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RESUMEN

A partir de una revision exhaustiva de la literatura cientifica mediante el enfoque
metodologico PRISMA, se desarroll6 un estado del arte a través de un mapa sistematico
que permitié comprender la variabilidad inherente en la gestion logistica de materia prima
y su impacto directo en la eficiencia operativa, mientras que el estudio evidencid las
limitaciones estructurales y los problemas de los sistemas MRP tradicionales,
confirmando asi la necesidad de un enfoque més dindmico como DDMRP y contrastando
los hallazgos empiricos con los fundamentos tedricos que respaldan sus beneficios

potenciales en la reduccion de inventarios y la mejora del servicio al cliente.

Se logro disefiar un modelo de gestion de aprovisionamiento de materiales basado
en la metodologia Demand Driven-MRP, que busc6 abordar directamente las deficiencias
identificadas, incorporando desde la metodologia de clasificacion de materiales hasta la
determinacion del tamafio técnico y la ubicacion estratégica de los buffers dindmicos,
ademas de un plan de ejecucion operativa fundamentado en prioridades de proteccion
visual, y al analizar la viabilidad de este modelo fue posible proyectar con precision
beneficios significativos tales como la disminucion de inventarios, la mejora sustancial
en el cumplimiento del paciente y la reduccion considerable de costos asociados a la

obsolescencia y el almacenamiento innecesario..

A continuacion, se desarrolld un diagnoéstico técnico detallado de los procesos
actuales de aprovisionamiento en Aquaplastics S.A., lo cual permiti6 identificar
debilidades estructurales criticas tales como la alta variabilidad en la demanda, los plazos
de entrega prolongados por parte de los proveedores y la escasa visibilidad dentro de la
cadena de suministro, todos estos elementos que comprometen directamente la eficiencia
operativa y los costos logisticos, motivo por el cual se procedid al disefio del modelo de

gestion propuesto con base en los principios rectores de DDMRP, abarcando desde la
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metodologia de clasificacion de materiales hasta la determinacion técnica de los tamafios
y la ubicacioén estratégica de los buffers dindmicos rojo, amarillo y verde e incluyendo un
plan operativo de ejecucion basado en prioridades visuales de reabastecimiento, cuyo
proposito fue atender directamente las deficiencias detectadas en el sistema de

aprovisionamiento de la empresa.

Finalmente, se realiz6 una valoracion integral de la viabilidad para la
implementacion del modelo disefiado mediante un andlisis de factibilidad técnica,
operativa y econdmica, que permitié proyectar con precision los beneficios esperados en
relacién con la reduccion de inventarios, la mejora sustancial en el cumplimiento de
pedidos y la disminucion significativa de costos asociados tanto a la obsolescencia como
al almacenamiento innecesario de materiales, lo cual permitié concluir que el modelo de
gestion basado en Demand Driven MRP constituye una solucion estratégica y factible
para Aquaplastics S.A., ya que le permitird mejorar su eficiencia operativa, optimizar su
cadena de suministro y robustecer su competitividad en el sector industrial, dando asi

cumplimiento integral a los objetivos iniciales planteados en la presente investigacion.

Palabras Clave: Empresas manufactureras, competitividad, eficiencia operativa,
optimizacion de procesos, Demand Driven MRP (DDMRP). Gestion de
aprovisionamiento, optimizacion de inventarios, cadena de suministro, buffers, eficiencia

operativa.
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MANAGEMENT MODEL BASED ON THE DEMAND DRIVEN MRP
METHODOLOGY FOR THE SUPPLY OF MATERIALS AT
AQUAPLASTICS S.A., SANTA ELENA, ECUADOR.

Author: Macharé Rodriguez Luis Roberto
Tutor: Ing. Jaque Puca Darwin Mgtr.

ABSTRACT

This research proposes a Management Model based on the Demand Driven MRP
Methodology, oriented to the Supply of Materials in Aquaplastics S.A., Santa Elena -
Ecuador, whose main purpose was to improve the management of the supply of materials
in said company through the implementation of the Demand Driven MRP methodology
(DDMRP), for which robust theoretical foundations were established that were built
through a systematic review of the scientific literature, which was executed by applying
the PRISMA methodological approach that allowed to filter and directly select the most
relevant articles, in order to examine in depth the problems inherent to the supply of
materials and the structural limitations of traditional MRP systems, which showed the
need for a more dynamic approach like the one offered by DDMRP, and subsequently the
fundamental principles of said methodology were analyzed including the decoupling
buffers and its five constituent elements, validating its potential benefits in reducing
inventory levels and improving the level of customer service, through a rigorous
bibliographic review that allowed to contrast findings Empirical studies with theoretical

foundations.

A detailed technical diagnosis of Aquaplastics S.A.'s current procurement

processes was then conducted. This allowed for the identification of critical structural
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weaknesses such as high variability in demand, long lead times from suppliers, and poor
visibility within the supply chain. These elements directly compromise operational
efficiency and logistics costs. Therefore, the proposed management model was designed
based on the guiding principles of DDMRP. This model encompassed everything from
the material classification methodology to the technical determination of sizes and
strategic placement of dynamic buffers (red, yellow, and green), including an operational
execution plan based on visual replenishment priorities. The purpose of this plan was to
directly address the deficiencies detected in the company's procurement system. Finally,
a comprehensive assessment of the viability of implementing the designed model was
carried out through a technical, operational and economic feasibility analysis, which
allowed for the accurate projection of the expected benefits in relation to inventory
reduction, substantial improvement in order fulfillment and significant reduction in costs
associated with both obsolescence and unnecessary storage of materials, which allowed
us to conclude that the management model based on Demand Driven MRP constitutes a
strategic and feasible solution for Aquaplastics S.A., since it will allow it to improve its
operational efficiency, optimize its supply chain and strengthen its competitiveness in the
industrial sector, thus fully fulfilling the initial objectives set forth in this research.

Keywords: Manufacturing companies, competitiveness, operational efficiency, process

optimization, Demand Driven MRP (DDMRP). Supply management, inventory

optimization, supply chain, buffers, operational efficiency
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INTRODUCCION

En la actualidad, las industrias se caracterizan por una dindmica de evolucion
constante, donde la capacidad de respuesta rapida ante desafios y variaciones emergentes
se convierte en un factor critico para su adaptacion y competitividad (Coello & Espin,
2022). En un entorno de cambio continuo, el sector manufacturero debe optimizar sus
procesos productivos identificando areas clave de mejora mediante la implementacion de
herramientas y metodologias eficaces (Cruz-Oliver et al., 2024). El uso de herramientas
para la optimizacién del flujo de produccion permite mitigar interrupciones potenciales,

reduciendo tiempos de inactividad y retrasos (Maragathasundari et al., 2024).

En Latinoamérica la fabricacién de plasticos se encuentra en situaciones
particulares relacionadas con la competencia internacional donde los autores (Brooks et
al., 2020) afirman que América Latina abarca aproximadamente el 4% de la produccion
mundial de plasticos virgenes, que en 2018 fue igual a alrededor de 14,4 de 359 millones

de toneladas métricas.

En el contexto regional, segin los autores (Bernal-Pacheco et al., 2024)
actualmente existen demasiadas empresas a nivel Latinoamericano, pero muchas de ellas
no logran tener éxito, esto es debido a que muchas de las empresas no logran cumplir con

todos los pedidos establecidos.

La industria del plastico ha mostrado un crecimiento sostenido en los tltimos afios
ya que los autores (Jiménez et al., 2022) Ecuador es un gran mercado de consumo de

plastico de un solo uso.

Segun (Instituto Nacional de Estadistica y Censos, 2023) aproximadamente 600

compaiiias en Ecuador producen 500.000 toneladas de plastico al afio, lo que representa



un 2% del PIB, o unos USD 2.100 millones. También (Mortola Valero, 2023) analiz6 y

determino que el consumo de pléstico por persona en el pais alcanza los 20 kg.

La creacion de un modelo de cadena de logistica para Aquaplastics S.A. debe tener
en cuenta una serie de elementos particulares de la situacion ecuatoriana dado que el tipo
de cambio pueden tener un impacto significativo en el costo y la disponibilidad de
materias primas importadas donde detallan los autores (Castresana et al., 2023) que
alrededor del 80 % de las materias primas utilizadas en la industria de plastico y caucho
en Ecuador son importadas. Los autores (Sanchez et al., 2024) destaca que las empresas
fabricantes que emplean a una planificacion dentro del proceso productivo efectivo tienen
el potencial de reducir sus costos de produccién en hasta un 20% y mejorar su

cumplimiento de pedidos en hasta un 30%.

En el Capitulo I se estudid la gestion de la cadena de suministro mediante un
enfoque centrado en la metodologia Demand Driven MRP DDMRP a través de un analisis

detallado de la literatura académica.

En el Capitulo 11, este capitulo se centrd en el diagndstico y la formulacion del
modelo por lo tanto se analiz6 a fondo el estado actual del aprovisionamiento de
materiales en Aquaplastics S.A. al detectar los inconvenientes presentes mediante un
estudio minucioso y al implementar un proceso metodologico ordenado para recolectar

informacion.

En el Capitulo III, en este apartado se mostraron los resultados alcanzados y la
factibilidad del modelo planteado ya que los descubrimientos de la investigacion se
presentaron de manera didfana y estructurada al conectar directamente la teoria del

DDMRP con los resultados previstos para Aquaplastics S.A.



Planteamiento del Problema:

A escala mundial, la industria del plastico se encuentra ante multiples desafios en
su cadena de suministro, ya que de acuerdo con la Asociacion de la Industria del Plastico
(Plastics Industry Association, n.d.-b) las empresas del sector se enfrentan a desafios
como la volatilidad de los precios de las materias primas, los cuellos de botella en la
logistica y la presion cada vez mayor por la sostenibilidad ambiental. El sector del plastico
afronta dificultades de logistica (Plastics Industry Association, n.d.-a) tales como atascos
en el transporte y demoras en las entregas de los proveedores lo cual se vio intensificado
por la pandemia de COVID-19 ya que esta gener6 inconvenientes a gran escala en las

cadenas de suministro a nivel mundial.

A nivel de Latinoamérica, la industria del plastico se encuentra con importantes
desafios ya que de acuerdo con (Bianco et al., 2022) la zona experimenta obstaculos como
la carencia de conexion en las redes de distribucion, la insuficiencia de insumos y la
problematica para satisfacer los requisitos de calidad y sostenibilidad demandados por los

mercados globales.

La industria del plastico ha mostrado un crecimiento sostenido en los Gltimos afios
ya que los autores (Jiménez et al., 2022) Ecuador es un gran mercado de consumo de
plastico de un solo uso, que en forma de envases, botellas o fundas es uno de los
principales materiales utilizados y desechados por la comunidad después de un corto

tiempo de uso.

Aquaplastics S.A, ubicada en Santa Elena, Ecuador, se especializa en la
elaboracion de productos plasticos para los sectores comercial y doméstico, ha tenido
dificultades en la gestion de su materia prima ya que la compafia misma ha informado

que estos inconvenientes han provocado retrasos en la produccion, incremento de gastos



y oportunidades de negocios perdidas. La falta de un modelo de prediccion de la demanda
adecuado contribuye a la aparicion de estos problemas, ya que de acuerdo con (Mértola
Valero, 2023) las companias dedicadas al sector plastico en Ecuador tienen obstaculos
como la carencia de planificacion y coordinacion en la cadena de suministro. Aquaplastics
SA ha tenido dificultades para mantener visibilidad de sus existencias de materia prima,

lo que ha causado falta de suministros y retrasos en la fabricacion.

En la tabla 1 se detallard como se realizd un andlisis aplicando un diagrama de
Pareto que se representa en la grafica 1 de las problemadticas presentes dentro de

AQUAPLASTICS S.A.

Analisis de problematicas presentes en AQUAPLASTICS S. A

Problematica Frecuencia Porcentaje Porcentaje
Acumulado
Retrasos en la produccion 30 0,3 0,3
Altos costos de Inventario 25 0,55 0,25
Problemas de calidad en los productos 15 0,7 0,15
Dificultades en la plqr}lﬁcacmn dela 12 0.82 0.12
produccion
Falta de capacitacion del personal 8 0,9 0,08
Problemas de mantenimiento de maquinaria 6 0,96 0,06
Dificultades en la gestion de residuos 4 1 0,04
Total 100 1

Nota: Elaborado por el autor

Grafico 1: Diagrama de Pareto

100

Nota: Elaborado por el autor

La distribucion indica que los principales problemas, como retrasos en la

produccion, altos costos de inventario, problemas de calidad y desafios en la planificacion



(que representan el 82% de las problematicas presentes en la empresa) estan vinculados
al control de la materia prima.

Formulacion del problema de investigacion:

[Podria la implementacion del modelo de gestion Demand Driven MRP mejorar
significativamente la gestion de suministro de materiales de Aquaplastics S. A. con sede
en Santa Elena, Ecuador?

Alcance de la Investigacion:

Esta investigacion esta enfocada en el personal de los departamentos de
produccion (5 colaboradores), control de calidad (1 colaboradores), logistica (1
colaboradores), distribucion (5 colaboradores) y almacenamiento (5 colaboradores) junto
con el gerente de produccion, asi como en el equipo de ventas. compuesto por tres
colaboradores de Aquaplastics SA, situada en la provincia de Santa Elena (Km2 via
Ancon - El Tambo). El objetivo del estudio es mejorar de manera significativa el modelo
presente dentro de la linea productiva, ademas de analizar la administracion de materias
primas en Aquaplastics S.A., lo que resultard en una mayor eficiencia operativa y en la
reduccion de gastos relacionados con la gestion de inventarios, donde también, se
pretende reducir los retrasos en la fabricacion y los inconvenientes de calidad que estan
impactando la empresa en la actualidad, dado que cerca del 80% de las materias primas

usadas son importadas (Cardona-Tunubala et al., 2018a).

Se realizara un analisis detallado de los procedimientos vigentes, considerando
variables como el tiempo de fabricacion, la capacidad de almacenamiento, las variaciones
en la demanda, la comunicacion con los proveedores y otros factores que podrian
impactar en la eficacia operativa de la compaifiia y cualquier otro elemento que pueda
estar influyendo en los problemas de gestion de materiales en Aquaplastics S.A.(Phuc &

Ha, 2023a)



Justificacion de la investigacion:

Este estudio esta dirigido a todo el personal y departamentos de Aquaplastics S.A.,
ubicada en la provincia de Santa Elena, (Km2 via Ancon — El Tambo). Esta organizacion
esta dividida por los siguientes departamentos: fabricacion de plasticos, almacenamiento
de productos basicos, control de calidad, programacion de produccion, administracion de
inventarios y envio de articulos finalizados. En el sector industrial, la provincia de Santa
Elena ha visto un crecimiento significativo del 1.4% en 2023 en comparacion con el afio
anterior, sobresaliendo en la produccién de articulos plasticos, ya que en la actualidad
Aquaplastics S.A es la tinica empresa dentro de la provincia que se dedica a realizar esta

actividad.

El estudio se enfocard en crear y ejecutar un modelo Demand Driven MRP con el
objetivo de mejorar el manejo de materias primas, identificado como la principal fuente
de ineficiencias, ademds de su principal propdsito es examinar y perfeccionar
minuciosamente los elementos que estdn causando los problemas en la gestion de
inventarios y la planificacion de la produccion.

Objetivos:

Objetivos General

Desarrollar un modelo de gestion basado en la metodologia Demand Driven MRP
para el aprovisionamiento de materiales en Aquaplastics SA, ubicada en Santa Elena,

Ecuador.

Objetivos Especificos

e Revisar los fundamentos tedricos y metodologicos del modelo Demand Driven MRP
(DDMRP), analizando su aplicabilidad en la gestion de la cadena de suministro en

industrias manufactureras.



Examinar el sistema actual de aprovisionamiento e inventarios en la planta de
produccion de Aquaplastics S.A., identificando ineficiencias, cuellos de botella y

limitaciones en la planificacion y control de materiales.

Disefiar un modelo de gestion logistica basada en la metodologia Demand Driven
MRP (DDMRP), que sincronice el abastecimiento de materia prima con la demanda

real del mercado.



CAPITULO 1
MARCO TEORICO

1.1.Antecedentes Investigativos.

Los autores (Cardona-Tunubala et al., 2018b) afirman que integrar un plan de
produccion en la logistica de la industria de concentrados permite coordinar de forma
precisa la demanda futura y el suministro de materias primas. Los autores (Gomez-
Burbano et al., 2020a) destacan que la administracion de inventarios es esencial en una
empresa, porque ayuda a organizar, supervisar los niveles de existencias para garantizar

la disponibilidad de recursos/materiales en el momento y lugar adecuados.

De acuerdo con una investigacion llevada a cabo por (Flores et al., 2007a) se
destaca la importancia de la implementacion de una planificacion previa de la produccion
como una herramienta clave para la gestion efectiva de inventarios en empresas. En el
estudio de (Del et al., 2017a)se sugiere la implementacion de un sistema MRP para
mejorar el control de materiales e informacion, lo que resultaria en ahorros y mayor
eficiencia, ademas de que en el mismo se demuestra que este sistema seria una solucion

viable para optimizar inventarios y responder mejor a las demandas del mercado.

Mientras los autores (Salas-Navarro et al., 2019) determinan que la clave es
incorporar sistemas que simulen procesos de produccion reales para poder analizar en
detalle cada etapa de la cadena de suministro, lo que resulta en una mejora en la eficiencia

y los tiempos de produccion.

En Ecuador, los autores (Rivadinayra et al., 2022a) explican que la ejecucion de
un modelo de gestion de inventarios mejorard la eficacia en los envios de las industrias
textiles ya que el estudio sugiere que la optimizacion del sistema de inventarios tendra un

impacto positivo en la entrega de pedidos completos al cliente.



De acuerdo con (De et al., 2023) as companias deberian cultivar un entorno que
eleve al maximo su eficiencia logistica mediante la implementacion de instrumentos que
faciliten la organizacion de la logistica de sus productos cuya meta fundamental es
instaurar un Plan de Necesidades de Materiales MRP que asegure un flujo continuo de
provisiones por su parte (Chimbo Guaman, 2023) subraya que las necesidades de
materiales son cruciales en la industria ya que disminuyen los niveles de inventario los
gastos de produccion los costos de mano de obra y los recursos primarios fortaleciendo

asi la capacidad de competir de la empresa.

1.2.Estado del arte

El andlisis bibliométrico se utiliza en el contexto de evaluacion de los fendmenos
de la ciencia y las tendencias relacionadas con la productividad cientifica. Para
(Hernandez Sampieri, 2017) , con este analisis es posible ver con la suficiente claridad el
panorama actual del conocimiento y las lagunas existentes, junto con los expertos y las

instituciones mas relevantes que lideran la ciencia.

Los autores (Rodriguez-Rodriguez & Reguant-Alvarez, 2020) sefialan que el
analisis bibliométrico resulta fundamental al valorar tanto el rendimiento cientifico como
el vinculo de cooperacidn entre los propios investigadores mientras que (Santabarbara,
2019) recalca que el analisis bibliométrico es esencial no solo para cada investigador sino
también para instituciones y directrices cientificas ya que las entidades pueden adoptar
decisiones bien fundadas para la inversion de recursos. Ademads, (Fiallos, 2021) afirma
que los andlisis bibliométricos permiten identificar temas recurrentes y el cambio de

lineas de investigacion a lo largo del tiempo.



