tabla 15 se refleja la distribucion de los items acorde a la clasificacion ABC
implementada, distribuidos por los grupos de categorias establecidos, siendo los accesorios

metalmecéanicos con la mayor cantidad de items tipo A con un total de 15, seguido de los EPP
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con un total de 5 items tipo A, en tercer lugar, los fungibles con 4 items tipo A y finalmente los

accesorios sanitarios con 1 item tipo A.

Tabla 15
Clasificacion ABC por grupo de material
Grupo Categoria # items A # items B # items C # total items
Acs. Metalmecanico 15 8 32 55
EPP 5 5 20 30
Fungibles 4 2 9 15
Herramienta 1 14 15
Acs. Civil 4 10 14
Repuesto 5 7 12
Acs. Eléctrico 2 3 5
Acs. Sanitaria 1 2 2 5
Acs. Adm 2 2
Total general 25 29 99 153

4.1.2. Dimensionamiento de buffers estado actual

Para el dimensionamiento de buffers acorde a la aplicacion de la metodologia DDMRP
se considero siempre el MOQ de cada item como 1 debido a que la unidad es el pedido minimo
posible a ejecutar y también la frecuencia de cada item como 1 ya que es posible programar

compras todos los dias.
Calculo individual para el item “Funda soldadura Esab 6011 1/8 5Kg”:

ZonaVerde = MAX [ MOQ, (lead time x CPD x VF)]
Zona Verde = MAX [ 1, (4)]
ZonaVerde =4
Zona Amarilla = (CPD x Lead time)
Zona Amarilla =8
Rojo seguro = (Rojo base x VF)
Rojo seguro = 2
Rojo Base = (CPD x Lead time x LTF)
Rojo Base = 4
Zona Roja = (Rojo seguro + Rojo base)
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Zona Roja = (2+4)
Zona Roja =6
Posterior al célculo de estas zonas, obtenemos los topes de zonas que son los limites
calculados como la suma de sus zonas inferiores y sirven para el control del flujo de materiales,

estos topes son:

Tope de rojo = zonaroja
Tope de rojo (TDR) = 6
Tope de amarillo = zona roja + zona amarilla
Tope de amarillo = 6 + 8
Tope de amarillo (TDA) = 14
Tope de verde = Zona roja + zona amarilla + zona verde
Tope deverde =6+ 8+ 4
Tope de verde (TDV) = 18

En la figura 10 se graficé el ejemplo del buffer calculado para este item, en donde se
refleja el tamafio de cada zona y el estado de cada uno de los topes, recordando que el tope de
verde (TDV) representa lo que normalmente se conoce como inventario maximo, el tope de
amarillo (TDA) el punto de reposicion y el tope de rojo (TDR) el inventario minimo de un item.

Figura 10
Zonas y topes de buffer calculadas

TDV: 18
Zona
Verde
4
TDA: 14
Zona
Amarilla
8
TDV: 6

Este mismo calculo se realizo para cada uno de los items. En la tabla 16 se muestran los

resultados obtenidos en el dimensionamiento de buffers para los items tipo A.

70



Tabla 16

Dimensionamiento de buffers de los items tipo A

Grupo

Lead Zona

Zona

Zona

Articulo CPD TDV TDA TDR
Categoria time verde amarilla rija
Acs. FUNDA SOLDADURA ESAB OK
1.08 7 4.00 8.00 6.00 18 14 6
Metalmecanico 6011 1/8 5KG
Acs.
SOLDADURA INDURA 7018 5K 0.93 7 4.00 7.00 5.00 16 12 5
Metalmecanico
Acs. DISCO DESBASTE 7 * 1/4 * 7/8
1.18 7 5.00 9.00 7.00 21 16 7
Metalmecanico NORTON
CHALECO REFLECTIVO DE
EPP 1.10 7 4.00 8.00 6.00 18 14 6
SEGURIDAD NARANJA
Acs. DISCO DE CORTE 4 1/2 * 1/16 *
1.73 7 7.00 13.00 10.00 30 23 10
Metalmecanico 7/6 NORTON
Acs. DISCO DE CORTE 7 * 1/16 * 7/8
1.43 7 6.00 11.00 8.00 25 19 8
Metalmecanico DEWALT
Fungibles 1 FUNDA WIPE $1 2.03 7 8.00 15.00 11.00 34 26 11
EPP GUANTE NAPA MANIOBRA 1.10 7 4.00 8.00 6.00 18 14 6
EPP MONOGAFAS DE PROTECCION 0.55 7 2.00 4.00 3.00 9 7 3
Acs. DISCO DE CORTE 4 1/2 * 1/8 * 7/8
1.45 7 6.00 11.00 8.00 25 19 8
Metalmecanico DEWALT
Fungibles 1 FUNDA TRAPO $1,25 0.98 7 4.00 7.00 6.00 17 13 6
PROT. AUDITIVO REUSABLE
EPP 1.94 7 7.00 14.00 11.00 32 25 11
C/CORDON LIBUS
Acs. DISCO DE CORTE 7 * 1/16 * 7/8
0.54 7 2.00 4.00 3.00 9 7 3
Metalmecanico NORTON
Acs. PERNO ANCLAIJE ZINC (PERNO
4.17 7 15.00 30.00 22.00 67 52 22
Metalmecanico EXPANCION) 3/8 X 2.1/2 PULG
GAFAS DE PROTECCION
EPP TRANSPARENTES CENTURY 1.57 7 6.00 11.00 9.00 26 20 9
4P4104G
Acs. PERNO ANCLAJE ZINC (PERNO
2.29 7 9.00 17.00 13.00 39 30 13
Metalmecéanico EXPANCION) 1/2 X 3.1/2 PULG
Acs. DISCO DE CORTE 7PULGADAS
0.58 7 3.00 5.00 4.00 12 9 4
Metalmecanico PHENIX HIGH PERFORMANCE
Acs.
LIJA 3M P 120 METAL 1.05 7 4.00 8.00 6.00 18 14 6
Metalmecanico
Acs. VARILLA TIG APORTE
0.65 7 3.00 5.00 4.00 12 9 4
Metalmecanico P/SOLDAR 3/32 0.9MT INOX
CINTA EMPAQUE
Fungibles TRANSPARENTE 2PULG (48MM) 0.49 7 2.00 4.00 3.00 9 7 3
NOVO
TEFLON INDUSTRIAL CENTURY
Acs. Sanitaria 0.63 7 3.00 5.00 4.00 12 9 4
15M
Acs.
LIJA KINGSPOR P80 METAL 0.56 7 2.00 4.00 3.00 9 7 3
Metalmecanico
Fungibles LUSTRE DORADO 0.47 7 2.00 4.00 3.00 9 7 3
Acs.
PERNO AUTOPERFORANTE 2X10  4.00 7 14.00 28.00 21.00 63 49 21

Metalmecanico
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Acs. DISCO DE CORTE 4 1/2 * 3/64 *
Metalmecanico 7/8 ABRACOL

0.43 7 2.00 3.00 3.00 8 6 3

Acorde a la metodologia DDMRP una distribucion bimodal es aquella en que se cuentan
con una cantidad significativa de items tanto en estado de sobre stock como de quiebre de stock,
ambas situaciones no deseables dentro de la gestion del inventario, mientras que una
distribucion Optima es aquella en que el numero de items en estos estados es nula o muy baja,

en la figura 11 se observa la diferencia entre estos dos tipos de distribuciones.