Los autores (Bornmann et al., 2021) recrean que es importante el poder clasificar
en 9 etapas la correcta realizacion del analisis bibliométrico, lo cuales estan detallados e

la figura 1:

Figura 1: Etapas del Andlisis Bibliométrico

( a:grilﬁto / Interpretacion
de hallazgos y

resultados

tendencias) y
Visualizacion

Nota: Adaptado de (Bornmann et al., 2021)
ETAPA 1: Definir objetivos de la investigacion: Lo esencial para realizar el
proceso de andlisis bibliométrico es definir la pregunta de investigacion PICO (Poblacion,

Intervencion, Comparacion, Objetivo).

ETAPA 2: Seleccion y recopilacion de Datos: El objetivo es buscar literatura
relevante a través de revisiones metodicas, para lo cual se proponen bases de datos como
Dimensions, Web of Science y Scopus que permiten establecer tendencias, tasas de

crecimiento y segmentaciones historicas.

ETAPA 3 Analisis (Crecimiento/tendencias) y Visualizacion: La interpretacion
de los datos se efectia a través del fichero anual de creacion investigadora destacando las

principales naciones generadoras de investigacion y los expertos que abordan el campo.

ETAPA 4 Interpretacion de hallazgos y resultados: Luego de haber recolectado
los datos asociados a los hallazgos se vuelve esencial su analisis mediante la evaluacion

del cumplimiento de los objetivos de investigacion propuestos en la fase inicial.

1.2.1. Etapa 1: Definir objetivos de la investigacion.
Plantear la pregunta de investigacion correctamente es algo crucial al realizar un
analisis bibliométrico, ademas garantiza que el mismo sea efectivo. (Methley et al., 2014)

sefialan que este modelo ayuda a definir bien los limites del estudio mientras que los
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autores (Munn et al., 2018) afiaden que una pregunta PICO bien pensada ayuda mucho a
que la metodologia sea clara y a que se pueda replicar la revisiéon ,donde los autores
(Donthu et al., 2021) agregan que estas estrategias bibliométricas simplifican el analisis
del avance cronologico de las publicaciones, en tanto que (Snyder, 2019) destaca lo
valioso que son para descubrir campos de estudio que estan surgiendo y posibles huecos

en el saber actual.

El disefio de este estudio sobre gestion operacional integra ldgicamente la
pregunta principal con tres componentes esenciales: el entorno especifico de Aquaplastics
SA en Santa Elena, Ecuador; la metodologia sugerida, que se basa en el modelo Demand
Driven MRP; y los resultados, que se centran en mejorar el abastecimiento de bienes. Tal
planteamiento, avalado por (Kortabarria et al., 2019a) y visualizado en la tabla 1, asegura
una formulacidn exacta y constatable, algo vital para estudios practicos en la cadena de

suministro.

Tabla 1: Preguntas de Investigacion

COMPONENTE CONTENIDO
OBJETIVO GENERAL "Desarrollar un modelo de gestion basado en DDMRP
para optimizar el aprovisionamiento de materiales en
Aquaplastics S.A."
";Como la implementacion de un modelo DDMRP
mejora la eficiencia en el aprovisionamiento de
materiales en Aquaplastics S.A.?"

Nota: Elaborado por el autor.

PREGUNTA DE
INVESTIGACION

La tabla revela que el Objetivo General se concibe como una labor concreta crear
un modelo en sintonia con (Kortabarria et al., 2019a) quienes validan el uso del DDMRP
para optimizar las cadenas de suministro fabriles respecto a la Pregunta de Investigacion
se formula en clave de causa efecto de qué manera optimiza manifestando el enfoque
practico que los mismos autores aconsejan al evaluar el efecto de los métodos en entornos

verdaderos.
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1.2.2. Etapa 2: Seleccion y recopilacion de datos.
Seleccion de base de datos.

El analisis bibliométrico estd disenado para recopilar, evaluar y sintetizar la
investigacion existente sobre un tema en particular tal y como lo sefialan (Page et al.,
2021) lo que permite determinar que una investigacion adecuadamente estructurada sigue
un marco riguroso que incluye la definicion de una pregunta de investigacion precisa, la
realizaciéon de una exploracion exhaustiva de los documentos y la realizacion de un

analisis minucioso de los datos.

En la tabla 2 se concentran las ventajas de combinar el estudio bibliométrico en

una Revision Sistematica de la Literatura:

Tabla 2: Preguntas de Investigacion

Aspecto Beneficio
Identificacion de tendencias Permite analizar la evolucion temporal de publicaciones sobre el tema.
Redes de colaboracion Ofrece datos de gran utilidad sobre los vinculos entre autores y entidades.
Temas emergentes Habilidad para dar con areas nuevas o poco examinadas.

Nota: Elaborado por el autor.

Al revisar la tabla mostrada, se hacen evidentes tres puntos clave: primero, la
deteccion de tendencias ayuda a seguir el curso temporal de los trabajos sobre el tema en
cuestion ya que de acuerdo con (Donthu et al., 2021) este estudio diacronico es clave para
situar los resultados presentes en el contexto historico de la indagacion. En segundo
término, el estudio de redes de colaboracion ofrece datos de gran utilidad sobre los

vinculos entre autores y entidades. (Ustugi et al., 2018).

Por ultimo, la localizacion de temas emergentes representa otro provecho
significativo del analisis bibliométrico insertado en la RSL tal como indica (Snyder,

2019), esta habilidad para dar con areas nuevas o poco examinadas permite a los
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investigadores ubicarse en la punta del saber y dirigir sus labores hacia preguntas de

avanzada.

Filtrado: Criterios de Exclusion E Inclusion.

Al realizar una revision exhaustiva o un analisis de la literatura existente, resulta
fundamental establecer criterios claros para incluir o excluir estudios, como bien apuntan
(Page et al., 2021b) estos criterios deben ser abiertos, replicables sin dificultad y estar en

linea con los objetivos del estudio.

Estas reglas se apoyan en herramientas como Dimensions, Scopus y Web of
Science, que dejan buscar cosas muy especificas (Martin-Martin et al., 2021), para los

criterios detallados en la Tabla 3.

Tabla 3: Criterios de Inclusion y Exclusion

Categoria Criterio Resultado/Aplicaciéon
Articulos revisados por pares Journals indexados en Scopus/WoS/Dimension
Inclusion Publicados entre 2020-2025 Estudios recientes con evidencia actualizada
Idioma: inglés o espafiol Textos completos en idiomas accesibles

Preprints o conferencias no revisadas ~ Se excluyen articulos y resumenes sin revision

Exclusién Sin acceso a texto completo Eliminados si no estan abiertos o suscritos

Muestras pequeiias (<30 participantes)  Descartados por falta de potencia estadistica

Nota: Elaborado por el autor, basado en (Martin-Martin et al., 2021).

Una vez definidos los criterios de inclusion, la biisqueda identifico un total de 180
estudios: 345 en Dimensions, 90 en Scopus y 59 en Web of Science; conforme a las reglas
metodologicas, esta recopilacion fue posteriormente depurada, resultando en 123 estudios
que cumplen con la totalidad de los requisitos establecidos en los lineamientos
metodoldgicos, por consiguiente, constituyen la base del analisis, se encuentran
registrados en la Tabla 4 y contienen detalles esenciales que permiten facilitar tanto el

procesamiento como la revision de la informacion.
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Tabla 4: Seleccion de articulos por base de datos

Base de Datos  Cantidad de Articulos Criterios de Exclusiéon Diferencia Porcentaje

Dimensions 345 257 88 71.54%

Scopus 90 64 26 21.14%
Web of Science 59 50 9 7.32%
TOTAL 494 371 123 100%

Nota: Elaborado por el autor.
Luego de una revision exhaustiva se eligieron 123 estudios cientificos que
cumplian con las normas establecidas mediante un filtro riguroso que excluyo el 75,10%

de los trabajos iniciales concretamente 371 de los 494 considerados al principio.

1.2.3. Etapa 3: Analisis (Crecimiento/tendencias) y visualizacion
Extraccion de datos:

El método PRISMA (Preferred Reporting Items for Systematic Reviews and
Meta-Analyses) es el que se selecciond para garantizar transparencia y reproducibilidad
en la extraccion de datos de forma mas concreta. Seglin (Page et al., 2021c) PRISMA es
el estandar actual para revisiones sistematicas, donde basados en esta metodologia el
proceso seleccionado para la extraccion incluird: identificacion de articulos en bases de
datos, eliminacion de duplicados, filtrado por titulo/resumen usando los criterios de

inclusion/exclusion, y evaluacion de texto completo para verificar calidad metodolégica.
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Figura 2: Etapas del Analisis Bibliométrico

;E Requisitos identificados desde: Regist[o.s. eliminados antes
o Dimensions (n = 88) del analisis:
Eg Scopus (n = 26) Registros duplicados
= Web of Science (n = 9) eliminados (n =17)
35 Registro (n = 123)
N’/
)
Registros Cribados Publicaciones Excluidas
(n =106) (n=41)
Publicaciones Recuperadas Publicaciones no recuperadas
@ (n =65) (n =NA)
)
©
i
|
o
Publicaciones evaluadas para Publicaciones excluidas:
elegibilidad
(n =65) No pertenecen a la rama de
Ingenieria (n =25)
No estan dentro de las
variables especificas de
___J estudio (n =12)
2 Investigaciones incluidas
3 (n =28)
=]
©
=

Nota: Elaborado por el autor.
Se llevo a cabo una busqueda sistematica en las bases de datos en Dimension,
Scopus y Web of Science para hacer una bsqueda a fondo, usando técnicas de punta para
dar con la informacion adecuada donde encontramos 123 articulos cientificos en general

que eran relevantes para su analisis. En la primera fase, quitamos 17 documentos que

estaban repetidos, asi que nos quedamos con 106.
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Posteriormente, en la etapa de seleccion, se aplicaron criterios estrictos para
garantizar que la metodologia y el periodo temporal fueran adecuados, por lo cual se
eliminaron 25 articulos debido a su desviacion del tema principal de la investigacion, 18
por exceder el periodo establecido (2020-2025) y 23 por la falta de acceso al contenido
completo; adicionalmente, se descartaron 12 trabajos que no aportaban al desarrollo de

las ideas del estudio.

Como resultado de este proceso, quedaron seleccionados 28 articulos clave que
cumplian estrictamente con los criterios de calidad, relevancia y coherencia
metodologica; dichos documentos fueron analizados detalladamente para extraer datos
significativos, comparar los enfoques teoricos y construir un marco de analisis alineado

con los objetivos de la investigacion, dicho resultado lo detalla mejor la tabla 5.

Tabla 5: Matriz referencial de Articulos

Ne Autor(es) Titulo Metodologia

Planificacion de necesidades de
Bayard et al. materiales 1mpulsada'p'or a Comparacion con MRP2 (analisis de
Al demanda: conceptos basicos y .
(2024) 1 . comportamiento)
analisis de su comportamiento en
un caso practico

Parameterization of demand-

A2 Damand et al. driven material requirements Parametrizacion de buffers (algoritmo

(2022)

planning: a multi-objective
genetic algorithm

genético multiobjetivo)

Achergui et al.

Demand Driven MRP with

Integracion con seleccion de

A3 (2022) supplier selection proveedores (modelos MILP)
Bayard et al. .Study of buffer placement Posicionamiento estratégico de
Ad (2021) impacts on Demand Driven buffers (disefio de experimentos)
MRP performance
A first optimization approach
Damand et al. to parameterize demand- Parametrizacion en capacidad
AS (2024) driven MRP in the presence finita (extension de algoritmo genético)
of multiple products and finite
capacity
Optimizing the strategic and
A6 Younespour et operational levels of demand- Optimizacion integrada (niveles
al. (2024) driven MRP using a hybrid estratégico/operacional) (GA-PSO)
GA-PSO algorithm
A Simulation Study of
A7 Guedes et al. DDMRP and MRP Comparacion de desempeiio DDMRP vs.

(2025)

Manufacturing Planning and
Control Systems

MRP (simulacion discreta)




A Proposed Model for

A8 Truong & Phan =~ DDMRP Implementation and Implementacion en industria
(2023) Application in a Plastic plastica (estudio de caso)
Manufacturing Company
An efficient production
lanning approach-based Planificacion con restricciones (algoritmo
A9 Xuetal (2023) dzmand ﬁriff)gn MRP under DDMRP-GWO) ole
resource constraints
Integration Model for
A10 Marzougui et al. Demand-Driven Material Integracion con Industria 4.0 (revision
(2022) Requirement Planning and teorica)
Industry 4.0
Impact of the continuous and
All Azzamouri et al. periodic assessment of a Evaluacion de buffers (simulacion
(2022) buffer replenishment on the discreta)
DDMRP method
DDMRP as Production
AL2 Corsini et al. Control Policy in a Two- Aplicacion en cadena de suministro
(2023) Product Closed-Loop Supply circular (experimentos ANOVA)
Chain
Carmo-Silva & Alignir}g Olider Execution T .
Al3 Fernandes Priority yv1th Customer Priorizacion de 6rdenes (reglas basadas en
(2024) Demand in DDMRP - an buffers)
Assessment by Simulation
A first attempt to enhance
Ald Lahrichi et al. D}{iﬁi?iﬁéﬁé?ﬁfﬁﬁi? Parametrizacion dinamica (aprendizaje por
(2023) . refuerzo SARSA)
through reinforcement
learning
AlS Martin et al. :?zyiiznélfclajlglMui{tll;pljsaflgrzt?; Ajuste dinémic.o de bgffers (simulacion
(2023) . . industrial)
finite capacity flow-shops
A simulation-optimization
Al6 Damand et al. approach to parameterize Parametrizacion con simulacion-
(2022) Demand-Driven Material optimizacion (NSGA-II)
Requirements Planning
Production Planning and
Franco-Quispe et ConFrol Moglel to Increase Implementacion en entornos MTO (ciclo
Al17 al. (2021) On-Time Deliveries Through PDCA)
’ Demand-Driven MRP and
PDCA
Demand Driven Material
AlS Fernandes et al. Ul{s?r?;{crlf?]gﬁgelzlg?;?sg{o Programacion de. érdene; (reglas basadas
(2024) Schedule Replenishment en inventario)
Orders
How to Prioritize
A19 Fernandes et al. Replenishment Orders in Priorizacién de 6rdenes (simulacion de
(2023) Demand Driven MRP: A reglas)
Simulation Study
. Optimization of the - . S,
Abdelhalim et al. . Posicionamiento de buffers (optimizacion
A20 (2021) Automated buffer positioning lineal con CPLEX)
model under DDMRP logic
"A Model for Decision-
making to Parameterizing Parametrizacion de buffers mediante Deep
A21 El Marzougui et Demand Driven Material Reinforcement Learning (DRL) para

al. (2024) Requirement Planning Using
Deep Reinforcement

Learning"

optimizar factores de variabilidad y lead
time.
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"Digital Twin-based Demand-
Driven Production Planning

Integracién con procesos
industriales (Digital Twin + DDMRP +

A22 Maetal (2024) and Scheduling System: A algoritmo genético para planificacion
New Conceptual Framework" tactica/operacional).
"Production planning and
control in multi-stage Comparacion de sistemas PPC (DDMRP
A23 Thiirer et al. assembly systems: an vs. Kanban, MRP, OPT) mediante
(2022) assessment of Kanban, MRP, simulacion para evaluar desempefio en
OPT (DBR) and DDMRP by inventario y servicio.
simulation"
"Comparison of pull
Dessevre et al management policies for a Gestion de procesos divergentes con
A24 (2023) ' divergent process with DDMRP + ConWIP para reducir WIP en
DDMRP buffers: an industrial 34% manteniendo servicio al cliente.
case study"
. VlSllé.ll charts produced b.y Optimizacién de capacidad mediante
Dessevre et al.  simulation to correlate service . . ., .
A25 (2023) rate. resource utilization and graficos de simulacién para ajustar
DDMRP parameters” Decoupled Lead Time (DLT) en DDMRP.
"Parameter Setting for
ey Strategic Buffers in Demand- Parametrizacion de buffers con analisis
Krajcovic€ et al. . . . . ., o
A26 (2024) Driven Material Resource estadistico y simulacion para optimizar
Planning through Statistical niveles de stock.
Analysis and Optimization"
"Hybrid algorithm based on Priorizacion de 6rdenes mediante Q-
Cuartas & ; ) L
A27 . reinforcement learning for Learning integrado con DDMRP para
Aguilar (2023) . " .
smart inventory management decisiones de compra.
Pekarcikova et "Transformation the logistics Integracion de DDMRP en cadenas de
A28 into digital logistics: suministro digitales como parte de

al. (2020)

theoretical approach"

Industria 4.0.

Nota: Elaborado por el autor.

Luego de examinar las 28 fuentes objeto a estudio, se observa que las
investigaciones en torno a la metodologia DDMRP emplean una amplia gama de
herramientas metodologicas para lograr sus objetivos que estan dados conforme a dicha

metodologia.

1.2.4. Etapa 4: Interpretacion de hallazgos y resultados.

La tabla ensefia que el estudio en DDMRP se basa en tres puntos centrales. El
primero es el ajuste de los "buffers", visto en estudios como A2, A4, A5, Al4, Al5, Al6,
A20, A21 y A26, donde se miran formas de cambiar los tamafios, sitios y normas de

reponer. El segundo punto son las comparaciones con otros modos de planificacion, como

MRP (Al, A7), Kanban, OPT (A23) y ConWIP (A24), evaluando desempefio en
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indicadores como nivel de servicio, inventario y utilizacidon de recursos. El tercer punto
es juntar con nuevas tecnologias, como Industria 4. 0 (A10, A28), "Digital Twins" (A22)
y cadenas de suministro circulares(A12), junto con usos reales en lugares como

manufactura plastica (A8) o entornos MTO (A17).

En cuanto a la metodologia, la que mas resalta es la simulacion (A7, A11, A23,
A24) para ver politicas y parametros, los algoritmos evolutivos (GA en A2, GA-PSO en
A6, NSGA-II en A16) y la optimizacion matematica (MILP en A3, modelos rectos con
CPLEX en A20). También destaca usar que las maquinas o entornos de aprendizaje, como
Q-Learning (A27) y Deep Reinforcement Learning (A21), y metodologia hibrida que
combina DDMRP con ConWIP (A24) o "Digital Twins" (A22), ademés de estudios con
pruebas, aunque menos vistos, analizan casos industriales (A8, A17) y pruebas a medidas

(A4, A12).

Se identifican brechas y oportunidades futuras o temas poco explorados como el
impacto de DDMRP en sostenibilidad (solo A12 aborda cadenas circulares) o estudios

longitudinales en entornos reales (la mayoria son simulaciones).

Para seguir con este analisis, la tabla que sigue muestra como se usaron estas
herramientas, segun los documentos y asi podemos determinar su frecuencia de uso,
ademas de decidir cudles son mas importantes segun los objetivos concretos para el

analisis tal y como lo detalla la tabla 6.

Tabla 6: Porcentaje de Contribuciones

Herramienta Porcentaje Articulos Ejemplos clave
- A25: Graficos de simulacion para
A73A11aA137A153A]89 ajustarDLT.
Simulacion 32.1% A19, A23, A25,A26
(9/28) - A23: Comparacion DDMRP vs.

Kanban/MRP.
Algoritmos 17.9% A2,AS5,A6,A9,Al16 - A2: Algoritmo genético
evolutivos e (5/28) multiobjetivo.
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- A16: NSGA-II para simulacion-
optimizacion.

- A21: Deep Reinforcement

Learning (DRL).
Machine Learning 10.7% Al4,A21,A27 (3/28)
- A27: Q-Learning para
priorizacion.
- A20: Optimizacion lineal con
e, CPLEX.
Optimizacion 10.7% A3, A20, A26 (3/28)
matematica

- A3: Modelos MILP para seleccion
de proveedores.

- A22: Digital Twin + GA.

Herramientas de
Industria 4.0 10.7% A10,A22,A28 (3/28) - A10: Integracion tedrica con IoT y

big data.

- A12: ANOVA en cadena circular.

Analisis estadistico 7.1% A4, A12 (2/28)
- A4: Disefio de experimentos para
buffers.
- A24: Combinacion DDMRP +
. N
Hibridos (no ML) 7.1% A24 (1/28) ConWIP para procesos divergentes.
Ciclo PDCA 3.6% A17 (1128) - A17: Implementacion gradual en

entornos MTO.

Nota: Elaborado por el autor.

Sin embargo, es fundamental situar estos hallazgos en la realidad con datos de
verdad. (Phuc & Ha, 2023b) probaron el método DDMRP en una fabrica de plastico,
descubriendo que ajustar bien los niveles de seguridad aumenta las entregas en un 30%.
Estos estudios muestran que las simulaciones son utiles para ideas nuevas, pero funcionan
mejor cuando se prueban en situaciones reales, lo cual se detalla en la tabla 7 que muestra

las herramientas para modelar de forma adecuada un MRP.

Tabla 7: Herramientas para modelar un MRP

Precis Escalabil Integra Cos Facili

Herramie .., ./ . ., 0 Tot Efectivi
nta Descripcion ion idad cion as dad al dad
(25%) (20%) (20%) %) (20%)
(1]
Modela escenarios
dinamicos de

Simulacié  aprovisionamiento,
ndiscreta  variabilidad de > 4 4 3 4 42 Al

demanda y ajuste

de buffers.
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Optimiza

parametros
Algoritm deruffelﬁs (eq .
tamafio, ubicacion) Media-
os 4 5 3 2 3 3.8
enéticos en entornos Alta
g multiobjetivo
(costos vs. nivel de
servicio).
Herramie Analiza datos
ntas de historicos de
Inte!lgenc inventario y 3 5 5 4 5 4.4 Alta
ia demanda para
Empresa validar mejoras
rial post-DDMRP.
Integra DDMRP
. directamente en la
Sistemas . -,
ERP con planificacion,
. monitoreando 5 5 5 2 3 4.4 Alta
modulo indicadores en
DDMRP . o
tiempo real (ej: dias
de stock, rotacion).
Predice demanda y
Machine ajusta buffers dinam
. icamente usando 4 3 2 1 2 2.8  Media
Learning

redes neuronales o
RL (ej: Q-Learning).
Evaltia impacto
Estudios  mediante estadistica

de caso inferencial

cuantitati (ANOVA, 5 2 3 4 3 3.6 Media
vos regresion) en datos
reales.

Nota: Elaborado por el autor basado en andlisis bibliogrdfico.

Importancia de utilizar el método AHP (Proceso Analitico Jerarquico)

La adaptacion del AHP (Analytic Hierarchy Process) es muy util al analizar las
metodologias como DDMRP, por su capacidad para alinear opciones multicriteriales en
entornos complejos y propio. (Ada, 2022) aplico AHP en la seleccion de politicas de

inventario para cadenas de suministro agroalimentarias.

Los autores (SOFFA & LIMA, 2022) usaron este método en pequefias empresas

textiles para sopesar la incorporacion de sistemas de planificacion modernos.

Por ende basandonos en la efectividad en el proceso de realizar este tipo de Matriz,
vamos a correlacionarla con nuestras herramientas determinadas para la realizacion de

una metodologia adecuada como lo detalla la tabla 8.
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Tabla 8: Matriz AHP de Criterios

Criterio Peso Ajustado Justificacion
Precision 42% (+3.8%) Critica para validar buffers en DDMRP
Integracion 26% (+1.9%) Mayor peso para compatibilidad con sistemas legacy.
Facilidad 12% (+2.5%) Prioriza herramientas intuitivas para usuarios no técnicos.
Escalabilidad 15% (-4.5%) Menor relevancia en contextos especificos vs. generales.
Costo 5% (-3.7%) Reducido para entornos con presupuestos flexibles.

Nota: Elaborado por el autor basado en analisis de la herramienta AHP
Determinando esta tabla, se elabord en la tabla 9 instrumentos que me permita
seleccionar la herramienta adecuada para elaborar un DDMRP basada en la matriz AHP

de criterios.

Tabla 9: Tabla de andlisis AHP ajustada a las herramientas DDMRP

. Precisio Integracion Facilidad Escalabilidad Costo Total Rank
Herramienta :

n(42%)  (26%) (12%) (15%) (5%)  AHP  ing
Smulacion 5, 10 4-104  4-048  4=060  3=015 437 1°
discreta
ERP con
médulo  5=210 5=130 3=036  5=075 2-0.10 461  1°
DDMRP
Business — 5_156  5-130  5=0.60 5=0.75 4=020 411  2°
Intelligence
Algoritmos 4y 6e 3-078  3-036  5=075 2=010 367 @ 3°
geneticos
Estudios de
caso 5=210 3=078  3=036  2=030  4=020 374 4
cuantitativos
Machine 60 2-0520  2-024  3=045 1=005 294 5°
Learning

Nota: Elaborado por el autor

La capacidad unica de la simulacion discreta para modelar escenarios complejos
con alto rigor justifica el aumento del 42 % en el peso asignado a la precision dado que
cuando la simulacion alcanza una puntuacion maxima de 5/5 en este criterio recibe una
ventaja decisiva de 2.10/5 mientras que el esfuerzo de integracion del 26 % y la facilidad
de uso del 12 % priorizan herramientas que se adaptan a los sistemas existentes por lo
tanto el aumento del peso del 15 % y la reduccion de costes del 5 % reflejan un enfoque
orientado a aplicaciones especificas como una Unica linea de produccion o

almacenamiento en lugar de cadenas globales.
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1.3.Discusion del estado del arte

El analisis result6 ser crucial para dar forma y estructura a la investigacion dado
que hizo posible detectar conceptos esenciales en los textos sobre administracion de
operaciones y sistemas como DDMRP mientras que la definiciébn precisa de la
interrogante investigativa apoyada en el esquema PICO simplifico la concentracion en
metas concretas verbigracia mejorar el aprovechamiento de recursos en ambientes
fabriles precisos por cuanto esta tactica no solo impidid la confusion tedrica sino que
también garantizd una compilacion de informaciéon mdas eficaz priorizando fuentes

influyentes.

El andlisis de tendencias reveld un avance significativo en el campo ya que se
realizd de forma compilatoria, desde estudios iniciales que comparaban DDMRP con
sistemas tradicionales (MRP, Kanban) hasta estudios mds recientes que integran
inteligencia artificial y aprendizaje automatico para ajustar buffers dindmicos y priorizar

pedidos.

Ademas, la evaluacion jerarquica de herramientas que utilizan el método AHP
destacd la simulacion discreta y los sistemas ERP con modulos DDMRP como las
opciones mas efectivas, enfatizando la precision y la integracion por sobre factores como
el costo o la escalabilidad, resaltando el valor de adaptar las soluciones a contextos
operativos especificos donde la flexibilidad para modelar escenarios especificos y la
compatibilidad con las infraestructuras existentes son cruciales, sin embargo, aun existen
lagunas como la falta de estudios longitudinales que midan la efectividad del DDMRP a

lo largo de un periodo prolongado en cadenas de suministro reales.

23



CAPITULO 11
MARCO METODOLOGICO

Segun (Saunders et al., 2023) la indagacion se concibe como un camino
estructurado hacia el saber que se recorre empleando estrategias rigurosas y susceptibles
de reproduccion por lo tanto la seleccion del enfoque resulta fundamental puesto que
modula la estructura del andlisis la captacion de informacién y la valoracion de los
hallazgos garantizando que las metas y las resoluciones estén apropiadamente enlazadas
mientras que en la investigacion se integraron vias herramientas y recursos que aportaron
informacion y saberes importantes ademas con el fin de construir un estudio completo
sobre el método DDMRP Planificacion de Requerimientos de Material impulsada por la
Demanda y lograr las metas propuestas la fundacion se apoy6 en la revision y el analisis

de textos académicos y no académicos.

2.1. Enfoque de investigacion

En esta investigacion, el método aplicado fue cuantitativo, centrando la atencion
en la recopilacion y evaluacion de informacion numérica obtenida de la totalidad de
Aquaplastics S.A. Esto se debe a que este enfoque hace posible la medicion de elementos
como los niveles de stock, los plazos de reabastecimiento y la solicitud de productos

(Ireneo et al., 2023).

La eleccion de este enfoque va de la mano con los ideales planteados por los
autores (Martin et al., 2023) quienes destacan la importancia de cuantificar las variables
de gestion al analizar el suministro de materiales ya que esto posibilita la evaluacion del
impacto de estrategias emergentes como DDMRP ; por otra parte el empleo de

herramientas estadisticas tales como el andlisis descriptivo y de correlacion contribuye a
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la obtencién de resultados replicables y libres de juicios subjetivos conforme a lo sefialado
por (Véasquez Ramirez et al., 2023) de igual manera (Wang et al., 2020) sostienen que el
enfoque cuantitativo resulta Optimo para validar metodologias como DDMRP ya que
permite la simulacion de escenarios y la comparacion objetiva de indicadores de
rendimiento en virtud de ello el presente estudio adopt6 esta secuencia metodologica con
el proposito de contrastar la operativa actual de Aquaplastics S.A. frente al modelo
propuesto basado en DDMRP utilizando métricas como la puntualidad en la entrega de

pedidos y los niveles ideales de reserva.

2.2. Diseiio de investigacion

El disefio de la investigacion constituye un plan estructurado que orienta la
busqueda y revision de datos, lo cual garantiza que lo que se busca y lo que se encuentra
mantenga coherencia con el tema a tratar, por lo tanto, para el andlisis del funcionamiento
del sistema de gestion DDMRP en Aquaplastics S.A., el estudio emplea un enfoque
descriptivo y correlacional, ya que este permite examinar las variables tal como existen,
sin intervencion directa, resultando adecuado para comprender el estado actual del
aprovisionamiento de materiales plasticos en la empresa, en funcion de la rapidez que

proporciona dicho sistema de gestion(Wang et al., 2020).

2.3. Procedimiento Metodologico.

Esta metodologia integra técnicas probadas junto con enfoques innovadores con
el proposito de afrontar los desafios actuales en la gestion de inventarios y la planificacion
de la demanda por lo tanto contribuye a mejorar la eficiencia y la capacidad de respuesta
dentro de un entorno empresarial dindmico y, en ese sentido, DDMRP se distingue por
los principios de posicionar, mantener, tirar y adaptar dado que estos conceptos permiten

gestionar el flujo de informacion y materiales mediante reservas estratégicas ubicadas en
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puntos de desacoplamiento; dicho modelo opera a través de cinco pasos esenciales que

son:

e Posicionamiento estratégico de inventario: La ubicacion estratégica de los puntos
de desacoplamiento en la cadena de suministro funciona como una barrera que

permite mitigar la distorsion de la sefial de la demanda (Kortabarria et al., 2019a).

e Perfiles de buffer y la determinacion de su nivel: Al asignar elementos y aplicar
configuraciones especificas los perfiles y niveles de buffer d¢ DDMRP facilitan la

gestion del inventario. (Pekarcikova et al., 2019).

e Ajuste dinamico de buffers: Ante eventos externos que modifican el Diario de
Unidades de Uso (ADU) los buffers ajustan sus niveles de forma dindmica a través

de recirculaciones, ajustes planificados y ajustes manuales.(Marzougui et al., 2020).

e Planificacion controlada por la demanda: Busca generar 6rdenes de reposicion

correctas en volumen y momento (Lahrichi et al., 2023).

e Ejecucion de alta visibilidad y de colaboracion: DDMRP incluye un sistema de
alerta que resuelve el desafio de priorizar por fecha de vencimiento en el MRP
tradicional y, al mismo tiempo, este sistema genera las mismas basadas en el estado
de los buffers considerando las mismas como informacion complementaria (Erraoui

et al., 2019).

2.4. Poblacion y muestra

Este trabajo se clasifica como un estudio de caso dentro del muestreo no
probabilistico y, para la recoleccion de datos, la unidad de andlisis corresponde
unicamente a la empresa "Aquaplastics S.A." mediante un censo aplicado a las 20

personas. Esto entra en concordancia con estudios recientes en gestion de operaciones, ya
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que esta herramienta resulta adecuada para evaluar impactos metodoldgicos en las

PYMES con recursos limitados, en este caso el personal y la implementacion de DDMRP

en cadenas de suministro (Nasseri & Singh, 2024).

La poblacién considerada incluye todos los departamentos involucrados en el

aprovisionamiento de materiales, desde la gerencia hasta el personal de planta, de modo

que se posibilita un andlisis integral de las practicas actuales de gestion de inventarios,

donde la tabla 10 detalla la composicion de la poblacion:

Tabla 10: Distribucion de la poblacion

l\j' Cargo Cantidad Porcentaje Funcién en aprovisionamiento
1 Gerente 1 0,05 Toma de decisiones estratégicas.
2 Subgerente 1 0,05 Supervision operativa.
3 Administracion 3 0.15 Gestion de 6rdenes de compra 'y
proveedores.
Control de calidad 3 0.15 Verificacion de es.tandares de materia
prima.
5 Personal de planta 5 0,25 Manejo fisico de inventarios.
6 Personal de camara 5 0.25 Almacenamlentp y rotacion de
materiales.
7 Persopal‘ de 2 0,1 Mantenimiento de equipos criticos.
mantenimiento
Total 20 1

Nota: Elaborado por el autor

La recoleccion de datos a través de un censo asegura que los resultados reflejan

fielmente la situacion real en Aquaplastics S.A., de modo que se puede descubrir como la

implementacion del DDMRP impacta directamente en aspectos clave como la

disminucion de inventario o el aumento del nivel de servicio.

Para contextualizar la seleccion previa del censo por sobre el muestreo, la tabla

11 presenta una comparacion entre ambas metodologias en el ambito de Aquaplastics S.A:

Tabla 11: Distribucion de la poblacion

1\,,I° Cargo Cantidad Porcentaje Funcion en aprovisionamiento
1 Gerente 1 5% Toma de decisiones estratégicas.
2 Subgerente 1 5% Supervision operativa.
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Gestion de 6rdenes de compra 'y

3 Administracion 3 15 %
proveedores.
. Verificacion de estdndares de materia

V)

4 Control de calidad 3 15 % prima.

5 Personal de planta 5 25 % Manejo fisico de inventarios.

, Almacenamiento y rotacion de

0,

6 Personal de camara 5 25% materiales.

7 mziizz?ﬁiggto 2 10 % Mantenimiento de equipos criticos.

Total 20 100 %

Nota: Elaborado por el autor
La eleccion del censo en el analisis de datos es efectuada de tal forma dado que el
area productiva tiene 20 empleados. una muestra representativa podria subestimar

variabilidades criticas en los procesos segtn (Arias, 2021).

2.5. Procedimientos de recoleccion de datos
2.5.1. Métodos de recoleccion de datos

El método de recoleccion de datos asegura la obtencion de informacion valida y
confiable para evaluar la implementacion de la metodologia DDMRP en Aquaplastics
S.A, ya que el mismo se fundamenta en un enfoque cuantitativo-censal que combina la
exhaustividad del censo (poblacion completa: 20 empleados) con técnicas estadisticas

para capturar variables criticas del aprovisionamiento de materiales plasticos.

El proceso de recoleccion consta de cuatro etapas interrelacionadas, las cuales

estan detalladas en la figura 3 ademas de ser validadas por la literatura cientifica:

Figura 3: Etapas del Analisis Bibliométrico

Identificacion de fuentes

\Z

Ubicacion geografica

\Z

Técnica de recoleccion

\Z

Preparacion de datos
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Nota: Elaborado por el autor.

Identificacion de fuentes: El analisis integral de los 20 colaboradores de
Aquaplastics S.A. entre los que abarca tanto a directivos como operarios de planta y
personal de disposicion final permite construir una vision holistica respecto a la
gestion de materiales plasticos dado que incorpora percepciones diversas desde los

distintos niveles jerarquicos y funcionales de la organizacion.

Ubicacion geografica: El censo se realiz6 en la planta de Aquaplastics S.A., ubicada
en Santa Elena, lo cual permite comprender los datos dentro del contexto real de las

operaciones empresariales.

Técnica de recoleccion: Para este proceso se realizaron cuestionarios con preguntas
especificas ya que esto permite obtener datos precisos sobre aspectos importantes a
destacar como la regularidad con la que se reponen los materiales. Este método
avalado por los autores (Black & Babin, 2019) para estudios exhaustivos, simplifica

la uniformidad en las respuestas y su posterior evaluacion estadistica.

Preparacion de datos: La informacion recopilada pasé por una revision minuciosa
en el proceso denominado filtrado ya que el mismo permite poder descartar las
respuestas que estaban incompletas o que no eran coherentes, garantizando la calidad

de la informacion por analizar (Vasquez Ramirez et al., 2023).

2.5.2. Técnicas de recoleccion de los datos

Este método el cual es conocido por su eficacia se emple6 para obtener

informacion aceptable y estandarizada en el &mbito de la gestion de operaciones; ademas,

se combind con la observacion directa y el andlisis documental con el fin de conformar

un enfoque integrado (Molano De La Roche et al., 2021).
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La encuesta estructurada se llevo a cabo mediante un cuestionario de 11 preguntas
cerradas, utilizando escalas Likert (1-5) y opciones multiples, donde este instrumento,
previamente validado por cinco expertos en logistica y DDMRP, se dividié en dos partes
correspondientes a las variables de estudio como lo son la gestion basada en DDMRP
(dimensiones: satisfaccion del cliente, demanda y eficiencia operativa), y el suministro

de materiales (dimensiones: inventario, stock y proveedores).

Se puede afiadir que la realizacion del proceso de observacion directa permitio
registrar comportamientos operativos no evidenciados en las encuestas, tales como los
movimientos fisicos de materiales plasticos y los tiempos de reposicion en el almacén.
Los autores (Abdelhalim et al., 2021) sugieren utilizar el analisis documental ya que el
mismo tiene cualidades unicas para el analisis adecuado de la informacion, aplicando el

mismo en Aquaplastics.

La combinacion de estas técnicas facilito una recoleccion de datos desde multiples
perspectivas necesarias en el proceso metodoldgico ya que mientras las encuestas
midieron la percepcion sobre la efectividad del suministro actual, la observacion y los
documentos confirmaron inconsistencias practicas como retrasos en la reposicion de

resinas o exceso de stock de los materiales utilizados en la fabricacion de plasticos.

Como resultados, estos datos se utilizaron para alimentar un modelo de simulacién
de eventos discretos, replicando escenarios de implementacion de DDMRP. Esta
integracion entre técnicas empiricas y modelado computacional, avalada por el autor
(Damand et al., 2022), permite predecir impactos en indicadores como la reduccion de

stock inmovilizado o la mejora en el cumplimiento de pedidos.
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2.5.3. Instrumentos de recoleccion de los datos

Los autores (del Cid & Méndez, 2019) complementan que este instrumento esta
fundamentado en estandares metodologicos establecidos por quienes destacan que los
cuestionarios estandarizados garantizan confiabilidad en estudios cuantitativos de
operaciones industriales, entonces bajo el fundamento cientifico , el instrumento
empleado para el andlisis de los datos fue un cuestionario estructurado con preguntas
cerradas, disefiado para medir de forma objetiva las variables de gestion basada en
DDMRP que es la variable dependiente y aprovisionamiento de materiales que es la

variable independiente.