Figura 11
Distribuciones de inventario acorde a metodologia DDMRP

Distribucidn binomial :> Distribucidn dptima

@ Do QT e

Fuente: (Ptak y Smith, 2019)

El resultado del estado actual del inventario obtenido se muestra en la tabla 17, donde
podemos evidenciar que un 52% de los items (80) se encuentran en un estado de sobre stock
(azul), mientras que un 14% de items (22) se encuentran en un estado de quiebre de stock
(negro), acorde a la metodologia ambos estados no son deseables dentro de un programa de
planificacion de la demanda ya que estadisticamente esta seria una distribucion bimodal, como

se refleja en la figura 12, y lo que la metodologia propone es contar con una distribucion

normalizada.
Tabla 17
Estado del inventario de items acorde a metodologia DDMRP
Estatus # items %
azul 80 52%
verde 16 10%
amarillo 19 12%
rojo 16 10%
negro 22 14%
Total items 153 100%
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Figura 12
Grdfica de estado actual del inventario acorde a metodologia DDMRP

80
16 19 16 22
azul verde amarillo rojo negro

4.1.3. Recoleccion de datos

Encuesta con escala tipo Likert

Los resultados sobre la percepcion del personal respecto al desempefio actual de la

gestion logistica en la empresa se muestran a continuacion y fueron obtenidos mediante la

aplicacion de encuestas con escala tipo Likert utilizando como poblacion a los colaboradores

de la empresa.

Tabla 18
Resultados encuestas Likert agrupados por aspecto medido

Aspecto Media P.
Planificacion 1.9
Inventario 1.6
Procesos 1.7

Fuente: Resultados de encuestas realizadas a personal de la empresa

Como se puede observar los resultados de la tabla 18 sobre las medias ponderadas para

los tres aspectos medidos, estos fueron muy bajos ya que se obtuvieron calificaciones menores

a 2 en una escala del 1 al 5. Dentro de estos, el més critico es la gestion de inventarios cuyo

resultado fue de 1.6, lo que evidencia la percepcion negativa del personal sobre la gestion de

estos tres aspectos importantes en la gestion logistica.

Tabla 19
Resultados encuestas Likert
Area (aspecto) Total Media Desviacion
# pregunta Encuestados Ponderada estandar
Planificacion Pregunta 1 13 1.7 0.82
Planificacion Pregunta 2 13 2.1 0.83
Planificacion Pregunta 3 13 2.1 0.83
Inventario Pregunta 4 13 1.2 0.36
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Inventario Pregunta 5 13 2.1 0.92

Inventario Pregunta 6 13 1.8 0.7
Inventario Pregunta 7 13 1.2 0.58
Procesos Pregunta 8 13 1.6 0.84
Procesos Pregunta 9 13 1.3 0.61
Procesos Pregunta 10 13 2.2 0.86

Fuente: Resultados de encuestas realizadas a personal de la empresa

En la tabla 19 se reflejan las ponderaciones obtenidas para cada una de las 10 preguntas
ejecutadas en la encuesta, las medias ponderadas se sittian entre 1.2 y 2, evidenciando la
percepcion negativa que se tiene por parte del personal acerca de la planificacion de
requerimientos, gestion de inventarios y coordinacion interdepartamental de procesos. Del
mismo modo se puede validar las desviaciones estandar obtenidas, las cuales son menores a
0.92, evidenciando una alta correlacion entre las ponderaciones brindadas para cada aspecto.
Esta evidencia estadistica avala la necesidad de generar acciones que permitan mejorar la

gestion logistica, especialmente en los procesos de planificacion e inventario.
Entrevistas semiestructuradas

Figura 13
Resultados de precepciones generales obtenidas en entrevistas

44%

56%

= Deficiente Regular

Fuente: Resultados de entrevistas

En cuanto a la percepcion general respecto al funcionamiento de los procesos de
abastecimiento y la gestion logistica de la empresa, se muestra en la figura 13 que el 44% de
los entrevistados respondié desfavorablemente dando comentarios que denotan deficiencias,
mientras que el 56% consideran que estos procesos y la gestion logistica se manejan de una
manera regular manifestando igualmente inconformidades por las interrupciones o problemas

que esto causa.
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Figura 14
Resultados de principales causas obtenidas en entrevistas

30%

‘ 61%
9%

= Procesos = Tecnologia

= Comunicacion

Fuente: Resultados de entrevistas

En la figura 14 se reflejan las causas relevantes del desabastecimiento mencionadas por
los colaboradores en las entrevistas realizadas, el 61% de ellos apuntaba a la falta de procesos
estructurados como principal causa que origina los problemas de abastecimiento e interrupcion
del flujo operativo, un 30% menciond a la comunicacidon como otra causa relevante que origina

estos problemas y un 9% comentd sobre falta de tecnologia en los procesos.

Figura 15
Resultados de principales afectaciones obtenidas en entrevistas

33%

\ 56%
11%

Interrupciones = Rentabilidad

= Malestar Laboral

Fuente: Resultados de entrevistas

En la figura 15 se muestran los comentarios mas repetidos de las entrevistas cuando se
abordaron preguntas acerca de las principales afectaciones que se generan en los procesos de la
empresa, el 56% se refiri6 a interrupciones diarias que se presentan por la falta de materias
primas, un 33% se refiri6 al malestar laboral que se genera principalmente por la

indisponibilidad de materiales, esto se correlaciona con el resultado correspondiente a la falta
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de comunicacion como la segunda causa relevante de los problemas de la empresa. Finalmente,

un 11% comenté sobre afectaciones relacionadas a la rentabilidad.

4.1.3. Calculos de indicadores clave del estado actual

El célculo de estos indicadores se efectué con la informacién suministrada por la
empresa respecto a su operacion en los periodos 2024 y 2025 (este ultimo afio con corte hasta
junio), las fuentes principales de suministro de informacion fueron el sistema ERP de la
empresa, sus registros y archivos de trabajo, asi como la mensajeria en las redes oficiales de
trabajo como el correo electronico.