2.6. Operacionalizacion de variables

Para evaluar el impacto de la metodologia Demand Driven MRP se debe centrar
la investigacion en analizar las dos variables: la variable independiente que es la gestion
realizada bajo DDMRP comprende los procesos de planificacion y control de inventarios
mediante el aplicativo de buffers dindmicos basados en la demanda real y los indicadores

de desempeiio operativo tal y como lo validan los autores (Kortabarria et al., 2019b).

La variable dependiente, que corresponde al aprovisionamiento de materiales,
permite evaluar los resultados obtenidos tras la aplicacion del sistema DDMRP en la
gestion de insumos plasticos lo que se posibilita establecer una linea base para comparar

el desempetio general antes y después de la implementacion de la metodologia.

La conexién entre ambos variables parte de la idea de que implementar la
metodologia DDMRP adecuadamente para perfeccionar el suministro, disminuyendo los
gastos causados por el stock excesivo y potenciando el acceso a materiales esenciales.
Para comprobar esta hipotesis, se usan métodos estadisticos como el estudio de la relacion

en SPSS, aparte, se toman en cuenta elementos del entorno propios de Santa Elena, como
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la temporalidad del turismo y el panorama logistico de la zona, que afectan de forma

directa el flujo de la cadena de Aquaplastics S.A.

En el proceso de operacionalizacion se desarrolld mediante un enfoque
sistematico que nos permitio la conversion de las ideas centrales en indicadores medibles
que se adaptan especificamente a la realidad operativa de Aquaplastics S.A. En relacion
con el andlisis de la variable dependiente, aprovisionamiento de materiales, se llevo a
cabo mediante la revision de los indicadores clave de desempeio extraidos del sistema
ERP de la empresa, donde se prestd especial atencion a la demora presentada en la
reposicion de los materiales, estos datos fueron recopilados en periodos equivalentes
antes y después de la implementacion de la metodologia DDMRP, lo que permitiod realizar

comparaciones objetivas.

Posteriormente, se disefio un plan de recoleccion de datos que garantizard la
precision de las mediciones, se elabord una matriz de operacionalizacidon cuyo proposito

fue identificar, evaluar y dar sentido a las variables, las cuales se ilustran en la tabla 12.
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Tabla 12: Distribucion de la poblacion

Variable

Concepto

Dimension

Indicador

ftem

Instrumento

VI: Gestion basada en la
metodologia Demand
Driven MRP

Es una metodologia enfocada en
responder eficazmente a la demanda
real del mercado, priorizando la
sincronizacion del flujo de materiales
e informacion para reducir la

variabilidad e incrementar la eficiencia

operativa.

Exactitud en el

(La empresa utiliza herramientas para

Planificar la Prondstico mejorar la previsi()n de la demanda?
demanda Capacidad de (Con qué rapidez la.empresa a}dapta sus
respuesta procesos ante cambios repentinos en la
demanda?
Nivel de (Con qué frecuencia los pedidos se
cumplimiento de entregan a tiempo segun lo solicitado
Gestion de la entrega por el cliente?

producciéon

Flujo eficiente de
materiales

(Se produce una produccion
ininterrumpida debido a problemas de
inventario o planificacion?

Satisfacer a la
clientela

Perspectiva del
cliente

(Usted cree que la implementacion del
DDMRP ha mejorado la satisfaccion del
cliente?

Cuestionario

VD: Aprovisionamiento
de materiales

Es el conjunto de procedimientos que
garantizan el suministro continuo de
los materiales necesarios para la
produccidn, a la vez que se gestionan
eficazmente las compras, los
inventarios y las relaciones con los
proveedores.

Gestion de
inventario

Control de stock

(Con qué frecuencia revisan los niveles
de inventario de materia prima?

Sistema de
reposicion

(,Se sigue algun sistema para determinar
cuando y cuanto reponer en inventario?

Disponibilidad de
materiales

Nivel de escasez

(Han tenido inconvenientes por falta de
materiales que afecten la produccion?

Proveedores

Cumplimiento de

(Con qué regularidad los proveedores
cumplen con las fechas pactadas de

entrega entrega?
(,Se monitorea el tiempo de entrega
Lead Time desde el pedido hasta la recepcion del

material?

Mejora continua

(Considera necesaria la implementacion
de DDMRP para reducir tiempos y
mejorar el aprovisionamiento?

Cuestionario

Nota: Elaborado por el autor
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2.7. Plan de analisis e interpretacion de resultados.

Tal como se expone en la Tabla 13, el proceso metodologico que fue formulado

en esta investigacion se estructura en cuatro fases articuladas progresivamente desde la

consolidacion del sustento tedrico hasta la etapa de validacion empirica del sistema

DDMRP.
Tabla 13: Procedimiento para la recoleccion de datos
N° Objetivos Especificos Procedimientos Herramientas Resultados
Realizar una revision Andlisis de literara VOSviewer, Determinacion del
cientifica (2018-2024) Scopus/Web of

bibliométrica sobre

marco teorico y

1 DDMRPy con enfoque, n Scwn,c.e,.SPSS brecha investigativa.
. X metodologias (analisis de -
aprovisionamiento. L . Protocolo validado.
cuantitativas. frecuencias).
Establecer el marco D1se.no no Cuestionario Instrumento
metodologico para la experimental c?structurado confiable (o> 0.8).
2 ) ! transversal (censal). (Likert), Alfa de .,
implementacion del Ly Poblacion censada
DDMRP Validacion de Cronbach (SPSS), (20 empleados)
) instrumentos. CVC (expertos). P )
Datos depurados.
Aplicar la metodologia Recoleccion de datos . . Modelo de
L . . . Diagramas de flujo, . .
DDMRP para optimizar el  operativos (inventario, . simulacion
L . . KPIs (nivel de .
aprovisionamiento en lead time, demanda). servicio, stock) comparativo
Aquaplastics S.A. Simulacion. ’ ’ (antes/después
DDMRP).

Nota: Elaborado por autor

Posteriormente, se disefid un sistema cuantitativo no experimental transversal

mediante un estudio censal aplicado a los 20 trabajadores de Aquaplastics S.A., en el cual

se valido la herramienta de recopilacion (formulario tipo Likert) mediante el coeficiente

Alfa de Cronbach (a > 0.8) y la valoracion de especialistas (CVC > 0.8), garantizando la

veracidad de la informacion; para la ejecucion concreta, se recopilaron datos operativos

clave (inventario, tiempo de entrega, requerimiento) y se reprodujo su desarrollo

utilizando patrones combinados de eventos.

34



CAPITULO III
MARCO DE RESULTADOS Y DISCUSION

3.1. Situacion Actual
3.1.1. Generalidades de la empresa.

En Aquaplastics S.A estan determinados en demostrar que la calidad y la
sostenibilidad no deben ser compromisos, sino garantias estandarizadas minimas dentro
de su proceso de fabricacidon, ya que su compromiso estd con la excelencia en la
fabricacion de botellas de los productos es evidente en cada aspecto del negocio. Como
empresa lider en la industria de envases plasticos, esta lista para satisfacer las necesidades
de sus clientes y contribuir al cuidado del planeta ya que con estos entandares establecidos

la empresa se dirige hacia un futuro mas limpio y sostenible.

Figura 4: Logotipo de marca comercial

AN @

JPLASTICS

Nota: Emitido por la empresa AQUAPLASTICS S.A.

3.1.2. Mision

Una empresa dedicada a producir, comercializar y distribuir envases de plastico
para el mercado nacional, mediante procesos certificados de calidad y mejora continua;
contando con un recurso humano calificado y comprometido que contribuye al

crecimiento y desarrollo de nuestra empresa.
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3.1.3. Vision

Ser lider en el mercado nacional, reconocidos por nuestra excelencia en calidad,
se diversificard e innovard permanentemente los procesos de fabricacion de envases de
plastico contando con tecnologia de vanguardia y optimizando sus recursos con

responsabilidad social y ambiental.

3.1.4. Ubicacion geografica

La empresa AQUAPLASTICS S.A est4 ubicada en KM2 via Ancdn, el tambo.
Figura 5: Ubicacion planta AQUAPLASTICS S.4

Urbanlzauo"fo
Santa(Cecma v

s s h

L g , . JAQUARLFASTIC
Aquam S.A}iﬁ A

Nota: Obtenido de Google Maps (2025).

3.1.5. Productos de las empresas

Linea de Plasticos.
e BOTELLA 625 ML
e BOTELLA 5 LITRO
e BOTELLA 20 LITROS

3.2. Marco de Resultados
En el capitulo II se explica como se llevo a cabo este proyecto. Se optd por un
enfoque mixto, combinando métodos cuantitativos y cualitativos. El disefio de la

investigacion es no experimental, de tipo descriptivo y transversal. Siguiendo estos

lineamientos, se detallara el procedimiento metodolégico aplicado.
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3.2.1. Revision de la literatura.

Se desarrollo la misma empleando el método PRISMA con anélisis bibliométrico
como pilar fundamental en la primera parte de este estudio, ya que a través de este se
evidencié un aumento notable en la utilizaciéon de la metodologia Demand Driven MRP
(DDMRP); dicho andlisis revela su impacto en la gestion de la cadena de suministro y el

abastecimiento de materiales.

3.2.2. Estudio de campo

El estudio de campo se desarrolld en Aquaplastics S.A., enfocandose en los
procedimientos de compras y manejo de inventarios, dado que comprender la relacion
entre los departamentos de compras, bodega, produccion y distribucion resulta esencial
en la cadena de suministro. Ademas, se realizo visitas técnicas en la empresa, ya que las
mismas permitieron detectar oportunidades de mejora en la gestion de inventario de
plésticos, evidenciando faltantes, exceso de stock y demoras en la reposicion de estos por
lo que como método de solucion a dicha problemética presentada se propuso aplicar el
Demand Driven (DDMRP) con buffers dinamicos, separacion estratégica y ajustes segin

la demanda real.

3.2.3. Identificacion del problema

Tras la evaluacion exhaustiva realizada en Aquaplastics S.A., quedaron en
evidencia dificultades en el suministro de componentes debido a la desincronizaciéon en
la reposicién de materiales y al empleo de sistemas de gestion obsoletos, se plantea la
incorporacion del modelo Demand Driven MRP (DDMRP) como mecanismo para
optimizar la operatividad mediante la aplicacion de reservas variables,

reaprovisionamiento ajustado y proyecciones anticipadas.
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3.2.4. Organigrama Empresarial

La empresa, desde la etapa previa a su fundacién, definid6 una estructura
organizativa con cada uno de sus departamentos correctamente distribuidos, dado que
tanto el CEO como el Gerente General contaban con experiencia previa en la constitucion
de empresas de alto impacto; este organigrama, detallado en la Figura 6, permitira
identificar la correlacion existente entre los departamentos, lo cual facilitard la obtencion

de la informacion requerida para el proceso de elaboracion del presente trabajo

Figura 6: Organigrama Empresarial AQUAPLASTICS S.A

CEO

Freile Cordova Javier

Gerencia General
Acosta Salvatierra Felipe

¥
Gerencia Administrativa
Pariente Bowen Javier

Pallazhco Elizabeth
¥ ¥ ¥
™
: .. Comercializacion Mercadotecnia Administracion
Produccion Pariente Bowen Javier | | Pariente Bowen Javier Pallazhco Elizabeth

Lucas Geovanny

oy

Asesoria v Consultorias

Finanzas Especializadas

Diaz Juan Carlos

Pallazhco Elizabeth

Nota: Elaborado por el autor.

En la figura 7 se representa un esquema de procesos que ilustra las interrelaciones
funcionales dentro de la compaiiia, lo cual nos permite describir como se dan las mismas

desde la recepcion del pedido hasta la entrega final del producto.
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Figura 7: Interrelacion de los procesos en Aquaplastics S.A

Decision de Implementar

1. Demanda del Cliente DDMRP

RR.HH. y Tecnologia |)ceso4 Finanzas y Mantenimiento

— -

2. Planificacion DDMRP

3. Generacioén de Ordenes

lujo Operacio

4. Aprovisionamiento y
Materiales

\

5. Produccion y Calidad

l

6. Distribucién y Venta

|

7. Cliente Satisfecho

Nota: Elaborado por autor
3.2.5. Analisis del problema

Tras el andlisis exhaustivo realizado tanto a nivel interno como externo del
funcionamiento logistico en la empresa Aquaplastics S.A., se identificaron diversos
factores determinantes que inciden directamente en la eficiencia del proceso de
aprovisionamiento, los cuales se evidencian en distintas areas de la organizacién que
abarcan desde la administraciéon de inventarios y las operaciones cotidianas hasta
elementos externos como la dependencia de proveedores internacionales, asi como
aspectos estratégicos vinculados a la planificacion, por consiguiente, se elabord la tabla
14 que sintetiza las causas identificadas, la problematica principal y los efectos
correspondientes, con el objetivo de establecer una base técnica que sustente la

formulacion de propuestas orientadas a la mejora continua del sistema logistico.
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Tabla 14: Tabla Determinacion de Problemas

Nivel Categoria Elementos Especificos
- Falta de sincronizacion en reposicion de materiales.
Gestion de . .
) - Sistemas anticuados.
Inventario . —
- Desconexion digital entre departamentos.
- Parones en produccion.
Operativos - Demoras en entregas.
- Resistencia al cambio y capacitacién insuficiente.
CAUSAS . . .
- Dependencia de proveedores externos (80% importaciones).
Externos - Volatilidad de precios de materias primas.
- Presion por sostenibilidad.
- Ausencia de modelo predictivo de demanda.
Planificacion - Falta de visibilidad de inventarios.

- Comunicacion ineficiente con proveedores.

PROBLEMA Ineficiencia en el Falta de un modelo de gestion basado en DDMRP para

optimizar el flujo de materiales en Aquaplastics S.A.

CENTRAL aprovisionamiento
- Retrasos en produccion (30%).
Operativos - Altos costos de inventario (25%).
- Problemas de calidad (15%).
- Incremento de costos operativos.
Econdémicos - Pérdida de oportunidades.
EFECTOS - Reduccion de rentabilidad.
- Incumplimiento de plazos.
Competitividad - Insatisfaccion de clientes.
- Pérdida de ventaja en el mercado.
- Dificultades en gestion de residuos (4%).
Ambientales

- Riesgo de incumplimiento normativo.

Nota: Elaborado por autor basado en la estructura de un arbol de ideas

3.2.6. Analisis de los resultados obtenidos
En este apartado se exponen los hallazgos de una encuesta aplicada a 20 personas

que laboran en la empresa Aquaplastics S.A., con el fin de evaluar su percepcion y la

influencia de la estrategia Demand Driven Material Requirements Planning (DDMRP).
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3.2.6.1. Planificacion de la Demanda y l1a Metodologia DDMRP

Contribucion del inventario estratégico a la planificacion de la demanda: Un 90
% (18 de 20) de los participantes considera que el uso de inventario estratégico como
buffers de separacion favorece la planificacion de la demanda para mitigar la

inestabilidad.

Visibilidad de la demanda al instante: De acuerdo con el 90 % (18 de 20) de los
encuestados, disponer de visibilidad inmediata de la demanda hace que la toma de
decisiones sea mas facil ya que el contar con la informacion actualizada se considera

esencial para una gestion agil y oportuna.

Efecto de la gestion de buffers por colores: Un 90 % (18 de 20) de los participantes
valora que la administracion de los sistemas de amortiguamiento mediante zonas de
color (rojo, amarillo, verde) incide positivamente en la estabilidad productiva, por lo
tanto, la zonificacion se percibe como una herramienta eficaz para la gestion visual

del stock.

Respuesta del sistema de planificacion: Un 90 % (18 de 20) de los encuestados
indica que el sistema de planificacion responde a las sefiales de pedido en funcion del
estado de los "colchones", de modo que el resultado confirma la capacidad del sistema

para generar 0rdenes de reposicion de manera automatica.

Actualizacion de la informacion del stock: Un notable 85 % (lo que equivale a 17
de cada 20) concuerda en que la actualizacion de los datos de inventario busca
optimizar el movimiento de materiales, subrayando asi lo crucial que es tener

informacion precisa y al dia.
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e Separacion de procesos: Un 90 % (18 de 20) considera que la aplicacion de DDMRP
permite separar los procesos de produccion y suministro, permitiendo que cada uno

opere con mayor autonomia y eficiencia.

e Disminucion de la inestabilidad: Un 90 % (18 de 20) estd de acuerdo en que la
implementacion de DDMRP reduce la inestabilidad en los tiempos de espera y

entrega, por consiguiente, se facilita una cadena de suministro mas predecible.

¢ Sincronizacion de materiales con la demanda: Un 90 % (18 de 20) destaca que la

sincronizacion de los materiales con la demanda real mejora la eficiencia operativa.

e Claridad de los indicadores de desempeiio: Alrededor del 85 % (17 de 20) opina
que en la gestion de buffers las métricas de desempeio son comprensibles para

evaluar el rendimiento, lo cual favorece la medicion y el control.

La figura 8 incluye las preguntas sobre la percepcion general de la metodologia

DDMRP y el uso de buferes de inventario.

Figura 8: Preguntas relacionadas con Planificacion de la Demanda y la
Metodologia DDMRP

(Las métricas de desempefio basadas en..
(La metodologia DDMRP reduce la..

(La informacion de inventario se..

(Evalta el impacto de la gestion de..

(Considera que el uso de inventario..!

o
\8)

4 6 8 10 12

Totalmente de acuerdo De acuerdo
B Ni de acuerdo ni en desacuerdo = En desacuerdo

H Totalmente en desacuerdo

Nota: Elaborado por autor basado en la respuestas de los resultados de las
encuestas ubicados en el Anexo O
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3.2.6.2. DDMREP en el Inventario y los Costos

¢ Reduccion de los niveles de existencias: 18 de 20 encuestas (90%) afirman que el
uso de DDMRP para la gestion de inventario permite una reduccion significativa de

los niveles de existencias.

e Mejora de la rotacion de inventario: 19 de 20 participantes (95%) informaron una
mejora en la rotacion de inventario post aplicacion de la metodologia DDMRP, lo que

indica una gestion de existencias mas eficaz a partir de la misma.

¢ Reduccion de los costos de almacenamiento: 19 de 20 encuestas (95%) nos da el
resultado que los costos de almacenamiento han disminuido debido a la optimizacion

del inventario.

¢ Reduccion de los costos de transporte: E1 90 % de los participantes creen que el uso
de la metodologia DDMRP ha permitido un impacto positivo en la reduccion de los

costos de transporte.

La figura 9 incluye las preguntas realizadas en la encuesta sobre DDMRP en el

Inventario y los Costos.

Figura 9: Preguntas relacionadas con DDMRP en el Inventario y los Costos

(La planificacion de pedidos..
(Se han reducido los costos de..
(Se ha observado una mejora..
(La gestion de inventarios con..!

)

2 4 6 8 10 12

Totalmente de acuerdo De acuerdo
B N1 de acuerdo ni en desacuerdo © En desacuerdo

B Totalmente en desacuerdo

Nota: Elaborado por autor basado en la respuestas de los resultados de las encuestas
ubicados en el Anexo O
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3.2.6.3. Servicio, Eficiencia Operativa y Colaboracion

e Mejora en la tasa de llenado de pedidos: Diecinueve de cada veinte encuestas (95%)
reflejan una mejora en la tasa de llenado de pedidos, un indicador directo de la

satisfaccion del cliente.

e Mejora en el tiempo de entrega de los proveedores: 18 de 20 encuestas (90%)
muestran que el tiempo de entrega el cual es marcado por porcentajes de los
proveedores ha aumentado, lo que nos demuestra una mejor alineacion con la cadena

de suministro.

e Mejora en la eficiencia de la produccion: Diecinueve de cada veinte participantes
(95%) creen que la eficiencia de la produccion ha aumentado como resultado de evitar

interrupciones por escasez de material.

¢ Disminucion del tiempo de respuesta: 18 de 20 encuestas (90%) nos muestran que
se ha reducido el tiempo de reposicion frente a los cambios en la demanda del

mercado, lo que indica una mayor flexibilidad de este.

e Mejora de cooperacion con proveedores: El 90% de los encuestados piensan que el
compartir la visibilidad de los sistemas de amortiguamiento (buffers) ha permitido

mejorar la colaboracion directa con los proveedores.

e Aumento de la transparencia en el flujo de informacion: Las encuestas (90%)
muestran un aumento en la transparencia en el flujo de informacion con los

proveedores.

La figura 10 incluye las preguntas de la encuesta realizada sobre el impacto en el

Servicio, Eficiencia y Colaboracion.

Figura 10: Preguntas relacionadas con Impacto en el Servicio, Eficiencia y
Colaboracion
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(La transparencia en el flujo de..
(La colaboracion con los..

(Ha disminuido el tiempo de..
(Considera que la eficiencia de..
(El porcentaje de entregas a..
(Ha mejorado la tasa de llenado..

()
\S)

4 6 8 10 12

Totalmente de acuerdo De acuerdo
B Ni de acuerdo ni en desacuerdo = En desacuerdo

B Totalmente en desacuerdo

Nota: Elaborado por autor basado en la respuestas de los resultados de las
encuestas ubicados en el Anexo O

3.2.6.4.Analisis de Resultados de las encuestas

Tras el andlisis exhaustivo realizado en Aquaplastics S.A., se identificaron
deficiencias significativas en el proceso de adquisicion que generan impactos negativos
en la operatividad, por lo tanto, se establece la necesidad de implementar un sistema que
optimice la gestion de materiales. El objetivo principal consiste en formular un modelo
logistico orientado a mejorar el control de la materia prima en la planta de Aquaplastics
S.A. con el propdsito de solventar las deficiencias identificadas, para lo cual se propone
aplicar la metodologia Demand Driven MRP (Planificacion de Requerimientos de
Material Impulsada por la Demanda), de manera que se facilite una respuesta agil frente

a las variaciones en la demanda.

3.3.Validez del Instrumento de la Recoleccion de datos

Para la validacion del contenido del instrumento de recoleccion de datos se utilizd
el criterio de juicio de expertos ya que este procedimiento garantiza que el instrumento
mantenga claridad ademas de congruencia con las variables del estudio asegurando asi la
calidad y validez del contenido para medir de manera precisa el constructo de la

investigacion dado que fueron seleccionados cuatro expertos especializados en el ambito
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de la gestion de la cadena de suministro cuyos perfiles se describen en la tabla 15 que

detalla su participacion dentro del proceso de validacion.

Tabla 15: Jueces para la Validacion de Instrumentos

Ne Expertos Experiencia
1 Experto 1 15 afios

2 Experto 2 35 afios

3 Experto 3 13 afios

4 Experto 4 30 afios

Nota: Elaborado por el autor
3.3.1. Definir dimensiones y elaboracion de items
Para el estudio actual se estructur6 el método de recopilacion de datos
considerando dos variables fundamentales las cuales incorporan dimensiones e
indicadores especificos y con base en ello se formularon veinte preguntas orientadas a
recabar informacion pertinente que permitiera una medicion integral de las variables
dentro del analisis, los items se distribuyeron de la siguiente forma: diez correspondientes

a la variable independiente y diez asignados a la variable dependiente.

3.3.2. Pilotaje y Ajuste

En esta fase los cuatro expertos seleccionados examinaron el cuestionario con el
objetivo de verificar su operatividad y para su validacion se aplicé la escala de Likert
mediante la cual cada experto asigno6 una calificacion del uno al cinco (1 = Inaceptable y
5 = Excelente) considerando el nivel de coherencia, claridad, relevancia y adecuacion de

cada item cono lo detalla la Tabla 16.

Tabla 16: Resultados de Validacion por Jueces

Validacion
item Experto Coherencia Claridad Escala Relevancia Pertenencia Suma de
pregunta
(Si/No)
El 5 5 5 5 5 25
1 E2 5 4 5 5 4 23 Si
E3 5 5 5 4 4 23
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E2 5 4 5 5 4 23
E3 5 5 5 4 4 23
E4 5 4 4 5 5 23
El 5 5 5 5 5 25
E2 5 4 5 5 4 23
14 Si
E3 5 5 5 4 4 23
E4 5 4 4 5 5 23
El 5 5 5 5 5 25
E2 5 4 5 5 4 23
15 Si
E3 5 5 5 4 4 23
E4 5 4 4 5 5 23
El 5 5 5 5 5 25
E2 5 4 5 5 4 23
16 Si
E3 5 5 5 4 4 23
E4 5 4 4 5 5 23
El 5 5 5 5 5 25
E2 5 4 5 5 4 23
17 Si
E3 5 5 5 4 4 23
E4 5 4 4 5 5 23
El 5 5 5 5 5 25
E2 5 4 5 5 4 23
18 Si
E3 5 5 5 4 4 23
E4 5 4 4 5 5 23
El 5 5 5 5 5 25
E2 5 4 5 5 4 23
19 Si
E3 5 5 5 4 4 23
E4 5 4 4 5 5 23
El 5 5 5 5 5 25
E2 5 4 5 5 4 23
20 Si
E3 5 5 5 4 4 23
E4 5 4 4 5 5 23

el Coeficiente de Validacion de Contenido (CVC), el cual utiliza la siguiente formula:

Nota: Elaborado por el autor

3.3.2.1.Estudio de validez de contenido

Para comprobar si el contenido del instrumento es realizado con certeza, se utilizé

Donde:

cve

" Vmax

-

1

j

j
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e My= Calificacion promedio de los items otorgada por los expertos usando la escala

de Likert.
o V.= Puntuacion maxima alcanzada por el item
e j=Numero de Jueces

3.3.3. Resultados y analisis

Posterior a la aplicacion del método de Validez de Contenido (CVC) se concluye
que los items con un indice superior a 0,90 presentan un nivel destacado de validez y
coherencia por lo que los resultados reflejan que el instrumento cumple con los criterios
establecidos conforme a la escala de Likert validado a través del método CVC que reporto

una media de 0,9468 lo cual evidencia la consistencia y validez del instrumento aplicado.

3.4.Confiabilidad del instrumento

Una vez finalizada la encuesta aplicada al equipo de Aquaplastics S.A. se procedid
al andlisis de la fiabilidad y la consistencia interna del instrumento de medicion mediante
el calculo del Alfa de Cronbach por lo tanto en la Tabla 17 se presenta la gestion de la
informacion correspondiente incluyendo el niimero total de participantes considerados en

el estudio.

Tabla 17: Procesamiento de Datos

Resumen de procesamiento de datos N.° %
Casos Vilidos 20 100%

Excluidos 0 0%
Total 20 100%

Nota: Elaborado por el autor

En la tabla 18 se presentan los resultados de la prueba de confiabilidad Alfa de
Cronbach por consiguiente el valor obtenido fue de 0,867 lo cual indica que las respuestas

obtenidas a través de las encuestas son confiables.
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Tabla 18: Alfa de Cronbach

Estadistica de fiabilidad

Alfa de N.°de
Cronbach elementos
0,867 20

Nota: Elaborado por el autor

3.4.1. Correlacion de Variables

Para determinar si existe correlacion entre las variables de estudio se empled el
coeficiente de Pearson por lo tanto este analisis abarco los 20 items distribuidos en 10
preguntas para la variable independiente y 10 para la variable dependiente en

consecuencia los resultados obtenidos permiten evaluar la prueba de hipodtesis.

e Variable independiente: Aplicacion del modelo de gestion basado en DDMRP.

e Variable dependiente: Aprovisionamiento de materiales en Aquaplastics S.A.

Hipotesis nula

Ho: La aplicacion de un modelo de gestion basado en la metodologia Demand
Driven MRP no presenta una mejora significativa en la eficiencia del aprovisionamiento

de materiales en Aquaplastics S.A.

Hipotesis alternativa

Ha: La aplicacion de un modelo de gestion basado en la metodologia Demand
Driven MRP presenta una mejora significativa en la eficiencia del aprovisionamiento de

materiales en Aquaplastics S.A.

3.4.2. Comprobacion de hipdtesis

Para verificar las suposiciones planteadas se efectué un analisis de evaluacion
entre las diferentes variables consideradas en la investigacion mediante el coeficiente de

Pearson por lo tanto se establecid que el nivel de significacion debia ser menor a 0,05
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para que los resultados se consideraran estadisticamente relevantes de modo que los datos
presentados en la Tabla 19 evidencian una correlacion positiva de alta intensidad entre las
variables analizadas dado que el coeficiente alcanz6 un valor de 0,974 el cual se califica
como sobresaliente segin la escala de Pearson y adicionalmente la significacion

estadistica resulté inferior a 0,05 lo que garantiza una alta confiabilidad del resultado.

Tabla 19: Correlacion de Pearson

VI VD
VI Correlacion de Pearson 1 0,974
Sig. (bilateral) 0,001
N 20 20
VD Correlacion de Pearson 0,974 1
Sig. (bilateral) 0,001
N 20 20

Nota: Elaborado por el autor

Al realizar la interpretacion de los resultados obtenidos, se rechaza la hipotesis
nula y se acepta la hipotesis alternativa: "La aplicacion del modelo de gestion Demand
Driven MRP en la empresa Aquaplastics S.A. conduce a una mejora significativa en el
aprovisionamiento de materiales."

3.5.Propuesta de mejora

3.5.1. Situacion Actual de la empresa

Aquaplastics S.A., una empresa dedicada a la manufactura de productos plésticos
ubicada en Santa Elena, Ecuador, enfrenta desafios significativos en su sistema de
suministro de materiales, ya que, pese a su trayectoria en la industria, su cadena logistica
presenta inestabilidad, especialmente en la gestion de inventarios, lo cual se evidencia
mediante el andlisis del Flujo Neto (NFE) y los niveles de stock que reflejan un problema
persistente al ubicarse frecuentemente los materiales en "Zona Roja" (ZR) y "Zona
Amarilla" (ZA), lo que representa un riesgo latente de desabastecimiento de materias
primas, por lo tanto, con el fin de comprender las causas de estas deficiencias y formular

un modelo de gestion basado en Demand Driven MRP que se ajuste a la realidad operativa
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de la organizacion, resulta fundamental realizar un anélisis detallado de sus procesos
productivos, razon por la cual el siguiente apartado describe dichos procesos como base

técnica para la propuesta de mejora.

3.5.2. Descripcion de los procesos productivos

Para lograr una aplicacion exitosa de la metodologia Demand Driven MRP
(DDMRP) en Aquaplastics S.A., resulta fundamental comprender de manera integral el
funcionamiento de sus actividades internas, dado que la administracion de los materiales,
el flujo de la informacién y la mitigacion de las variaciones inesperadas dependen
directamente de la forma en que se estructuran y ejecutan los procedimientos para
transformar la materia prima en producto terminado, por consiguiente, una comprension
detallada de cada fase del proceso productivo, los insumos requeridos, los tiempos
operativos 'y los equipos involucrados permitira identificar los Puntos de
Desacoplamiento clave, razon por la cual se describen a continuacion los procedimientos
especificos para los tres productos principales de la empresa, es decir, las botellas de 625
cc, 5 litros y de 20 litros, incluyendo los tiempos de operacidon correspondientes a cada

actividad.

3.5.2.1.Descripcion del proceso de botella 20 litros

La fabricacion de la botella de 20 litros se ejecuta mediante un proceso de
extrusion y soplado donde la materia prima se transforma directamente en el envase final,
por lo tanto, en la tabla 20 se sintetizan las actividades correspondientes a la elaboracion

de dicho producto dentro de la planta de produccion.

Tabla 20: Proceso de botella 20 litros

Ne DESCRIPCION Tiempo
(segundos)
1 Preparacion del Polipropileno 10
2 Adecuar la maquina extrusora 16
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Preparar la tinta azul
Inspeccionar la tinta
Llevar el plastico tinturado a la extrusora

Colocar el polipropileno y el plastico tinturado
en la tolva

N (N | W

Extrusion y soplado 15

Extraccion de la botella de la maquina
extrusora
Se cortan los excedentes 10
10 Almacén

Nota: Elaborado por el autor

o | e 2 SN (| AW

3.5.2.2.Diagrama de operaciones del proceso (DOP) — botella 20 litros

La fabricacion de un botellon de 20 litros inicia con la materia prima tratada en
el Cyan que se somete a calentamiento para su preparacion a la par de preparar el
polipropileno, luego la preforma calentada se moldea por procesos de extrusion y soplado
con el fin de otorgarle la forma deseada y, posteriormente, la botella es enfriada para
solidificar su estructura mientras se ejecutan los acabados necesarios, por ultimo, se
efectia un control de calidad antes de que el producto esté listo tal como lo detalla la

figura 11.

Figura 11: DOP Botella 20 litros

Cyan Extrusora

Preparar 30 Preparar 10"
cyan polipropileno

Inspeccionar
Cyan

1
Cyan a
Extrusora

Adecuar e Insp
M. Extrusora

Polipropilenc y 3 7u
cian a la tolva

Proceso de

extrusidn y 15"
soplade

Extraer la °
botella

Eliminacidn de {2\
excedentes N/ 10"

Almacén @

Nota: Elaborado por el autor

£
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3.5.2.3.Descripcion del proceso de botella 625 cc

La fabricacion de la botella de 625 cc en la empresa sigue un proceso de moldeo
por soplado a partir de preformas y, en ese contexto, los pasos junto con los tiempos
asociados se detallan en la tabla 21 donde se resumen las actividades correspondientes a

la elaboracion de dicho envase dentro de la planta de produccion.

Tabla 21: Proceso de botella 625 cc

Z
o

Descripcion de la Actividad Tiempo (segundos)

Preparar e inspeccionar sopladora 5

[

Escoger preforma de 19 gramos

Inspeccionar preforma

Colocar preforma en el horno

Calentar preforma

Extraer preforma del horno y colocarla en el molde

Proceso de soplado

Extraer la botella de la maquina sopladora

N=AN--RES BE- NV NI R R S

Quitar excedentes

(SR SRR Sl e 1 S R RS

[
<

Inspeccionar botella

o
o

Almacén

Nota: Elaborado por el autor

3.5.2.4.Diagrama de operaciones del proceso (DOP) — botella 625 cc

La fabricacion de una botella comienza con la materia prima en forma de preforma
que se calienta para su preparacion; luego, la preforma calentada se moldea mediante
soplado con el fin de obtener la forma deseada; posteriormente, la botella se enfria para
consolidar su estructura y se aplican los acabados correspondientes; finalmente, se realiza
un control de calidad tal y como lo detalla la figura 8, para asegurar que el producto

cumpla con los estandares antes de ser considerado apto para su uso.
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Figura 12: DOP Botella 625cc

Pre forma M. Sopladora
Escoger
preforma 2"
19 gr Y
Preparar e Insp. [ 1 B
. M. sopladora N, /]
Inspeccionar 1 30
pre forma

Colocar preforma,

en el horno 2 2

Proceso de
Calentar
preforma

Extraer
preforma y
colocar en

m. sopladora

Proceso de ° 4

soplado

Extraer la
botella

Inspeccionar 2 [
botella

Almacén

Nota: Elaborado por el autor

3.5.2.5.Descripcion del proceso de botella de 5 litros
La fabricacion de la botella de 5 litros sigue un proceso de moldeo por soplado a
partir de preformas y, en ese contexto, los pasos junto con los tiempos asociados se
detallan en la tabla 22 donde se resumen las actividades correspondientes a la elaboracion

de dicho envase dentro de la planta de produccion.

Tabla 22: Tabla Determinacion de Problemas

N° Descripcion de la Actividad Tiempo (segundos)

1 Preparar e inspeccionar maquina sopladora 5
2 Seleccionar preforma de 19 gramos
3 Inspeccionar preforma

4 Colocar preforma en el horno
5
6

Calentar preforma
Extraer preforma del horno y colocarla en el molde

NSRS R )
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7 Proceso de soplado (inflado de la preforma) 8
8 Extraer la botella de la maquina sopladora 3
9 Quitar excedentes (rebabas) 6
10 Inspeccionar botella (control de calidad visual) 5
11 Almacén de producto terminado -

Nota: Elaborado por el autor
3.5.2.6.Diagrama de operaciones del proceso (DOP) — botella 5 litros
La fabricacion de una botella de 5 litros comienza con la materia prima en forma
de preforma que se calienta para su preparacion; luego, la preforma calentada se moldea
mediante soplado con el fin de obtener la forma deseada; posteriormente, la botella se
enfria para consolidar su estructura y se aplican los acabados correspondientes;
finalmente, se realiza un control de calidad tal y como lo detalla la figura 8, para asegurar

que el producto cumpla con los estandares antes de ser considerado apto para su uso.

Figura 13: DOP Botella 5 litros

Pre forma M. Sopladora
Escoger
preforma 2"
19 gr ™
Preparar e Insp.| 1 B
) M. sopladora [\,
Inspeccionar 1 30
pre forma

Colocar prefarma, P u
en el horno

Proceso de
Calentar
preforma

Extraer
preformay
colocar en
m. sopladora

Proceso de e 4

soplade

Extraer la
botella

Inspeccionar 2 B
botella

Almacén

Nota: Elaborado por el autor
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3.5.3. Distribucion de Planta

La fabrica de Aquaplastics S.A. se organiza en varias areas clave, cada una con
una funcién especifica, comenzando por el Area de Llegada y Resguardo de Materiales
Brutos, ubicada estratégicamente cerca de la entrada para agilizar la recepcion y manejo
de componentes esenciales como polipropileno, tinte cian (concentrado de color) y
preformas de PET en distintos gramajes incluyendo las de 19 gramos, lo cual reduce los
tiempos de movimiento hacia la zona de produccion, como se evidencia en la tarea de
llevar el cian a la extrusora (2 segundos), ademas los depositos y silos estan disefiados
para abastecer directamente las lineas de produccion aunque atn persiste la preparacion

y acarreo manual de materiales.

Seguidamente, el Area de Elaboracion representa el nicleo del proceso industrial
donde la materia prima se transforma en producto final mediante dos lineas principales
que operan en paralelo o serie segiin la demanda. La primera corresponde a la Linea de
Extrusion-Soplado para la botella de 20 litros, que funciona de manera secuencial con
polipropileno siguiendo una cadena lineal en la que el material bruto y el colorante se
introducen en la extrusora, la cual funde el polimero y forma un tubo hueco (parison) que,
mientras aun esté caliente, es trasladado a la seccion de soplado para moldear la botella,
que posteriormente se retira y se lleva a la estacion de post-proceso, todo en un ciclo de

15 segundos.

La segunda linea corresponde al proceso de Moldeo por Soplado para botellas de
625 cc y 5 litros, disefiada para procesar preformas mediante estaciones interconectadas
como la zona de alimentacién manual o semiautomatica para seleccion y revision de
preformas, un horno de acondicionamiento térmico que las calienta a la temperatura
adecuada y la maquina sopladora donde se inflan dentro de moldes especificos para cada

tamafio, y dado que ambas botellas emplean preformas del mismo peso es posible que
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compartan la misma sopladora con cambio de moldes; sin embargo, la diferencia de
tiempos de soplado (4 segundos para 625 cc y 8 segundos para 5 litros) evidencia distintos

volumenes de produccion, aspecto critico en la planificacion.