Variable independiente: Gestion Logistica
1. Nivel de planificacion de requerimientos

Este indicador permitio tener la visibilidad de que el nivel de requerimientos que estan
siendo planificados fue del 0% al medir el porcentaje de requerimientos planificados versus el
total de requerimientos solicitados. (EI total de requerimientos solicitados actualmente no se
cuantifica de manera formal por la empresa, por lo que para el calculo inicial de este indicador
se asume una frecuencia promedio de 2 requerimientos semanales)

Calculo de indicador:

0
. e g o
Nivel de planificacion (—144) x 100%

Nivel de planificaciéon = 0
2. Exactitud de planificacion
Actualmente la empresa no cuenta con un proceso de planificacioén estructurado y por

lo tanto su nivel de exactitud en la planificacion es también del 0%

Calculo de indicador:

0
Exactitud de planificacion = (ﬁ) x 100%

Exactitud de planificacion = 0%

3. Exactitud de registro de inventarios (ERI)
Si bien el resultado obtenido para este indicador supera el 90%, es posible mejorarlo

con la implementacién del modelo y herramientas propuestas en este estudio.
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Calculo de indicador:

prp (341700
~\$3.70659) *

ERI = 92.2%

4. Rotacion de inventarios
Para el calculo de este indicador clave que permiti6 evaluar cuantas veces se renovo el

inventario, se utilizo la data que corresponde al periodo 2024.

Calculo de indicador:

o _ $8.859,09
Rotacion de inventarios =

$3.706,59
Rotacion de inventarios = 2.39

5. Porcentaje de trazabilidad de inventario
En esta medicion se obtuvo el 100% de porcentaje de trazabilidad ya que la empresa

registra todas las compras ejecutadas dentro de su sistema, la importancia de la trazabilidad
radica en garantizar visibilidad y control sobre el flujo de materiales, facilitar auditorias y
reducir pérdidas, es esencial para mantener estandares de calidad y seguridad en procesos

logisticos.

Calculo de indicador:

T bilid d—(153> 100%
razabilidad = | 7== ] x 0

Trazabilidad = 100%

6. Cumplimiento de registros de ingreso y salida
Para esta medicion el resultado obtenido del 74.5% demostrd que se requiere mejorar el
proceso de control sobre los registros y la utilizacion de los inventarios ya que se presentaron

varias incongruencias en la informacion revisada.

Calculo de indicador:

C limient —(114> 100%
umplimiento = {To= | x 0
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Cumplimiento = 74.5%

Variable dependiente: Proceso de abastecimiento

7. Nivel de desabastecimiento
Se evidenciaron 22 items con quiebres de stock, al dividir estos entre el total de

materiales que se encuentran bajo este analisis se obtuvo un desabastecimiento del 14.4%

Calculo de indicador:

22
Desabastecimiento = (E) x 100%

Desabastecimiento = 14.4%

8. Tiempo de reposicion de stock
Para este ejercicio se tomaron datos de la fecha de la ultima compra de cada materia
prima o herramienta agrupadas por grupo de material, y se compard con su fecha de recepcion

en la empresa, como se muestra en la tabla 20.

Calculo de indicador:

Tabla 20
Tiempos de reposicion promedio por grupo material

Grupo Material T. reposicion
Acs. Metalmecanico 7
EPP 8
Fungibles 7
Herramienta 5
Acs. Civil 4
Repuesto 6
Acs. Eléctrico 5
Acs. Sanitaria 14
Acs. Adm 13
Promedio 7

Tiempo de reposiciéon = 7 dias
9. Numero de interrupciones mensuales

En la tabla 21 se muestran el numero de interrupciones contabilizadas por cada mes

durante el periodo 2024 y parte del 2025, estas interrupciones impactan directamente en los
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costos operativos ya que generan paradas de produccion, tiempos de espera y retrasos en
entregas de productos y servicios.

Calculo de indicador:

Tabla 21
Numero de interrupciones mensuales anterior a la implementacion
Afio Mes # interrupciones
2024 Enero 24
2024 Febrero 22
2024 Marzo 22
2024 Abril 23
2024 Mayo 21
2024 Junio 25
2024 Julio 21
2024 Agosto 22
2024 Septiembre 24
2024 Octubre 25
2024 Noviembre 26
2024 Diciembre 27
2025 Enero 23
2025 Febrero 23
2025 Marzo 25
2025 Abril 21
2025 Mayo 17
2025 Junio 5

Promedio de interrupciones mensuales: 22

10. indice de cumplimiento del abastecimiento
La informacion para el calculo se obtuvo también del sistema de la empresa, la data se
muestra en la tabla 22, la relevancia y seguimiento de este indicador es de importancia para
mantener la estabilidad del flujo productivo.
Calculo de indicador:

Tabla 22
Numero de ordenes mensuales y cumplimiento anterior a la implementacion

Afio Mes # Ordenes #0O Completas % Cumplimiento
2024 Enero 110 66 60.0%
2024 Febrero 104 78 75.0%
2024 Marzo 115 87 75.7%
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2024 Abril 114 102 89.5%
2024 Mayo 80 65 81.3%
2024 Junio 64 41 64.1%
2024 Julio 66 45 68.2%
2024 Agosto 71 57 80.3%
2024 Septiembre 99 60 60.6%
2024 Octubre 82 75 91.5%
2024 Noviembre 70 43 61.4%
2024 Diciembre 76 64 84.2%
2025 Enero 110 92 83.6%
2025 Febrero 68 51 75.0%
2025 Marzo 60 49 81.7%
2025 Abril 103 76 73.8%
2025 Mayo 118 99 83.9%
2025 Junio 110 108 98.2%
Total 1620 1258 77.7%
o 1258
Cumplimiento = (1620) x 100%

Cumplimiento = 77.7%

En la tabla 23 se consolidaron los resultados obtenidos de los indicadores (KPIs)

calculados y que sirvieron para contar con una linea base de comparacion entre el estado actual

de los procesos de la empresa y asi validar si la propuesta garantiza un impacto positivo para

los objetivos que se plantearon para el presente estudio.

Tabla 23
Indicadores KPIs
Indicador Linea base
Nivel de planificacion de requerimientos 0%
Exactitud de planificacion 0%
Exactitud de Registro de Inventario 92.2%
Rotacién de inventario 2.39
Porcentaje de trazabilidad del inventario 100%
Cumplimiento de registros de ingreso y salida 74.5%
Nivel de desabastecimiento 14.4%
Tiempo de reposicion de stock 7
Numero de interrupciones mensuales 22
Indice de cumplimiento del abastecimiento 77.7%
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4.2 Propuesta del modelo de gestion logistica
Tabla 24

Flujo de implementacion de la propuesta

Dimensionamiento de
Division de items por buffers acorde a
- Categoria Grupo metodologia DBR 'Y
empresa DDMRP

Recopilacion de datos de los
items, fuente: sistemas de la

Estandarizacion de proceso
de planificacion y gestion
logistica

Creacion de herramienta de Clasificacion ABC
trabajo en hoja de calculo combinada de inventarios

El disefio del modelo de gestion logistica propuesto para SKC INGENIERIA CIA.
LTDA., surge como respuesta a las deficiencias detectadas en los procesos de planificacion,
control de inventarios y abastecimiento. Este modelo se fundamenta en un enfoque integral que
combina la metodologia Drum-Buffer-Rope (DBR) con DDMRP orientadas a asegurar el flujo
continuo de materiales, y la clasificacion ABC para priorizar insumos criticos. Se busco
estructurar un sistema logistico preventivo y ordenado con rutinas estandarizadas, politicas
claras y herramientas de bajo costo, adecuadas a la realidad operativa de la empresa. En la tabla
24 se detalla el flujo de implementacion del modelo propuesto a nivel general, iniciando con la
recopilacion de informacion correspondiente a niveles de stock, consumos, compras, etc. Que
se obtuvo del sistema ERP con que cuenta la empresa, posteriormente se realizo la division por
Categoria Grupo a los SKU para un mejor analisis y presentacion de la informacion. El modelo
esta disenado para mejorar la disponibilidad de materiales, reducir tiempos improductivos y
garantizar la continuidad operativa. Asimismo, para mantener la organizacion y el control visual
en almacenes, facilitando el seguimiento y la trazabilidad de los inventarios sin requerir grandes
inversiones tecnologicas. Bajo estos lineamientos el modelo de gestion logistica propuesto se
estructurd sobre tres pilares estratégicos

e C(lasificacion ABC
e Planificacion basada en el método DBR'Y DDMRP

e Estandarizacion de procesos y herramientas de gestion
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Figura 16
Flujograma del proceso de planificacion propuesto
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En la figura 16 se detalla el flujograma de proceso de planificacion propuesto, el cual se
diagramo considerando las fuentes, entradas, procesos a ejecutar, las salidas y el cliente o
destinatario de cada entregable. El proceso propuesto inicia con el ingreso de las necesidades
por parte del equipo de operaciones en el ERP de la empresa, esto dispara el trabajo que debe
ejecutar el auxiliar administrativo en la herramienta de control desarrollada para agilitar el
analisis de la informacién simplemente copiando y pegando una plantilla que se descarga del
sistema ERP, esa herramienta se encuentra formulada con todas las formulas que corresponden
al dimensionamiento de buffers, calculo de flujo neto, y sugerido de pedido de compra. El
administrador serd quien apruebe e ingrese las ordenes 6rdenes de compra al sistema para
ejecutar la compra de las necesidades. Una vez los proveedores entreguen lo solicitado, se
procedera al ingreso en el sistema para poder mantener el control y trazabilidad del inventario,
del mismo modo se realizard por medio del ERP el consumo y entrega de los materiales al

equipo de operaciones.

Recursos necesarios

La inversidon necesaria para poner en marcha el modelo y herramientas propuestas en
este estudio es de $5.100. Como se indica en la tabla 25 se destind para capacitaciones del

personal, equipos tecnologicos y licencias informaticas que permitirian conectar las plantillas
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creadas en Excel mediante una interfaz en la nube, el tiempo de implementacion de esta
propuesta fue de 5 meses, como gastos operativos anuales futuros en que se incurriran seran de

$340 para mantener la infraestructura desarrollada.

Tabla 25
Recursos y presupuesto para implementacion de la propuesta
Categoria Recursos Presupuesto
Equipo de Jefe logistico (lider de proyecto), personal de logistica, personal de
implementacion produccion.
o Formacion a personal de logistica en metodologia DBR, DDMRP,
Capacitacion ) ) ) $1.500
clasificacion ABC y uso de herramientas de control.
Formatos y Plantillas en Excel con formatos estandarizados para planificacion de
herramientas de requerimientos, control de inventarios y seguimiento de procesos -
control logisticos
Implementacion de Cronograma y checklist para seguimiento y control diario / semanal
rutinas Sesiones periddicas para analisis y seguimiento de resultados.
Politicas y . . . .
o Generacion de politicas estandarizadas para procesos logisticos. -
procedimientos
Espacio fisico Almacén para organizaciéon de materiales, ordenado bajo principios 5's $600
Computadores con Microsoft office $1000
Equipos
Acceso a hojas y archivos compartidos. $120 anuales
Software (opcional y Implementar médulo logistico con metodologia DBR en ERP actual. $2.000
de bajo costo) Implementacion de app Sheets $220 anuales

Esta propuesta busco optimizar los recursos, reducir pérdidas por desabastecimiento y
garantizar una gestion eficiente del proceso de abastecimientos, para validar su efectividad se
contrataron los valores inicialmente obtenidos en los indicadores planteados y los valores
obtenidos luego de la implementacion de las herramientas y aplicacion del método de gestion
logistica.

4.3. Implementacion de herramientas de control

En respuesta a la problematica y para optimizar el proceso de abastecimiento de la
empresa, se propuso la aplicacion de un modelo de gestion logistica basado en dos pilares
principales. Como primer pilar la clasificacion ABC de inventarios ejecutada en el diagndstico

del estado actual, permiti6 enfocar la gestion logistica en los materiales de mayor criticidad y
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valor para las actividades productivas de la empresa, el segundo pilar fue aplicacion del método
Drum-Buffer-Rope (DBR), junto a criterios desarrollados en la metodologia DDMRP, ambos
derivados de la Teoria de Restricciones (TOC), que permiten establecer inventarios de
seguridad (amortiguadores) y sincronizar el proceso de abastecimiento con el ritmo del recurso

mas limitado (el “tambor”) del sistema.

Se desarroll6 una plantilla de trabajo con tablas de Excel como herramienta para el
control y seguimiento del modelo propuesto, esto con el fin de estandarizar y facilitar el trabajo
del encargado de llevar a cumplimiento la propuesta establecida. En la tabla 26 se muestra la
herramienta desarrollada a partir de los criterios y parametros que brinda DDMRP, herramienta
que permitira el control de la gestion logistica y la planificacion del abastecimiento para la

compaiiia.
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Tabla 26
Plantilla de amortiguadores desarrollada bajo metodologia DDMRP (items Tipo A)