A continuacion, el Area de Acabado y Revision de la Calidad, ubicada
inmediatamente después de las lineas de produccion, contempla tareas como la
eliminacion de residuos (10 segundos para botellas de 20 litros y entre 5 y 6 segundos
para el resto) junto con inspeccidn minuciosa de cada envase para verificar el
cumplimiento de los estdndares de calidad (5 segundos por unidad), etapa esencial para
mantener la productividad ya que una elevada proporcion de defectuosos impacta

negativamente en el rendimiento total.

Finalmente, la Bodega de Producto Finalizado alberga los envases que superan la
inspeccion donde se clasifican y empacan por tipo (625 cc, 5 litros, 20 litros) en palés o
bultos listos para su envio, y cuya eficiencia resulta critica para evitar demoras en la
distribucion. Aunque no se dispone de un plano fisico, la estructura general de la planta
puede interpretarse como un flujo en serie que parte desde el ingreso de insumos, atraviesa
lineas especializadas de produccidn, pasa por los espacios de acabado y control de
calidad, y concluye en el area de almacenamiento final, configuracion que es tipica en
fabricas que buscan optimizar el movimiento de productos y materiales a lo largo de su

cadena de valor.
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Figura 14: Distribucion de la Planta Aquaplastics S.A.

30.0m
—13.0m———
4.5m SOPLADORA BODEGA
| PRODUCTO TERMINADO 6.0m
15.0m 4‘%[11 EXTRUSORA
BODEGA S_Om
MATERIA FRIMA
ENTRADA
—8.0m—— —5.0m— —6.0m—

Nota: Este layout permite identificar como se encuentran distribuidas las distintas zonas funcionales principales dentro de la empresa.
Elaborado por el autor.



3.5.4. Diagrama de Recorrido
Figura 15: Diagrama de Recorrido — Botella de 20 litros

30.0m
—13.0m———
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Nota: Este Layout permite identificar cudl es el recorrido dentro del proceso productivo en la botella de 20 litros en la empresa

Elaborado por el autor



Figura 16: Diagrama de Recorrido — Botellas de 625 ml y 5 litros
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Nota: Este Layout permite identificar cudl es el recorrido dentro del proceso productivo en la botella de 625cc y 5 litros en la empresa

Elaborado por el autor
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3.6.Propuesta de mejora - Disefio DDMRP

A continuacion se expone el desarrollo del modelo de gestion propuesto para
Aquaplastics S.A. basado en la metodologia Demand Driven Material Requirements
Planning (DDMRP) el cual constituye una solucion integral a las deficiencias

identificadas durante el andlisis de la situacion actual de la empresa.

3.6.1. Posicionar

La determinacion y la identificacion de los puntos de desacoplamiento representa
un componente critico dentro del modelo DDMRP dado que su ubicacion no responde a
criterios aleatorios sino que constituye el resultado de un analisis estratégico integral de
la cadena de suministro lo cual permite determinar aspectos relevantes considerando que
dicho anélisis incorpora multiples variables que condicionan tanto la necesidad como la
eficacia de mantener inventarios de proteccion donde en el caso de Aquaplastics S.A. los

lineamientos fundamentales para establecer la localizacion de dichas reservas.

Con base en el método DDMRP se efectud el diseio de la cadena de suministro

de la empresa lo cual resume el recorrido que se presenta en la figura 13.

Figura 17: Gestion de la Cadena de Suministro Aquaplastics S.A.

Origen de los Materiales

Proveedores de Materias
Primas

Compras

Recepcion y
Almacenamiento

Procesos de Produccion

Almacen de Productos

termiados

Distribucion

Clientes Finales

Nota: Elaborado por el autor
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3.6.2. Proteger

La identificaciéon de los puntos de independencia dentro de la cadena de
suministro de la empresa constituye la base para materializar el principio de proteger
mediante la configuracion y el dimensionamiento de los buffers de inventario en cada
nodo dado que estas reservas funcionan como salvaguardas dindmicas que amortiguan las
variaciones tanto de demanda como de abastecimiento. Cada buffer en el esquema
DDMRP se representa mediante un sistema cromatico de tres zonas (rojo, amarillo y
verde), lo cual permite una lectura inmediata del estado del inventario y define las
acciones prioritarias de reposicion cuyo funcionamiento se orienta hacia dos aspectos
relevantes, como el rango Optimo de inventario representado en la figura 14 y el

comportamiento bimodal ilustrado en la figura 15.

Figura 18: Rango Optimo de inventario

e

Nota: Elaborado por los autores: (Erraoui et al., 2019)

Figura 19: Aspecto Bimodal

)

Nota: Elaborado por los autores: (Erraoui et al., 2019)
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3.6.2.1.Perfil y nivel de Buffers

Para Aquaplastics SA, la efectividad de los buffers de inventario como
salvaguarda para su cadena de suministro requiere determinar certeramente tanto su clase
como las cantidades especificas que dictan su funcionamiento, ya que el tipo de buffer
alude al modo en que se administrara un material individual, tomando en cuenta su curso
habitual respecto a la demanda, la confiabilidad de su provision y su trascendencia para

la compaiiia.

Tras asignar una clase apropiada, el nivel de la reserva revela la cantidad de las
tres zonas primordiales de cada reserva: la roja, la amarilla y la verde, las cuales
demuestran de forma clara el estado del inventario y sirven de orientacion para las
acciones de reposicion y su prioridad, por lo tanto, determinar con exactitud los limites
de cada zona es crucial para que el modelo opere correctamente y se calcule
individualmente para cada material separado, considerando tres aspectos clave: el
Consumo Diario Promedio, que es una estimacion del consumo diario habitual del
articulo; el Plazo de Entrega Individual, que es el tiempo més breve y confiable para
reponer la reserva desde su origen, sin verse afectado por la cadena precedente; y los
Factores de Variabilidad, que son cifras que ajustan el tamafio de la reserva segun las

fluctuaciones histdricas en la demanda y el plazo de entrega del material.

El Nivel Rojo sirve como cimiento del inventario, funcionando como una
proteccion indispensable que resguarda a Aquaplastics S.A frente a cambios drasticos e
incrementos inesperados en la demanda, mientras que el Nivel Amarillo representa la
zona operativa del stock de seguridad e indica la cantidad de inventario necesaria para
cubrir el Consumo Promedio Diario durante el Tiempo de Espera Desacoplado, siendo
este nivel el rango habitual del inventario; en tanto que el Nivel Verde se establece

considerando el tamafo del lote econdmico de compra o produccién o los pedidos
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minimos requeridos por los proveedores, cuyo propdsito es garantizar que los pedidos de
reposicion sean logisticamente factibles y eficientes en términos de costos, facilitando un
flujo continuo de materiales, por consiguiente, para Aquaplastics SA, la implementacion

de estos perfiles y la definicion de los niveles de stock de seguridad requeriran un examen.

3.6.2.2.Analisis de Inventarios

En Aquaplastics S.A., la administracion de los materiales siempre ha sido crucial
para seguir operando y poder responder a lo que pide el mercado, sin embargo, al revisar
como se hacia antes, se denot6 que el control se basaba en lo que se habia aprendido con
la experiencia y esto ya no era suficiente porque el entorno cambiaba mucho, ademas, la
forma en que se trabajaba antes era reaccionar, ya que hacian pedidos de compra o ponian
en marcha la produccién cuando veian que las existencias bajaban mucho, sobre todo
unas tres semanas antes de quedarse sin materias primas como polipropileno, cian y
preformas, asimismo, las compras se hacian en periodos fijos, por ejemplo, cada dos
meses para cubrir tres meses de produccion, por lo tanto, esta forma de trabajo provocéd
problemas importantes, puesto que no podiamos ver con claridad y al momento lo que
teniamos en el inventario, tampoco teniamos una lista de materiales (BOM) bien definida
y la informacion en la base de datos estaba repetida, ademas, esto dificultaba saber donde
estaban las cosas y planificar bien la produccion, es decir, al no poder saber con exactitud

qué habia disponible.

Aquaplastics S.A. implement6 un modelo de planificacién avanzado basado en la
metodologia Demand Driven MRP (DDMRP) como una solucion completa para lidiar
con los cambios en el entorno operativo, por lo cual este enfoque nos permitio reorganizar
el sistema de inventarios mediante la introduccion de reservas estratégicas en puntos clave
de la cadena de suministro, y dichas reservas, organizadas en zonas Roja, Amarilla y

Verde, se calcularon en funcion del andlisis historico del consumo (incluyendo medidas
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como la desviacion estandar mensual de la demanda) y la variabilidad observada en los

tiempos de reposicion.

3.6.2.3.ABC de Materiales

El andlisis ABC constituye una herramienta fundamental en la gestion de
inventarios dado que permite priorizar los esfuerzos de control y organizacion ya que un
grupo reducido de items, clasificados como Clase A, concentra la mayor proporcion del
gasto, mientras que una amplia variedad de articulos, ubicados en la Clase C, representa
un gasto significativamente menor, por lo tanto, para esta evaluacion se utiliz6 como
referencia de rotacion el Consumo Diario Promedio (CDP) y, como aspecto relevante, se
actualizaron los precios unitarios conforme a los datos mas recientes proporcionados por
la empresa respecto a materiales como la Preforma de 19 gramos, el Polipropileno y el

Cyan, cuyos valores fueron ajustados por kilogramo.

El estudio ABC detallado en la tabla se estructuré mediante la multiplicacion del
CDP de cada articulo por 365 dias para obtener el consumo anual estimado, lo que
permitié establecer los cortes para asignar las categorias: la Clase A comprende los
productos que, pese a representar un porcentaje reducido del total de items, acumulan el
mayor porcentaje del valor total de consumo; la Clase B incluye aquellos con valores y
volimenes intermedios; y la Clase C abarca una gran cantidad de productos de baja

incidencia econémica como lo demuestra la tabla 24.

Tabla 23: Clasificacion de Inventario segun el método ABC

Costo
ADU  Unidad Unita COPSum  Valorde ., % Clas
N . . . o0 Anual Consumo e
Item (U/Dia de rio . Valor Acumul
° ) Medida (usp Fstimad  Anual Total  ado B
) o (U) (USD) C
Botella
1 20 216 Unidades  $2.50 78,84 $197,100.00 37.97% 37.97% A
Litros
Botella .
2 5 Litros 558 Unidades $0.80 203,67 $162,936.00 31.39% 69.36% A
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Pellet

3 Vigen 1404 Kg $130 51246  $66,619.80 12.83% 82.19% A
Botella . o o
4 ersce 793 Unidades 8020 289445  $57889.00 11.15% 9334% B
5 Pareig"‘;l 1351  Unidades $0.07 493,115  $34,518.05  6.65% 99.99% B
Tinwra 4 4702 Kg $2.30  25.62 $58.93 0.01% 10000 ¢
Cian %
TOTAL $519.121,78  100-00

%

Nota: Elaborado por el autor

La tabla ABC nos determind que las Botellas de 20 Litros, las Botellas de 5 Litros
y el Pellet Virgen como componentes de alta prioridad dentro de la Clase A, ya que estos
tres insumos siguen concentrando la mayor proporcion del gasto anual, lo que evidencia
la necesidad de implementar un control de inventarios riguroso asi como una supervision
operativa permanente, mientras que la Preforma de 19 gramos, a pesar de mantenerse en
volumenes elevados, debido a su bajo costo unitario ha sido reclasificada dentro de la
Clase B junto con la Botella de 625 cc, y finalmente, la Tintura Cian permanece
categorizada dentro de la Clase C por su participacion marginal en el valor anual de

consumo, lo cual facilita una gestiéon mas simplificada.

En Aquaplastics S.A. se efectud un analisis exhaustivo del comportamiento del
inventario considerando su rendimiento en lapsos diarios, semanales, mensuales y anuales
con el proposito de optimizar la cadena de suministro dado que se inicid con un inventario
muestra constituido por datos ilustrativos para fines de célculo y se integraron factores
determinantes que inciden directamente en la gestion del stock tales como el Tiempo de

Entrega (LT) y la Fluctuacion de la Demanda (FV).

Especificamente en Aquaplastics el Tiempo de Entrega correspondiente a los
materiales esenciales y a la duracion de sus procesos productivos que oscila entre 18 y 25
dias, por lo tanto, con el fin de asegurar una planificacion robusta y mitigar los riesgos

asociados a la inestabilidad del aprovisionamiento se adopt6 el tiempo maximo de entrega
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es decir 25 dias como parametro en todos los calculos subsecuentes. En consecuencia la
siguiente tabla sintetiza las condiciones criticas del inventario incluyendo el Inventario
Inicial asi como la Cantidad Minima de Orden (MOQ) para cada item ademas de los
coeficientes de variabilidad aplicables dado que se establecidé un Coeficiente de
Fluctuacion del Tiempo de Entrega (FLT) equivalente al 0.45 0 45% y un Coeficiente de
Fluctuacion de la Demanda (FV) correspondiente al 0.50 o 50% los cuales resultan
esenciales tanto para la determinacion de buffers conforme a la metodologia DDMRP
donde la Tabla 25 refleja estas condiciones estructurales para los productos terminados y

las materias primas en Aquaplastics S.A.

Tabla 24: Condiciones de Inventario y Factores de Variabilidad

Lead Time Variabilidad
Inventario
Ly ., MOQ FLT  Factor FV Factor
No. Codigo Descripcion Actual Max o
(UKg) (U/Kg) (%) FLT (%) FV
1 MO001 Pellet Virgen 3000 5000 25 45 0.45 50 0.5
2 MO002  Preforma 19 gr 25000 50000 25 45 0.45 50 0.5
3 MO003 Tintura Cian 10 20 25 45 0.45 50 0.5
4 POOI Botella 20 5000 10000 25 45 045 50 0.5
Litros

5 P002  Botella 5 Litros 8000 15000 25 45 0.45 50 0.5
6 P003 Botella 625 cc 12000 20000 25 45 0.45 50 0.5

Nota: Elaborado por el autor

En la Tabla 26 vamos a determinar los datos que se obtuvieron durante una semana
que me ayudara a representar los datos obtenidos durante una semana que me permitira

realizar el registro de las ventas diarias.

Tabla 25: Registro de Ventas diarias.

Promedio Total
Productos Diario Semanz!l Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
General Promedio
(U/Dia) (U/Semana)
Envase 20 158.81 1112 170 195 180 210 165 192
litros
Envase 537.67 3764 590 655 610 705 580 624
625 cc
Envase 5 374.73 2623 420 460 440 490 405 408
litros
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Nota: Elaborado por el autor

En la Tabla 27 vamos a determinar los datos que se obtuvieron durante cuatro
semanas que me ayudard a representar los datos obtenidos durante un mes que me

permitira realizar el registro de las ventas semanales.

Tabla 26: Registro de Ventas semanales.

Productos Semana 1 Semana2 Semana3 Semanad4 Total Mensual Hipotético

(U/Mes)
Envase 20 litros 1150 1250 1180 1202 4782
Envase 625 cc 3900 4300 4050 4035 16285
Envase 5 litros 2750 2950 2800 2831 11331

Nota: Elaborado por el autor

En la Tabla 28 vamos a determinar los datos que se obtuvieron durante los 12
meses que me ayudard a representar los datos obtenidos durante un afio que me permitird

realizar el registro de las ventas mensuales.

Tabla 27: Registro de Ventas mensuales (2024).

Produc 1° 2° 3¢ 4° 5° 6° 7° 8° 9° 10°  11°  12° Total
tos Mes Mes Mes Mes Mes Mes Mes Mes Mes Mes Mes Mes Anual

Envase 312 901 380 618 499 176 459 520 450 500 420 480 57172
20 3 5 0 5 8 1 0 0 0 0 0 0
litros

Envase 155 117 146 219 164 177 159 170 155 165 158 166 185396
625cc 98 09 89 20 00 48 32 00 00 00 00 00

Envase 984 902 100 137 124 130 112 120 105 115 108 118 136014
5 litros 0 0 80 52 02 20 00 00 00 00 00 00

Nota: Elaborado por el autor

La tabla 29 refleja los datos obtenidos durante dos periodos que corresponden al

registro de las ventas anual.

Tabla 28: Registro de Ventas anuales.

Ventas Anuales 2023 Ventas Anuales 2024 Total por Producto
Productos

(Unidades/Afio) (Unidades/Afio) (2023-2024)
Envase 20 litros 55000 57172 112172
Envase 625 cc 188000 185396 373396
Envase 5 litros 132000 136014 268014
Total Anual 375000 378582 753582
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Nota: Elaborado por el autor

3.6.2.4.Zona de Buffers
3.6.2.4.1. Zona de Buffer diario

Para que la metodologia DDMRP opere eficazmente, resulta fundamental
comprender el rol estratégico que desempefian las reservas de inventario, las cuales se
posicionan de forma inteligente a lo largo de la cadena de suministro con el propdsito de
amortiguar las variaciones naturales tanto en la demanda como en la oferta, lo que permite
una gestion mas dindmica y autonoma del flujo de materiales; en este contexto, la nocién
de “Zona de Reserva Diaria” adquiere relevancia critica, ya que se fundamenta en la

Media Diaria de Uso (ADU) de cada producto.

3.6.2.4.1.1.Consumo de diario promedio (ADU)

El Consumo Diario Promedio, igualmente denominado ADU, representa la cifra
media correspondiente a un producto terminado o a un componente clave que se consume
o se comercializa diariamente, consolidandose como el elemento mas determinante y el
punto de partida para todos los célculos de ajuste de inventario conforme a la metodologia
DDMRP, en la medida en que refleja la demanda real y funciona como la base sobre la

cual se proyectan las futuras necesidades de existencias.

3.6.2.4.1.2.Demanda Proyectada en Lead Time

Un elemento determinante para la adecuacion de las dimensiones de las zonas de
proteccion es la estimacion de la demanda durante el plazo de entrega, ya que este calculo
establece la cantidad total de un articulo que se prevé serd consumida a lo largo del

periodo que abarca el Lead Time Decoupled (DLT), razon por la cual se aplica la formula:

Demanda Proyectada en Lead Time = ADU X DLT
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Demanda Proyectada en Plazo de Entrega igual a Consumo Diario Promedio
(CDP) multiplicado por el Plazo de Entrega Desacoplado (PED) siendo este valor esencial
dado que define el nivel tedrico de inventario requerido para atender la demanda
proyectada en ausencia de fluctuaciones, y dentro del marco metodolégico DDMRP esta
Demanda Proyectada en el Plazo de Entrega constituye una porcion relevante de la Zona
Verde o actia como base para delimitar la Zona Roja Base dependiendo de la
configuracion del perfil del buffer, como se evidencia en la Tabla 30 donde se detallan
tanto los valores del Consumo Diario Promedio (CDP) de los productos y materiales clave

de Aquaplastics como sus respectivas Demandas Proyectadas durante el Plazo de Entrega.