Categoria Articulo TDV TDA Flujo neto Stock Necesidad Orden Orden
Sugerida Suministro
Acs. FUNDA SOLDADURA ESAB OK 6011 1/8 SKG 18 14 5 7 20 15
Metalmecanico
Acs. SOLDADURA INDURA 7018 5K 16 12 54 10 0
Metalmecanico
Acs. DISCO DESBASTE 7 * 1/4 * 7/8 NORTON 21 16 100 90 11
Metalmecanico
EPP CHALECO REFLECTIVO DE SEGURIDAD 18 14 6 12 12 14 2 6
NARANIJA
Acs. DISCO DE CORTE 4 1/2 * 1/16 * 7/6 NORTON 30 23 10 16 16 19 3 14
Metalmecanico
Acs. DISCO DE CORTE 7 * 1/16 * 7/8 DEWALT 25 19 8 18 18 19 1 7
Metalmecanico
Fungibles 1 FUNDA WIPE $1 34 26 11 9 25 50 45
EPP GUANTE NAPA MANIOBRA 18 14 6 41 20 0
EPP MONOGAFAS DE PROTECCION 9 7 3 4 0 5
Acs. DISCO DE CORTE 4 1/2 * 1/8 * 7/8 DEWALT 25 19 8 24 0 1
Metalmecanico
Fungibles 1 FUNDA TRAPO $1,25 17 13 6 28 15 4
EPP PROT. AUDITIVO REUSABLE C/CORDON LIBUS 32 25 11 234 0 0
Acs. DISCO DE CORTE 7 * 1/16 * 7/8 NORTON 9 7 3 8 4 5 4
Metalmecanico
Acs. PERNO ANCLAJE ZINC (PERNO EXPANCION) 67 52 22 60 0 7
Metalmecanico 3/8 X 2.1/2 PULG
EPP GAFAS DE PROTECCION TRANSPARENTES 26 20 9 55 20 0
CENTURY 4P4104G
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Acs. PERNO ANCLAJE ZINC (PERNO EXPANCION) 39 30 13
Metalmecanico 1/2 X 3.1/2 PULG
Acs. DISCO DE CORTE 7PULGADAS PHENIX HIGH 12 9 4
Metalmecanico PERFORMANCE
Acs. LIJA 3M P 120 METAL 18 14 6
Metalmecanico
Acs. VARILLA TIG APORTE P/SOLDAR 3/32 0.9MT 12 9 4
Metalmecanico INOX
Fungibles CINTA EMPAQUE TRANSPARENTE 2PULG 9 7 3
(48MM) NOVO
Acs. Sanitaria TEFLON INDUSTRIAL CENTURY 15M 12 9 4
Acs. LIJA KINGSPOR P80 METAL 9 7 3
Metalmecanico
Fungibles LUSTRE DORADO 9 7 3
Acs. PERNO AUTOPERFORANTE 2X10 63 49 21
Metalmecanico
Acs. DISCO DE CORTE 4 1/2 * 3/64 * 7/8 ABRACOL 8 6 3
Metalmecanico

34 5
4 8 6
0 18 15
60 0
35 0
17 1
8 1
10 0
890 0
39 0
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La estructura de la herramienta desarrollada consta de columnas que reflejan la
categoria del articulo, el articulo o sku, los topes de verde, amarillo y rojo calculados para
cada sku, el flujo neto actual, el flujo neto futuro, el stock, la necesidad solicitada, la
cantidad a reabastecer como orden sugerida y la orden de suministro colocada, todo esto
permite el adecuado control y gestion de los inventarios, pero sobre todo la planificacion
del abastecimiento de los articulos de la empresa. Acorde a la recomendacion de compra
sugerida por la herramienta existen 66 requerimientos, de los cuales se planifican 35 que
corresponden a los items que se encuentran bajo el tope de rojo y con quiebre de stock,
priorizando asi también los recursos financieros de la empresa, dejando 31 items que se
encuentran por encima del tope de rojo para una segunda orden de compra, esto es
también parte de lo que la metodologia implementada permite, tomar decisiones que

afectan al flujo efectivo de la empresa a fin de optimizar los recursos.

4.4. Evaluacion del impacto de la propuesta

Calculo de indicadores luego de la implementacion

El calculo de estos indicadores se efectud con la informacion recopilada luego de
la implementacion de la propuesta y el seguimiento realizado durante 1 mes de operacion
bajo los procesos establecidos para la planificacion y gestion logistica. Las formulas
utilizadas fueron las mismas que para el calculo de la linea base ya que el objetivo es

poder tener una comparativa de la mejora de los indicadores.

Variable independiente: Gestion Logistica

1. Nivel de planificacion de requerimientos

Calculo de indicador actual:

Como parte de las politicas establecidas se defini6 priorizar la generacion de
ordenes y compra de los items que se encuentren bajo el tope de rojo, por lo que el nivel
de planificacién actual es de 53.03% considerando que se dejaron para una segunda orden
los 31 items cuyo flujo neto se encontraba en zona amarilla, esta definicion se tomo para
no impactar significativamente el flujo efectivo de la empresa. En la figura 17 se refleja

el incremento de este 53.03% respecto al estado inicial.

35
Nivel de planificacion = (%) x 100%

Nivel de planificacion = 53.03%
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Figura 17
Grdfico comparativo de mejora del indicador Nivel de planificacion de requerimientos

53.03%

+53.03%

0%

Linea base Actual

2. Exactitud de planificacion
Al implementar un proceso de planificacion, ya fue posible medir la exactitud de
este, mejorando del 0% al 97.1% como se refleja en la figura 18, ya que 34 de 35 6rdenes
ingresadas en el periodo de validacion del impacto de la propuesta fueron planificadas y

atendidas correctamente.

Calculo de indicador actual:

34
Exactitud de planificacion = (%) x 100%

Exactitud de planificacion = 97.1%

Figura 18
Grdfico comparativo de mejora del indicador Exactitud de planificacion

97.1%

+97.1%
024

Linea base Actual
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3. Exactitud de registro de inventarios (ERI)

El resultado obtenido en el diagndstico inicial mostraba una exactitud del registro
de inventario adecuada ya que superaba el 90%, la implementacion de la propuesta
permitio alcanzar el 100% de exactitud de los registros de inventario como se muestra en
la figura 19.

Calculo de indicador actual:

oy ($309418)
~\$30024.18/ *

ERI = 100%

Figura 19
Grafico comparativo de mejora del indicador Exactitud de registro de inventarios (ERI)

100.0%

92.2%
+7.8%

Linea base Actual

4. Rotacion de inventarios
La rotacion de inventarios bajo significativamente de 2.39 a 0.42, en la figura 20
se evidencia que este decrecimiento corresponde a un 87.47% de mejora en rotacion, esto
gracias al control ejecutado por medio de la herramienta para el dimensionamiento de los
buffers, lo que permitié contar con niveles de inventario coherentes con el consumo de
cada item.
Célculo de indicador actual:

$1296.30)

Rotacién de i tari (227707
otacion ae rnventarios <$309418

Rotacion de inventarios = 0.42
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Figura 20
Grdfico comparativo de mejora del indicador Rotacion de inventarios

2.39

-a7.47% 0.42

Linea base Actual

5. Porcentaje de trazabilidad de inventario

La trazabilidad del inventario era algo con lo que la empresa si contaba ya que el
sistema ERP es el medio por donde se registraba todas las compras y consumos
ejecutados, en este sentido luego de la implementacion de la propuesta se mantuvo al
100%

Calculo de indicador actual:

Trazabilidad = (153) 100%
razaplliaad = 153 X 0

Trazabilidad = 100%

6. Cumplimiento de registros de ingreso y salida
Si bien la empresa por medio de su ERP contaba con la trazabilidad de todos los
items que se compraban y consumian, no todo se registraba correctamente por lo que el
indicador era del 74.5%, con la aplicacion de la metodologia y el cumplimiento del flujo
de proceso propuesto, se logro llegar al 100% del cumplimiento de registros de ingreso y
salida tal como se refleja en la figura 21, permitiendo una mejora significativa del 25.5%