Tabla 29: Consumo Diario Promedio y Demanda Proyectada en Lead Time

Consumo Diario

No. Cédigo  Descripcion  Promedio (ADU) (U/Kg  Dcmanda Proyectada en Lead

Time (ADU x DLT) (U/Kg)

por Dia)
1 P001 Envase 20 litros 158.81 3,970.25
2 P002 Envase 625 cc 537.67 13,441.75
3 P003 Envase 5 litros 374.73 9,368.25
4 MO001 Pellet Virgen 140.40 3,510.00
5 MO002 Preforma 19 gr 1,351.00 33,775.00
6 MO003 Tintura Cian 0.07 1.75

Nota: Elaborado por el autor

Las cifras del Consumo Promedio Diario y la Demanda Estimada durante el Plazo
de Entrega que se presentan en la Tabla 31 y posteriormente graficado en la figura 20
resultan esenciales para establecer las tres zonas del bufer DDMRP, en tanto la Zona
Amarilla facilita la gestion de las variaciones previstas en la demanda o en la recepcion
durante el Tiempo de Suministro, mientras que la Zona Roja actiia como un respaldo
adicional ante contingencias no previstas y la Zona Verde determina la frecuencia 6ptima
para efectuar la reposicion del inventario, por consiguiente, la integracion de estas zonas,
ajustadas por los factores de variabilidad del Tiempo de Entrega (TLT) y de la Demanda

(FV), permite que Aquaplastics mantenga un inventario equilibrado:
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Tabla 30: Zona de Buffer Diario

Cadigo P001 P002 P003 MO01 MO002 MO003

IZORANERG@ 10000 20000 15000 5000 50000 20

Zona Amarilla 1985 6721 4684 1755 16888 1

DR 57 6049 4216 1580 15199 1

Nota: Elaborado por el autor

Figura 20: Buffer Diario

P001 P0O02 P0O0O3 MOOI MO002 MO03

B Zonaverde ' Zona Amarilla ®Zona Roja

Nota: Elaborado por el autor

3.6.2.4.2. Zona de Buffer semanal

La Zona de Seguridad Semanal constituye una proyeccion de las existencias
requeridas para preservar la continuidad operativa de la cadena de suministro durante un
periodo de siete dias y se determina directamente a partir de las zonas de seguridad diarias
mediante la multiplicacion de dichos valores por siete, la Tabla 35 presenta la dimension
de las zonas de seguridad correspondientes a cada producto, expresadas en unidades o

kilogramos por semana.

Tabla 31: Zona de Buffer Semanal

Codigo P001 P002 P003 M001  MO002 MO003
70000 140000 105000 35000 350000 140
Zona Amarilla 13895 47047 32788 12285 118216 7

DR 2500 42343 29512 11060 106393 7

Nota: Elaborado por el autor
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Figura 21: Buffer Semanal

P001 P002  P003  MO001 MO002 MO0O03

® Zona Verde Zona Amarilla  ®Zona Roja

Nota: Elaborado por el autor

3.6.2.4.3. Zona de Buffer mensual

El Panorama

Mensual del Buffer proporciona una perspectiva integral de los

niveles de inventario requeridos para garantizar la continuidad del flujo en la cadena de

suministro durante un

periodo mensual y su calculo se fundamenta en la extrapolacion de

las zonas de buffer diario mediante su multiplicacion por el promedio de dias mensuales,

estimado en 30.28 segun los registros disponibles, de modo que la Tabla 33 que se

presenta a continuacion detalla la dimension de las zonas de buffer.

Tabla 32: Zona de Buffer Mensual

Codigo

P001 P002 P003 MO001 MO002 MO003

PZoRaVerd@l 302800 605600 454200 151400 1514000 606

Zona Amarilla

60118 203523 141870 53135 511527 30
54132 183064 127670 47842 460296 30
Nota: Elaborado por el autor

Figura 22: Buffer Mensual

P001 P002  PO03 MO001 MO002 MO003

B Zona Verde Zona Amarilla B Zona Roja

Nota: Elaborado por el autor
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3.6.2.4.4. Zona de Buffer anual

La zona de Buffer Anual representa una proyeccion de las reservas de inventario
necesarias para salvaguardar la continuidad operativa de la cadena de suministro a lo largo
de un periodo de doce meses y dicho valor se determina mediante la multiplicacion de las
cantidades correspondientes a las zonas de cobertura diaria por los 365 dias del afio, en
consecuencia, esta perspectiva anual resulta esencial para la planificacion estratégica de
largo alcance, la Tabla 34 que se presenta a continuacion expone el dimensionamiento de

las zonas de cobertura para cada producto, expresado en unidades o kilogramos anuales.

Tabla 33: Zona de Buffer Anual

Cédigo PO0O1  P002  P003  MO001  MO002  MO003

IZonaverde™ 3650000 7300000 5475000 1825000 18250000 7300

Zona Amarilla 724525 2453165 1710900 640575 6164120 365

RO 652155 2207885 1538140 576700 5547635 365
Nota: Elaborado por el autor

Figura 23: Buffer Anual

" B NN i
P001  PO02  P0O0O3 MOOI MO002 MO0O03

B Zona Verde Zona Amarilla ®Zona Roja

Nota: Elaborado por el autor

Con el objetivo de mejorar la exactitud en la planificacion del inventario en
Aquaplastics S.A., se implementé un método que ajusta el Consumo Diario Promedio
segun el dia, de modo que los buffers respondan no solamente al consumo promedio, sino
ademas se adapten a cada jornada de la semana, por lo tanto el sistema refleja las
demandas particulares de lunes, martes y demdas dias, lo cual permite una mejor

adaptacion a la variabilidad real del consumo diario, en consecuencia, los promedios de
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ventas diarias por dia actian como el "ADU dindmico" correspondiente, lo cual

representa un ajuste clave, ya que posibilita que los buffers se modifiquen dia a dia.

3.6.2.5.Ajustes dinamicos

Con el objetivo de mejorar la exactitud en la planificacion del inventario en
Aquaplastics S.A., se implementd un método que ajusta el Consumo Diario Promedio
segun el dia, de modo que los buffers respondan no solamente al consumo promedio, sino
ademds se adapten a cada jornada de la semana, por lo tanto el sistema refleja las
demandas particulares de lunes, martes y demas dias, lo cual permite una mejor
adaptacion a la variabilidad real del consumo diario.

3.6.2.6.Tabla de Ajustes Dinamicos Diarios

3.6.2.6.1. Envase 20 Litros (P001)

Para la botella de 20 litros, partiendo de un pedido minimo de 10000 piezas y
considerando un plazo de entrega de 25 dias, una tasa de llenado de 0,45 y una fraccion
de venta de 0,50, las reservas de seguridad se ajustan a las variaciones en la venta media
diaria, por consiguiente, mientras que el pedido minimo establece un nivel constante para
la Zona Verde, las Zonas Amarilla y Roja en sus componentes base, seguridad y total
presentan ligeras fluctuaciones en funcion de la demanda media proyectada para cada dia

de la semana como lo detalla la tabla 35:
Tabla 34: Ajuste Diario Dinamico - Envase 20 Litros (P001)

Dia Venta (ADU Diario)

Lunes 170 10000 2125 1913 957 2870
Martes 195 10000 2438 2194 1097 3291
Miércoles 180 10000 2250 2025 1013 3038
Jueves 210 10000 2625 2363 1182 3545
Viernes 165 10000 2063 1856 928 2784
Sabado 192 10000 2400 2160 1080 3240

Nota: Elaborado por el autor
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3.6.2.6.2. Envase 625 cc (P002)

Para las botellas de 625 cc, requiriendo un minimo de 20000 piezas y manteniendo
los mismos estandares de Tiempo de Entrega, Tiempo de Llenado y Frescura, la tabla de
ajuste dinamico diario refleja las variaciones asociadas a su alta demanda promedio por
dia de tal manera que un dia como el jueves, donde se comercializan aproximadamente
705 unidades, evidencia la necesidad de mayores reservas mientras que un viernes, con
580 unidades, demanda reservas mas reducidas por lo tanto esta adaptacion diaria resulta
esencial para un producto de alta rotacion dado que garantiza que los niveles de inventario

,como lo demuestra la tabla 36.

Tabla 35: Ajuste Diario Dinamico — Botella 625 cc (P002)

Dia _ Venta (ADU Diario) [NZNIN zA |EREINERSENARN

Lunes 590 20000 7375 6638 3319 9957
Martes 655 20000 8188 7369 3685 11054
Miércoles 610 20000 7625 6863 3432 10295
Jueves 705 20000 8813 7931 3966 11897
Viernes 580 20000 7250 6525 3263 9788
Sabado 624 20000 7800 7020 3510 10530

Nota: Elaborado por el autor

3.6.2.6.3. Envase 5 litros (P003)

Para la botella de 5 Litros, estableciendo un pedido minimo de 15000 unidades y
manteniendo los mismos criterios, las dreas de amortiguamiento presentan una capacidad
de ajuste constante de modo que las fluctuaciones en la venta media diaria, que oscilan
desde el lunes con 420 unidades hasta el jueves con 490 unidades, generan una
modificacion en las zonas Amarilla y Roja por consiguiente esto permite que la gestion
de inventario se adapte de manera mas precisa a los incrementos y decrementos
anticipados en la demanda durante la semana, como lo replica la tabla 37, lo cual optimiza
los niveles de stock con el proposito de garantizar tanto la disponibilidad del producto

como la eficiencia en la operacion.
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Tabla 36: Ajuste Diario Dindamico - Envase 5 Litros (P003)

Dia Venta (ADU Diario) [NZNEN zA [ERSENERSENRN

Lunes 420 15000 5250 4725 2363 7088
Martes 460 15000 5750 5175 2588 7763
Miércoles 440 15000 5500 4950 2475 7425
Jueves 490 15000 6125 5513 2757 8270
Viernes 405 15000 5063 4556 2278 6834
Sabado 408 15000 5100 4590 2295 6885

Nota: Elaborado por el autor

3.6.2.7.Tabla de Ajustes Dinamicos semanales

Ademas de los ajustes del dia a dia, resulta fundamental comprender la manera en
que las reservas se modifican de forma dinamica a lo largo de cada semana, puesto que
este enfoque integral ofrece una perspectiva mas holistica sobre los requerimientos de
inventario, atenuando las fluctuaciones diarias menores con el objetivo de revelar la
tendencia general de la demanda dentro de un ciclo operativo de siete dias y, gracias a la
aplicacion del Promedio de Ventas Semanal por articulo, es posible ajustar con mayor
precision las dimensiones de las zonas de reserva, asegurando de esta manera la

continuidad del flujo de materiales durante toda la semana laboral en Aquaplastics S.A.

3.6.2.7.1. Envase 20 Litros (P001)

El envase de 20 litros, con un volumen de ventas semanal que ronda las 1112
piezas y un pedido minimo de 10000, tiene sus reservas adaptadas para la semana
entrante, de modo que al considerar un tiempo de entrega de un mes, un factor de
flexibilidad de 0,45 y una fraccion de variabilidad de 0,50, los célculos correspondientes
a las areas de proteccion reflejan una demanda diaria estimada de 158,86 piezas, por lo
tanto la Zona Amarilla se establece en 1986 unidades, la Zona Roja Base en 1787
unidades y la Zona Roja de Seguridad en 894 unidades, lo cual arroja como resultado una
Zona Roja Total de 2681 unidades, y esta perspectiva consolidada en la tabla 38 permite

que Aquaplastics S.A anticipe las necesidades de inventario para toda una semana
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operativa, integrando la eficiencia logistica con una cobertura estratégica frente a

eventuales fluctuaciones de la demanda.

Tabla 37: Ajuste Semanal Dinamico - Envase 20 Litros (P001)

Semana Venta Semanal Hipotética m

1 1080 10000 1929 1736 868 2604
2 1150 10000 2054 1848 924 2772
3 1090 10000 1946 1752 876 2628
4 1120 10000 2000 1800 900 2700

Nota: Elaborado por el autor

3.6.2.7.2. Envase 625 cc (P002)

Labotella de 625 cc, que requiere una compra minima de 20000 unidades y exhibe
un consumo semanal medio de 3764 unidades, presenta un ajuste notable de sus reservas
durante las cuatro semanas de simulacion ya que al variar la demanda semanal estimada,
las alertas Amarilla y Roja se modifican para sefalar la proteccion requerida en un
producto de alta rotacion y este nivel de precision semanal resulta fundamental para
optimizar la cadena de suministro, tal como lo muestra la tabla 39, puesto que permite

una capacidad de respuesta 4gil ante los cambios en la demanda.

Tabla 38: Ajuste Semanal Dinamico - Envase 20 Litros (P002)

Semana  Venta Semanal Hipotética - ZA _

1 3650 20000 6518 5866 2933 8799
2 3800 20000 6786 6107 3054 9161
3 3700 20000 6607 5946 2973 8919
4 3850 20000 6875 6188 3094 9282

Nota: Elaborado por el autor

3.6.2.7.3. Envases de 5 litros (P003)

Para la botella de 5 litros, con un pedido minimo de 15000 y ventas medias de
2623 por semana, la tabla de ajuste semanal evidencia como los inventarios se alinean
con las variaciones proyectadas en la demanda a lo largo de un mes ya que esta capacidad

de adaptacion en la dimension de las zonas, fundamentada en las ventas semanales
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estimadas, resulta fundamental para mantener niveles de stock adecuados y garantizar la
disponibilidad del producto al tiempo que se optimizan los costos asociados al

almacenamiento como lo detalla la tabla 40.

Tabla 39: Ajuste Semanal Dinamico - Envase 5 Litros (P003)

Semana  Venta Semanal Hipotética - ZA _

1 2550 15000 4554 4101 2051 6152
2 2680 15000 4786 4307 2154 6461
3 2600 15000 4643 4179 2090 6269
4 2700 15000 4821 4339 2170 6509

Nota: Elaborado por el autor

3.6.2.8.Tabla de Ajustes Dinamicos mensuales

Con el proposito de alcanzar una gestion de inventario mas eficiente y resiliente,
se ha implementado un sistema de ajuste mensual de los buffers, el cual representa un
componente estratégico para Aquaplastics S.A., ya que permite evidenciar la variabilidad
de los niveles de stock requeridos y de los umbrales de proteccion durante el ciclo anual,

adaptandose a patrones estacionales y dinamicas de consumo emergentes.

3.6.2.8.1. Envase 20 Litros (P001)

En el caso de la botella de 20 litros, solicitando al menos 10000 unidades y
considerando un plazo de entrega de 25 dias, una tasa de llenado objetivo de 0.45 y una
cobertura de inventario de 0.50, sus zonas de seguridad se modifican automaticamente
cada mes, mientras que la tabla refleja como las ventas mensuales inciden en la magnitud
de las zonas ZA, ZRB, ZRS y ZR a lo largo del afio, por lo tanto, esto permite a
Aquaplastics S.A. analizar las variaciones en los requerimientos de inventario y prever

los ajustes derivados de patrones estacionales como lo detalla la tabla 41.

Tabla 40: Ajuste mensual Dindmico - Envase 20 Litros (P001)

Meses  Venta UMes) [N 74 ERENIERSINERN
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Enero 6185 10000 2494 2244 1122 3366

Febrero 4998 10000 2231 2008 1004 3012
Marzo 1761 10000 710 639 320 959
Abril 4590 10000 1913 1721 861 2582
Mayo 5500 10000 2218 1996 998 2994
Junio 4000 10000 1667 1500 750 2250
Julio 6500 10000 2621 2359 1180 3539
Agosto 7000 10000 2823 2541 1271 3812
Septiembre 5000 10000 2083 1875 938 2813
Octubre 3123 10000 1260 1134 567 1701
Noviembre 9015 10000 3756 3381 1691 5072
Diciembre 3800 10000 1532 1379 690 2069

Nota: Elaborado por el autor

3.6.2.8.2. Envase 625 cc (P002)

Para el envase de 625 cc, con un pedido minimo de 20,000 unidades y los mismos
parametros de DLT, FLT y FV, evidencian una variacion significativa en sus reservas a lo
largo del afio y, debido a su alta demanda, la actualizacion periodica de las zonas Amarilla
y Roja resulta fundamental para asegurar la disponibilidad del producto y optimizar los
niveles de inventario frente a la variabilidad de la demanda por parte de los clientes tal y

como lo especifica la tabla 42.

Tabla 41: Ajuste mensual Dindmico — Envase 625 cc (P002)

Meses  Venta (UMes) NI zA [ERSENGRSENNEREN

Enero 21920 20000 8840 7956 3978 11934
Febrero 16400 20000 7321 6589 3295 9884
Marzo 17748 20000 7156 6440 3220 9660
Abril 15932 20000 6638 5974 2987 8961
Mayo 18000 20000 7258 6532 3266 9798
Junio 16000 20000 6667 6000 3000 9000
Julio 20000 20000 8065 7258 3629 10887
Agosto 22000 20000 8871 7984 3992 11976
Septiembre 19000 20000 7917 7125 3563 10688
Octubre 15598 20000 6289 5660 2830 8490
Noviembre 11709 20000 4879 4391 2196 6587
Diciembre 14689 20000 5923 5331 2666 7997

Nota: Elaborado por el autor

3.6.2.8.3. Envase 5 litros (P003)

Los buffers para el envase de 5 litros, que tiene una cantidad minima de pedido
de 15,000 unidades y los mismos parametros DLT, FLT y FV, se han ajustado a los clientes

de ventas a lo largo del afio y, debido a esta granularidad mensual, se facilita una gestion
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eficiente del inventario, lo cual permite a Aquaplastics S.A. maximizar los niveles de
existencias y asegurar la disponibilidad del producto en funcion de las variaciones en la

demanda, como lo detalla la tabla 43.

Tabla 42: Ajuste mensual Dindamico — Envase 5 litros (P003)
Meses  Venta (U/Mes) [HNZNIN zA [ERSENERSENNZRN

Enero 13752 15000 5545 4991 2496 7487
Febrero 12402 15000 5537 4983 2492 7475
Marzo 13020 15000 5242 4718 2359 7077
Abril 11200 15000 4667 4200 2100 6300
Mayo 12000 15000 4839 4355 2178 6533
Junio 10500 15000 4375 3938 1969 5907
Julio 14000 15000 5645 5081 2541 7622
Agosto 15000 6048 5443 2722 8165 15000
Septiembre 12500 15000 5208 4688 2344 7032
Octubre 9840 15000 3968 3571 1786 5357
Noviembre 9020 15000 3758 3382 1691 5073
Diciembre 10080 15000 4065 3658 1829 5487

Nota: Elaborado por el autor

3.6.2.9.Tabla de Ajustes Dinamicos anuales

Comprender como los buffers se ajustan dindmicamente afio a afio resulta esencial
para la planificacion del inventario, ya que permite evaluar la evolucion de las
necesidades de stock y de las zonas de proteccion a lo largo de ciclos anuales completos
y, mediante el recalculo de los buffers en funciéon de volumenes de ventas anuales
especificos, se obtiene una perspectiva estratégica para la gestion del inventario y para
fortalecer la resiliencia operativa, lo cual permite una mejor adaptacion a las tendencias

de crecimiento.

3.6.2.9.1. Envase 20 litros (P001)

Tabla 43: Ajuste anual Dindmico — Envase 20 litros (P001)

Afio  Venta Anual (U/Afio) ADU Diario Eq. [ZNE zA [EREERSERE

2023 60 164.38 10 2,055 1,85 925 2,775
2024 75 205.48 10 2,569 2,312 1,156 3,468
Nota: Elaborado por el autor
3.6.2.9.2. Envase 625 cc (P002)

Tabla 44: Ajuste anual Dindmico — Envase 625 cc(P002)
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Afio  Venta Anual (U/Afio)  ADU Diario Eq. V8 zA [EREERSER

2023 200 547.95 20 6,85 6,165 3,083 9,248
2024 240 657.53 20 8219 7,397 3,699 11,096
Nota: Elaborado por el autor
3.6.2.9.3. Envase 5 litros (P003)

Tabla 45: Ajuste anual Dinamico — Envase 5 litros (P003)
Afio  Venta Anual (U/Afio) ADU Diario Eq. B2V zA [EREZRSZRN

2023 150 410.96 15 5,137 4,623 2312 6,935
2024 180 493.15 15 6,164 5,548 2,774 8,322
Nota: Elaborado por el autor

3.6.2.10. Tabla de Topes diarios
3.6.2.10.1. Envase de 20 litros (P001)

Los valores maximos correspondientes a cada zona se calculan utilizando los
datos diarios del Envase 20 Litros (P001) y, a modo de ejemplo, al observar la secuencia
correspondiente al lunes, ZR inicia con la misma cantidad de 2,870 unidades mientras
que el valor maximo de ZA se determina sumando ZA (2,125 unidades) y ZR (2,870
unidades), lo que da como resultado 4,995 unidades, y finalmente, ZV se obtiene como
la suma de ZA (4,995 unidades) y ZV (10,000 unidades) calculados previamente, lo cual
equivale a 14,995 unidades, por lo tanto, este procedimiento se aplica de manera

equivalente para los dias restantes cuyos resultados se presentan en la tabla 47.