Cumplimiento = 100%
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Figura 21
Grdfico comparativo de mejora del indicador Cumplimiento de registros de ingreso y
salida

100.0%

74.5%

+25.5%

Linea base Actual

Variable dependiente: Proceso de abastecimiento

7. Nivel de desabastecimiento
En el diagnostico del proceso se pudo evidenciar una gran cantidad de items con
quiebres de inventario, 22 en total lo que correspondia al 14.4%, motivo por el cual la
empresa tenia paras repetitivas de su proceso productivo. La implementacion de esta
propuesta permitio que el nivel de desabastecimiento baje drasticamente al 0.65% lo que
corresponde a solo un item con quiebre de inventario. En la figura 22 se refleja esta mejora
del 13.7%

Calculo de indicador actual:

1
Desabastecimient =(—) 1009
esabastecimiento 153 x %o

Desabastecimiento = 0.65%

Figura 22
Grdfico comparativo de mejora del indicador Nivel de desabastecimiento

14.4%

-13.7%
0.65%

Linea base Actual
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8. Tiempo de reposicion de stock
Al organizar el proceso de generacion de ordenes de compra a los proveedores se
logro bajar el tiempo de reposicion de stock de 7 dias a 2 dias, marcando una mejora de
5 dias como se muestra en la figura 23, algo que impactd significativamente en la
disponibilidad de inventario. En la tabla 27 se presentan los promedios de tiempo de
reposicion por cada grupo de materiales.
Formula:
Tiempo de reposicion = Fecha de recepcion — Feha de solicitud

Célculo de indicador anterior a la implementacion:

Tiempo de reposicion = Fecha de recepcion — Feha de solicitud

Tabla 27
Tiempo de reposicion promedio por Grupo Material posterior a implementacion de
propuesta

Grupo Material T. reposicion

Acs. Metalmecanico 3
EPP
Fungibles

—_

Herramienta
Acs. Civil
Repuesto

Acs. Eléctrico

Acs. Sanitaria

Acs. Adm

Promedio

N AW NN N = =

Tiempo de reposicion = 2 dias
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Figura 23
Grdfico comparativo de mejora del indicador Tiempo de reposicion de stock

-- 5 dias 2

Linea base Actual

9. Numero de interrupciones mensuales
Como se muestra en la tabla 28 el nimero de interrupciones mensuales bajo a 1,
un resultado muy importante para garantizar la continuidad del flujo productivo de la
empresa, esto demuestra un decrecimiento del 95.45% como se muestra en la figura 24
luego de la implementacion del modelo de gestion logistica propuesto.
Célculo de indicador anterior a la implementacion:

Tabla 28
Numero de interrupciones mensuales actuales

Aiio Mes # interrupciones
2025 Julio 1
2025 Agosto 1

Promedio de interrupciones mensuales: 1

Figura 24
Grdfico comparativo de mejora del indicador Numero de interrupciones mensuales

a2

-95.45%

Linea base Actual
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10. Indice de cumplimiento del abastecimiento
Este indicador también presentd mejoras significativas luego de la
implementacion de la propuesta, mejorando de 77.7% al 98% de ordenes de entrega
completas como se refleja en la figura 25. En la tabla 29 se detalla el nimero de 6rdenes
de compra colocadas cada mes y el numero de estas que llegaron completas, el primer
mes de trabajo con la herramienta desarrollada logré un cumplimiento del 96.6%, en el

segundo mes se pudo alcanzar el 100%.

Tabla 29

Numero de ordenes mensuales y cumplimiento actual
Aiio Mes # Ordenes #0O Completas % Cumplimiento
2025 Julio 65 63 96.9%
2025 Agosto 37 37 100.0%

C limient —(100) 100%
umplimiento = \ 755 * 0

Cumplimiento = 98.0%

Figura 25
Grdfico comparativo de mejora del indicador Indice de cumplimiento del
abastecimiento

98.0%

T1.7%

+20.4%

Linea base Actual

En la tabla 30 se consolida la informacion de cada uno de los indicadores
establecidos, se indica a que variable corresponden, asi como la comparacion y mejora
respecto a la linea base calculada comparada con el célculo actual luego de la
implementacién de la propuesta.

Tabla 30

Cuadro comparativo de indicadores linea base Vs Actuales luego de implementacion de
propuesta

Variable Indicador Linea base Actual Mejora

Gestion logistica Nivel de planificacion de requerimientos 0% 53.03% 53.03%
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Gestion logistica Exactitud de planificacion 0% 97.1% 97.14%

Gestion logistica Exactitud de Registro de Inventario 92.2% 100.0% 7.81%
Gestion logistica Rotacion de inventario 2.39 0.42 82.47%
Gestion logistica Porcentaje de trazabilidad del inventario 100% 100% -—-
Gestion logistica Cumplimiento de registros de ingreso y salida 74.5% 100.0% 25.49%
Proceso de Nivel de desabastecimiento 14.4% 0.65% 13.73%
abastecimiento
Proce_so.de Tiempo de reposicion de stock 7 2 5 dias
abastecimiento
Proce.solde Numero de interrupciones mensuales 22 1 95.45%
abastecimiento
Proce.solde Indice de cumplimiento del abastecimiento 77.7% 98.0% 20.38%
abastecimiento

Podemos observar entonces la mejora en cada indicador clave establecido para la
variable independiente y la dependiente, en algunos esta mejora es muy significativa no
solo por el valor obtenido si no por el impacto que generaria dentro del proceso de la

empresa y por ende en la consecucion del objetivo general del presente estudio.

Del mismo modo se muestra en la figura 26 para los indicadores de la variable
independiente y en la figura 27 para la variable dependiente, por medio graficos de
columnas agrupadas para comparar la linea base calculada y el estado actual luego de la
implementacidn, en todos los casos se obtuvieron resultados positivos de mejora que

permiten cumplir con los objetivos propuestos inicialmente.

Figura 26
Grdfica comparativa de los indicadores de la variable independiente
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Figura 27
Grdfica comparativa de los indicadores de la variable independiente

22

N X
$ 3 ~ -
3 38 - R ®
v [ ]
S | N
Nivel de desabastecimiento Tiempo de reposicion de stock Numero de interrupciones  indice de cumplimiento del
mensuales abastecimiento

H Lineabase m Actual

La implementacion de esta metodologia ademas logro la reduccion significativa
del 24% al 1% de los items que se encontraban en estatus criticos de inventario (rojo y
negro acorde a la metodologia) y mantenian en riesgo la continuidad operativa de la
empresa, como se muestra en la tabla 31 donde se contrasta el estatus del inventario previo
y posterior a la implementacion de este modelo.

Tabla 31
Comparativa del estado del inventario previo y posterior a implementacion de

metodologia propuesta

Previo a Posterior a
Estatus inventario

implementacion implementacion

Estatus # items % # items %
azul 80 52% 64 42%
verde 16 10% 59 39%
amarillo 19 12% 29 19%

1ojo 16 10% 0 0%
negro 22 14% 1 1%

Total items 153 100% 153 100%
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Figura 28
Estado de la distribucion de los items antes y después de la implementacion del modelo
de gestion logistica

80 59

16 13 16 4
& m 0 0o
rojo

azul verde  amarillo negro azul verde  amarillo rojo negro

En la figura 11 se puede apreciar el estado de la distribucion del inventario acorde
a la metodologia DDMRP antes y después de la implementacion de la misma en los items
del inventario de la empresa, si bien el estado posterior a la implementacion presenta una
distribucion normal asimétrica a la derecha (exceso de inventario), como se explicé en
el capitulo anterior esto se debe a que al dimensionar los amortiguadores varios items
mantienen un estatus de exceso de inventario pero que se iran regularizando conforme se

ejecuten consumos de los mismos.

Para el modelo establecieron también herramientas y procedimientos
estandarizados, que permiten anticiparse a los requerimientos de herramientas y materia
prima, mejorando asi la disponibilidad y continuidad operativa de la empresa, llegando a
bajar de 22 a 2 el promedio de interrupciones mensuales por quiebres de stock, estos
resultados muestran congruencia con los aportes de Soto-Chavez et al., (2021) y Mayo A
et al., (2024), quienes sefalan que la integracion de metodologias como DBR y DDMRP
con practicas de estandarizacion incrementan la productividad y continuidad operativa.
Como se muestra en la tabla 32, la metodologia implementada rige por un enfoque
disciplinado y estructurado que promueve la mejora continua. La clasificacion ABC que
facilita la priorizacion de recursos y, junto con la metodologia DBR y DDMRP que
permite sincronizar la planificacion con los cuellos de botella del proceso productivo para
lograr cumplir con los objetivos propuestos.

Tabla 32
Comparacion entre el modelo actual y el modelo propuesto

Elemento Modelo Actual Modelo Propuesto
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Planificacion de

Reactiva, por faltantes

Sin planificacion ni control en la exactitud de

Proactiva, basada en sistema DBR y clasificacion
ABC de los inventarios para validar criticidad y

generar reposiciones

requerimientos
planificacion. o ) ) B
Seguimiento a la exactitud de la planificacion
Control de . Rutinas de control para garantizar la confiabilidad
) ) Poco confiable, < 35% de precision ) ) L
inventario del inventario > 90% de precision
Seguimiento No se cuenta con herramientas para control y Implementar procesos y herramientas que
logistico trazabilidad de inventarios permitan tener la trazabilidad de inventarios
No se cuenta con KPIs que permitan evaluar
el impacto de la disponibilidad de materia KPIs alineados al flujo y disponibilidad de
Disponibilidad prima y herramientas materia prima y herramientas
Tiempo de reposicion actual de materia prima  Mejorar tiempo de reposicion a no mas de 2 dias
es superior a 6 dias
No se cuenta con proceso para registro y Implementar procesos y herramientas que
Tiempos
lowis control de requerimientos de materia prima y permitan medir tiempos de entrega de materia
ogisticos . . .
herramientas prima y herramientas
o Paras continuas (diarias) de procesos )
Continuidad ) o ) Implementar procesos y herramientas que
) productivos por desabastecimiento de materia ) ) o )
operativa permitan garantizar la continuidad operativa

prima y herramientas

Como resultado, la aplicacion del modelo de gestion logistica propuesto permitio

establecer un sistema mas ordenado y confiable, logrando mejorar sustancialmente la
planificacion y exactitud de requerimientos, asi como el control del inventario, ambos
procesos clave para garantizar un adecuado flujo operativo. Estos resultados mostrados
en la evaluacion del impacto del capitulo anterior junto con la reduccién del costo total
del inventario en $612,41 que corresponde a un decrecimiento del 16.53%, refuerzan lo
planteado por (Krajovi¢ et al., 2024), quienes comprobaron que la incorporacién de
buffers estratégicos en la planificacion logistica eleva el nivel de servicio y reduce el stock
en un 8.9% en su investigacion sobe el establecimiento de parametros estratégicos para

la planificacion de materiales impulsada por DDMRP.

Dentro de la implementacion del presente estudio existieron limitaciones sobre
todo econdmicas que impidieron considerar la implementacion de herramientas mas
robustas y automatizadas para el proceso de planificacion, por esto como futura linea de

mejora se sugiere plantear la adquisicion de un software o programacion dentro del ERP
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de la empresa de un moédulo que permita gestionar los inventarios, compras, etc con

DDMRP
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

Tras el diagndstico del proceso del estado actual del abastecimiento se evidenciod
que el principal problema radicaba en la falta de un proceso claro de planificacion, existia
un 0% de planificacion de las necesidades. La falta de estandarizacion del proceso de
abastecimiento y el control de los inventarios generaban un 14,4% de nivel de
desabastecimiento lo que provocaba quiebres frecuentes de stock, teniendo un promedio
de 22 interrupciones mensuales. Por medio de las técnicas de recoleccion de datos se
evidencié también descoordinacion entre areas y retrasos en la entrega de proyectos,

afectando la eficiencia y continuidad operativa de la empresa.

La aplicacion de clasificacion ABC y del método Drum-Buffer-Rope (DBR) junto
con DDMRP permitié organizar y priorizar a los materiales de acuerdo con su impacto
en las operaciones de la empresa identificando asi un 16% que corresponden a 22 articulos
de tipo A, 19% que corresponden a 29 articulos de tipo B y el restante 65% que
corresponden a 99 articulos tipo C, esto ayudé a poder dar foco a los articulos prioritarios
y disefiar un modelo de gestion logistica optimizado, orientado a sincronizar los flujos de
abastecimiento segun las restricciones del sistema, priorizar insumos criticos y reducir los

tiempos de reposicion.

La implementacion de herramientas de control y seguimiento logistico, como
fichas de registro estandarizadas y hojas de trazabilidad, permitié mejorar la planificacién
de requerimientos de 0% a un 53,03%, incrementar la exactitud de inventario en un 7.81%
y minimizar el inventario en $612,41 que corresponde un 16.52%. Al mismo tiempo que
el nimero de interrupciones mensuales bajo de 22 a 1, lo que evidencia una mayor
estabilidad del proceso logistico, ademas, el nivel de desabastecimiento se limité al 1% y
se alcanz6 un indice de cumplimiento del abastecimiento del 98% ya que de las 35

ordenes de suministro emitidas una lleg6 fuera de tiempo por un retraso del proveedor.

La implementacion de la propuesta permitid también alcanzar el 100% de
exactitud de los registros de inventario, garantizando la confiabilidad de la informacion

que sirve para el proceso diario de planificacion establecido.
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En este sentido, la evaluacion comparativa ejecutada mediante indicadores clave
de desempefio evidencid estas mejoras lo que valida que el modelo de gestion logistica
propuesto contribuye a una mayor eficiencia en el proceso de abastecimientos,
garantizando la disponibilidad de insumos y por lo tanto la continuidad operativa de la
empresa y reduciendo las penalizaciones por incumplimiento, lo cual responde
satisfactoriamente al objetivo general planteado en esta investigacion y aportando una

solucioén replicable en contextos similares del sector metalmecanico.
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RECOMENDACIONES

Para mantener las mejoras alcanzadas, garantizar el flujo operativo y consolidar
la cultura de planificacion en la empresa, se recomienda la continuidad y seguimiento del
modelo de gestion logistica como parte principal del proceso de planificacion,
manteniendo el analisis periddico del proceso y los inventarios reforzando el uso de las
herramientas implementadas para mantener el flujo operativo ordenado, asi como el

seguimiento a los indicadores implementados.

En este sentido, se sugiere también establecer rutinas y reuniones periddicas que
permitan afianzar esta cultura de planificacion, generando comunicacion oportuna entre
areas y fortaleciendo el conocimiento para la toma de decisiones adecuadas, como parte
de la mejora continua también se debe considerar mantener la capacitacion constante del

personal a fin de fortalecer las competencias operativas.

Se sugiere también avanzar hacia desarrollos tecnoldgicos de los procesos de
abastecimiento y gestion logistica, integrando las herramientas disefiadas dentro de los
sistemas de informacion que ya cuenta la empresa (ERP) u otro sistema mas robusto que
permita automatizar los registros, mejorando asi tiempos para el analisis de inventarios y

la toma de decisiones.
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UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL
CARCHI- FOREIGN AND NATIVE LANGUAGES
CENTER

Informe sobre el Abstract de Articulo Cientifico o
Investigacion.

Autor: Mite Guzman Tito Alfonso
Fecha de recepcion del abstract: Martes, 03 de marzo de 2026
Fecha de entrega del informe: Miércoles, 04 de marzo de 2028

El presente informe validara la fraduccion del idioma esparfiol al inglés si alcanza un
porcentaje de: 9 — 10 Excelente.

51 la traduccion no esta dentro de los parametros de 9 — 10, el autor debera
realizar las observaciones presentadas en el ABSTRACT, para su postenor

presentacion y aprobacion.

Observaciones:

Después de realizar la revision del presente absfract, éste presenta una
apropiada traduccion sobre el tema planteado en el idioma Inglés. Segun la
ribrica de evaluacion de la traduccion en Inglés, ésta alcanza un valor de 9; por

lo cual se valida dicho trabajo.

Atentamente

MA. Martha Viveros
RESPONSABLE CIDEN
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ANEXO B Carta de autorizacion para elaboracion de Tesis por parte de empresa SKC

INGENIERIA

Q SKC.

CARTA

Cod.: RE-531.7
Ver.: -
Fag:ldeil
Uso Extermo

Guayaquil, 21 de octubre de 2024

A quien interese,

Por medio del presente escrito SKC INGENIERIA CIA. LTDA. autoriza al 5r. Tito Alfonso Mite

Guzman para que, en desamollo de la presente Investigacion con finalidad de elaborar su Tesis
de Postgrado, pueda ejercer sobre nuestra informacion las atribudones que se indican a

continuacion, teniendo en cuenta que, en cualquier caso, la finalidad perseguida sera facilitar,

difundir y promover €l aprendizaje, la ensefianza vy la investigacion.

Asimismo, nos comprometemaos a brindar toda la colaboradon necesaria, facilitando el acceso
a la informacidn requerida y proporcionando el apoya necesario durante el desarrollo de latess.

Nos despedimaos [De aqui hasta las firmas en blanco],

Cordialmente,

ING. JAVIER SIMBANA MENDIETA
FRESIDENTE

SKCINGENIER{A
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ANEXO C Documento para recoleccién de encuestas

ENCUESTA DE PERCEPCION DE LOS PROCESDS LOGISTICOS Y DE PLANIFICACION
Para completar la encwesta califique cada pregunta en un valor del 1 al 5, stendo el 1 el mds bajo ¥ 5 &l mas

atfo

10

Respecto a la planificacion logistica
Considera usted qu la planificacien logistica es eficiente

Considera usted que s realiza una programacion semanal adecuada de las necesidades de compra

Considera usted que se cumplen los tiempos de entrega previstos por parte de proveedores

Respecto a la gestion de inventarios
Considera usted que 52 cuenta con el stock de materia prima disponible ante Los requerimientos

Considera usted que 52 realiza una revision periodica adecuada de los niveles de stock

Considera usted que 52 cuenta con un sistema adecuado para la rotacion de inventario

Considera usted que 52 mantiene registros precisos y actualizados del inventario

Respecto a los procesos de la empresa
Considera usted que existe una coordinacion efectiva entre el area de logistica y produccion

Considera usted que 52 cuentan con indicadores para medir el rendimiento delproceso

Considera usted que 52 cumplen los tiempos de entrega previstos por parte de logistica
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ANEXO D Documento para guia de entrevistas estructuradas

GUiA PARA ENTREVISTAS

Preguntas paor niveles

10

11

13

14

Preguntas base (comunes a todos los niveles)
Descripcidn de funciones: ; Podria explicarme brevemente sus responsabilidades actuales en el proceso
logistico?

Percepcion de la logistica: Desde su experiencia, ;icomo describiria el funcionamiento actual de la gestion
logistica en la empresa?

Identificacion de problemas: ; Cuales considera que son las principales causas de desabastecimiento que
ha observado?

Impacto: ;Como afectan estos problemas su trabajo diario y los resultados generales de la empresa?
Comunicacién y coordinacidn: ;Qué tan efectiva considera que es la comunicacion entre las diferentes
areas involucradas en el abastecimiento?

Preguntas por nivel A. Personal Operative
+En qué momentos del proceso logistico suelen aparecer mas retrasos o faltantes de materiales?

& Qué procedimientos considera que podrian agilizar el trabajo en bodega/transporte/compras?
iRecibe retroalimentacion sobre los problemas detectados en la operacion? ;De qué forma?
Preguntas por nivel B. Mandos Medios
£Qué factores internos (procesos, recursos, comunicacion) y externos (proveedores, transporte, mercado)
influyen mas en los desabastecimientos?
:Quéindicadores o métricas utilizan para identificar problemas de abastecimiento?

:Quétan flexible es la planificacion logistica ante cambios o imprevistos?

Preguntas por nivel C. Mandos Altos
:Como se alinea la estrategia de abastecimiento con los objetivos generales de la empresa?

£ Qué desafios estratégicos enfrenta SKC Ingenieria para garantizar un flujo constante de materiales?

iQue inversiones o cambios estructurales considera prioritarios para evitar desabastecimientos a largo
plazo?
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ANEXO E Vistas del sistema ERP de la empresa SKC INGENIERIA

Vista de sistema ERP de la empresa SKC INGENIERIA, modulo de inventarios.
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