Tabla 46: Tope diario — Envase 20 litros (P001)

Dia ZA
Lunes 14995 4995 2870
Martes 15729 5729 3291
Miércoles 15288 5288 3038
Jueves 16170 6170 3545
Viernes 14627 4627 2784
Sabado 15640 5640 3240

Nota: Elaborado por el autor

3.6.2.10.2. Envase de 625 cc (P002)

El calculo de los maximos diarios se ejecuta de manera andloga para el Envase
625 cc (P002) y, dado que la cima de la Zona Amarilla y, posteriormente, la cima de la

Zona Verde se estd construyendo de manera progresiva iniciando con el valor de la Zona
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Roja por cada dia, esto proporciona una clara referencia a los limites de cada zona de
inventario, determinados en la tabla 48, lo cual resulta esencial para la administracion

eficiente de un producto con alta tasa de rotacion.

Tabla 47: Tope diario — Envase 625 cc (P002)

Dia ZA
Lunes 27333 7376 9957
Martes 29242 8188 11054
Miércoles 28003 7626 10295
Jueves 30711 8814 11897
Viernes 26901 7250 9788
Sabado 28330 7800 10530

Nota: Elaborado por el autor

3.6.2.10.3. Envase de 5 litros (P003)

El mismo proceso se aplica para determinar los maximos diarios correspondientes
al Envase 5 Litros (P003) y, dado que la linea de la tabla 49 representa la suma acumulada
de las zonas de amortiguamiento, esto proporciona una visién clara de los valores
maximos de inventario para cada dia, por consiguiente, la herramienta resulta til para

planificar el inventario y asegurar que este se mantenga dentro de los rangos deseados.

Tabla 48: Tope diario — Envase 5 litros (P003)

Dia ZA
Lunes 26863 6863 7088
Martes 28776 7763 7763
Miércoles 28075 7425 7425
Jueves 30105 8270 8270
Viernes 26909 6834 6834
Sabado 27395 6885 6885

Nota: Elaborado por el autor
3.6.2.11. Tabla de Topes Semanales
3.6.2.11.1. Envase 20 Litros (P001)

Cada zona de amortiguamiento se determina utilizando los datos semanales del
Envase 20 Litros (P001) y, dado que la tabla 50 evidencia la evolucion de los topes de las

zonas ZV, ZA'y ZR alo largo de cuatro semanas, esta visualizacion resulta esencial para
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comprender como fluctuan los niveles maximos de inventario sobre una base semanal,
por lo tanto, permite una planificacion mas eficiente del reaseguramiento y la

optimizacion de la capacidad de almacenamiento.

Tabla 49: Tope semanal — Envase 20 litros (P001)

~ semanas [NNANENN  za  [ENEREEN

Semana 1 14565 4565 2604
Semana 2 14824 4824 2772
Semana 3 14574 4574 2628
Semana 4 14700 4700 2700

Nota: Elaborado por el autor

3.6.2.11.2. Envase 625 cc (P002)

El céalculo de los méximos semanales se realiza de forma similar para el Envase
625 cc (P002) y, dado que la tabla 51 muestra como se establecen los limites superiores
de cada zona (ZV, ZA, ZR) para cada una de las cuatro semanas, entonces, dada la alta
demanda del producto, la claridad en estos aspectos es esencial para garantizar una

disponibilidad constante y maximizar el capital laboral a lo largo del ciclo semanal.

Tabla 50: Tope semanal — Envase 625 cc (P002)

Semanas - ZA -

Semanal 28799 8799 8799
Semana2 29161 9161 9161
Semana3 28919 8919 8919
Semana4 29282 9282 9282

Nota: Elaborado por el autor

3.6.2.11.3. Envase 5 litros (P003)

El mismo proceso acumulativo se utiliza para determinar los mejores resultados
semanales para Envase 5 Litros (P003) y, dado que la linea en la tabla 52 ilustra coémo se
unen las zonas de amortiguamiento, brindando una imagen clara de los maximos de
inventario para cada semana, entonces la herramienta resulta muy util para programar las
ventas semanales y garantizar que el inventario se mantenga dentro de rangos ideales

mientras se adapta a las fluctuaciones de la demanda.
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Tabla 51: Tope semanal — Envase 5 litros (P003)

Semanas

Semana 1 25706 5706 6152
Semana 2 26461 6461 6461
Semana 3 26269 6269 6269
Semana 4 26509 6509 6509

Nota: Elaborado por el autor

3.6.2.12. Tabla de Topes mensuales

El tope mensual de la zona de amortiguamiento se ha calculado para una vista de
inventario integrada y, dado que la tabla proporciona una referencia esencial para la
planificacion del inventario a largo plazo al mostrar los limites superiores de cada area a
lo largo de un ciclo anual, estos topes se calculan de forma acumulativa comenzando en
la Zona Roja y sumando gradualmente los valores de las zonas adyacentes de la tabla de

ajuste mensual.

3.6.2.12.1. Envase 20 Litros (P001)

Cada zona de amortiguamiento se calcula utilizando los datos mensuales del
Envase 20 Litros (P001) y, dado que la tabla 53 muestra la evolucion de los topes de las
zonas ZV, ZA 'y ZR a lo largo de los dos meses, esta visualizacion resulta esencial para
comprender como se ajustan mensualmente los niveles maximos de inventario,

permitiendo asi una planificacion de reajuste mas efectiva y maximizando la capacidad

de almacenamiento durante todo el afio.

Tabla 52: Tope mensual — Envase 20 litros (P001)

Meses [NV za [N
Enero 15286 5286 3366
Febrero 15243 5243 3012
Marzo 11789 1789 959
Abril 14503 4503 2582
Mayo 14992 4992 2994
Junio 13917 3917 2250
Julio 16161 6161 3539
Agosto 16825 6825 3812
Septiembre 15834 5834 2813
Octubre 13961 3961 1701
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Noviembre 18849 8849 5072
Diciembre 14260 4260 2069
Nota: Elaborado por el autor

3.6.2.12.2. Envase 625 cc (P002)

El célculo de los méximos mensuales se realiza de manera similar para el Envase
625 cc (P002) y, dado que la tabla 54 muestra como se configuran los limites superiores
de cada zona (ZV, ZA y ZR) para cada mes del afio, la elevada demanda de este producto
hace que la claridad en estos topes resulte fundamental para garantizar la disponibilidad

continua y, al mismo tiempo, optimizar el capital laboral a lo largo de todo el afio.

Tabla 53: Tope mensual — Envase 625 cc (P002)

Meses [NV za RN

Enero 31934 11934 11934
Febrero 29609 9884 9884
Marzo 29320 9660 9660
Abril 28598 8961 8961
Mayo 29798 9798 9798
Junio 29000 9000 9000
Julio 30887 10887 10887
Agosto 31976 11976 11976
Septiembre 30688 10688 10688
Octubre 28490 8490 8490
Noviembre 26587 6587 6587
Diciembre 27997 7997 7997

Nota: Elaborado por el autor

3.6.2.12.3. Envase 5 litros (P003)

Se aplica el mismo procedimiento acumulativo para determinar el contenido
mensual maximo del Envase 5 Litros (P003) y, dado que la linea de la tabla 55 ilustra
como se integran las zonas de amortiguamiento, se proporciona una representacion clara
de los niveles maximos de inventario para cada mes, por lo cual esta herramienta resulta
altamente funcional para la planificacion de precios mensuales y para asegurar que el
inventario se mantenga dentro de rangos Optimos mientras se adapta a las variaciones de

la demanda a lo largo del afio.
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Tabla 54: Tope mensual — Envase 5 litros (P003)

Meses ZA
Enero 28024 7487 7487
Febrero 27475 7475 7475
Marzo 27077 7077 7077
Abril 26300 6300 6300
Mayo 26533 6533 6533
Junio 25907 5907 5907
Julio 27622 7622 7622
Agosto 28165 8165 8165
Septiembre 27032 7032 7032
Octubre 25357 5357 5357
Noviembre 25073 5073 5073
Diciembre 25487 5487 5487

Nota: Elaborado por el autor

3.6.2.13. Tablas de tope anual.

El establecer esta clase de tablas permitieron delimitar los limites maximos
anuales por area de proteccion lo que nos permite construir una vision estratégica

orientada a largo plazo para la gestion eficiente de los recursos disponibles; la tabla

proporciona una referencia clave al detallar los valores méximos permitidos por area en

ciclos anuales completos.

3.6.2.13.1. Envase 20 Litros (P001).

Tabla 55: Tope anual — Envase 20 litros (P001)

Ado
2023 13625 3625 2775
2024 14624 4624 3468

Nota: Elaborado por el autor

3.6.2.13.2. Envase 625 cc (P002).

Tabla 56: Tope anual — Envase 625 cc (P002)

Afio
2023 35246 15246 9246
2024 39096 19096 11096

Nota: Elaborado por el autor
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3.6.2.13.3. Envase 5 litros (P003).

Tabla 57: Tope anual — Envase 5 litros (P003)

Ao AN 22 RN
2023 26935 11935 6935
2024 28322 13322 8322

Nota: Elaborado por el autor

3.6.3. Halar

Para Aquaplastics S.A. implementar este esquema implica que los pedidos para
reabastecer sus envases de 20 Litros, 625 cc y 5 Litros se generaran unicamente cuando
el stock existente descienda por debajo de un limite establecido el cual se localiza
precisamente en la Zona Roja del margen de seguridad de cada producto y la cantidad a
reponer se definird con el objetivo de restablecer el nivel de inventario hasta el tope de la
Zona Verde garantizando de este modo una cobertura Optima sin provocar un excedente

de stock.

3.6.3.1.Planificacion en funcion de la Demanda

La Estrategia Basada en la Demanda representa un elemento crucial dentro del
enfoque DDMRP Planificacion de Requerimientos de Material Impulsada por la
Demanda cuyo objetivo es compaginar las actividades operacionales con el
desenvolvimiento efectivo de la demanda y en este contexto un concepto esencial para
determinar el rendimiento operativo es la Formula de Flujo Neto (NFE) la cual capacita
a Aquaplastics S.A. para examinar la eficacia de su cadena de suministro mediante la
supervision de su nivel de inventario en contraposicion a la demanda real y al comprender
la NFE la compaifiia puede detectar de forma inmediata si existe peligro de carencia o
superavit de inventario lo que facilita la implementacion oportuna de medidas correctivas

mientras la formula esencial es:

NFE = Stock Fisico + Stock en Transito — Demanda Calificada
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3.6.3.1.1. Tabla de Calculo NFE diario
3.6.3.1.1.1.Flujo Neto (NFE) Diario - Envase 20 Litros

Considerando la informacién recopilada cada semana procedemos a calcular el
NFE diario para el Envase de 20 Litros partiendo del supuesto de que las necesidades
brutas semanales se distribuyen equitativamente a lo largo de seis dias obteniendo de esta
forma la demanda diaria ajustada mientras el inventario inicial con el que se comienza
cada lunes sera considerado como el "Stock disponible" semanal y las "Recepciones

Prog" se incorporaran a dicho inventario inicial del lunes como lo detalla la tabla 59.

Tabla 58: NFE Diario - Envase 20 Litros (P001)

Dias Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado

Inventario Inicial 3386 3662 3600 3538 3476 3414

Inv. en Transito (Ordenes emitidas) 0 0 0 0 0 0

Inv. en Transito (Ordenes recibidas) 7386 0 0 0 0 0
Demanda Calificada (Necesidades 126 126 126 126 126 126

Brutas / 6)
Flujo Neto 10646 3536 3474 3412 3350 3288
Nota: Elaborado por el autor
3.6.3.1.1.2.Flujo Neto (NFE) Diario - Envase 625 cc

Aplicando un enfoque andlogo se elabora la tabla de NFE correspondiente a cada
dia para el Envase de 625 cc en funcion de que la cantidad requerida diariamente se
determina al distribuir equitativamente las necesidades totales semanales entre seis dias
mientras que el inventario disponible al inicio del lunes contempla tanto el "Stock
existente" de la semana como las "Entradas planificadas" registradas al inicio de dicho

periodo, como lo detalla la tabla 60.

Tabla 59: NFE Diario - Envase 625 cc (P002)

Dias Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
Inventario Inicial 11406 11046 10686 10326 9966 9606
Inv. en Transito (Ordenes emitidas) 0 0 0 0 0 0
Inv. en Transito (Ordenes recibidas) 21406 0 0 0 0 0
Demanda Calificada (Necesidades 363 363 363 363 363 363
Brutas / 6)
Flujo Neto 32449 10683 10323 9963 9603 9243
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Nota: Elaborado por el autor

3.6.3.1.1.3.Flujo Neto (NFE) Diario - Envase 625 cc

Para el Envase de 5 Litros el calculo del NFE diario se ejecuta de forma analoga
dado que la demanda diaria se determina al dividir las necesidades brutas
correspondientes a toda la semana entre seis dias y posteriormente para establecer el
"Stock disponible" semanal se considera el inventario registrado el lunes al cual se le

adicionan las "Recepciones Prog" previamente programadas, como lo detalla la tabla 61.

Tabla 60: NFE Diario - Envase 5 litros (P003)

Dias Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
Inventario Inicial 9046 8739 8432 8125 7818 7511
Inv. en Transito (Ordenes emitidas) 0 0 0 0 0 0
Inv. en Transito (Ordenes recibidas) 18046 0 0 0 0 0
Demanda Calificada (Necesidades 253 253 253 253 253 253
Brutas / 6)
Flujo Neto 26839 8486 8179 7872 7565 7258

Nota: Elaborado por el autor

3.6.3.1.2. Tabla de Calculo NFE semanal

Con el proposito de alcanzar una gestion eficiente del inventario desde la
perspectiva del DDMRP, el Flujo Neto (NFE) acttia como un indicador critico que refleja

de manera precisa la condicion real del stock.

3.6.3.1.2.1.Flujo Neto (NFE) Semanal - Envase 20 Litros

Tabla 61: NFE Semanal — Envase 20 litros (P001)

Semana Semanal Semana2 Semana3 Semana4
Inventario Inicial 3386 10017 11515 12069
Inventario en Transito (Ordenes emitidas) 0 0 0 0
Inventario en Transito (Ordenes recibidas) 7386 2442 1498 554
Demanda Calificada 755 944 944 944
Flujo Neto 10017 11515 12069 11679
Inventario Final 10017 11515 12069 11679

Nota: Elaborado por el autor

3.6.3.1.2.2.Flujo Neto (NFE) Semanal - Envase 625 cc

Tabla 62: NFE Semanal — Envase 625 cc (P002)
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Semana

Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4

Inventario Inicial 11406 30636 36601 39846

Inventario en Transito

(Ordenes emitidas) 0 0 0 0
Inventario en Transito

(Ordenes recibidas) 21406 8685 5965 3245

Demanda Calificada 2176 2720 2720 2720

Flujo Neto 30636 36601 39846 40371

Inventario Final 30636 36601 39846 40371

Nota: Elaborado por el autor
3.6.3.1.2.3.Flujo Neto (NFE) Semanal - Envase 5 litros

Tabla 63: NFE Semanal — Envase 5 litros (P003)

Semanas de trabajo 1° Semana 2° Semana 3° Semana 4° Semana
Inventario Inicial 9046 25576 30832 34192
Inventario en Transito
(Ordenes emitidas) 0 0 0 0
Inventario en Transito
(Ordenes recibidas) 18046 7150.6 52554 3360.2
Demanda Calificada 1516 1895 1895 1895
Flujo Neto 25576 30832 34192 35657
Inventario Final 25576 30832 34192 35657
Nota: Elaborado por el autor
3.6.3.1.3. Tabla de Calculo NFE mensual

Con el objetivo de mantener un control de inventario eficiente, el Flujo Neto
Mensual (FNM) constituye un indicador fundamental dado que proporciona una vision
global del comportamiento de las existencias en periodos prolongados lo cual resulta
crucial para la toma de decisiones estratégicas en Aquaplastics S.A. al permitir una
planificacion de largo alcance tanto de los recursos como de los procesos productivos,

como lo detalla la tabla 69, 70 y 71.
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3.6.3.1.3.1.Flujo Neto (NFE) mensual - Envase 20 litros

Tabla 64: NFE Mensual — Envase 20 litros (P001)

Meses de trabajo Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Inventario Inicial 3386 10017 11515 12069 11679 15113 19236 17816 17594 16293 15806 15771
Inv. en Transito (Ordenes emitidas) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inv. en Transito (Ordenes recibidas) 11880 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000
Demanda Calificada (Necesidades Brutas) 3551 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000
Flujo Neto 10017 11515 12069 11679 10679 15113 19236 17816 17594 16293 15806 15771
Inventario Final 10017 11515 12069 11679 10679 15113 19236 17816 17594 16293 15806 15771
Nota: Elaborado por el autor
3.6.3.1.3.2.Flujo Neto (NFE) mensual - Envase 625 cc
Tabla 65: NFE Mensual — Envase 625 cc (P002)
Meses Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Inventario Inicial 11406 30636 36601 39846 40371 48739 46230 44008 41345 38806 38757 39526
Inv. en Transito (Ordenes emitidas) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inv. en Transito (Ordenes recibidas) 39296 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000
Demanda Calificada (Necesidades Brutas) 10248 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000
Flujo Neto 30636 36601 39846 40371 40371 48739 46230 44008 41345 38806 38757 39526
Inventario Final 30636 36601 39846 40371 40371 48739 46230 44008 41345 38806 38757 39526
Nota: Elaborado por el autor
3.6.3.1.3.3.Flujo Neto (NFE) mensual - Envase 5 litros
Tabla 66: NFE Mensual — Envase 5 litros (P003)
Meses Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre Octubre Noviembre  Diciembre
Inventario Inicial 9046 25576 30832 34192 35657 43520 45558 43210 44571 42484 41774 42317
Inv. en Transito (Ordenes emitidas) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inv. en Transito (Ordenes recibidas) 33800 9000 9000 9000 9000 9000 9000 9000 9000 9000 9000 9000
Demanda Calificada (Necesidades Brutas) 7202 9000 9000 9000 9000 9000 9000 9000 9000 9000 9000 9000
Flujo Neto 25576 30832 34192 35657 35657 43520 45558 43210 44571 42484 41774 42317
Inventario Final 25576 30832 34192 35657 35657 43520 45558 43210 44571 42484 41774 42317
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3.6.3.1.4. Tabla de Calculo NFE anual

El calculo anual del Flujo Neto ofrece una perspectiva macroeconémica de la
gestion de inventarios ya que resulta fundamental para la planificacion estratégica y la
toma de decisiones a largo plazo en Aquaplastics S.A. dado que dicho andlisis facilita la
identificacion de tendencias generales en las variaciones de stock, demanda y materiales

a lo largo de un periodo de dos afios, como lo detalla la tabla 71,72 y 73.

3.6.3.1.4.1.Flujo Neto (NFE) anual - Envase 20 litros

Tabla 67: NFE anual — Envase 20 litros (P001)

Afios 2023 2024
Inventario Inicial 3386 11715

Inventario en Transito (Ordenes emitidas) 0 0
Inventario en Transito (Ordenes recibidas) 55880 55880
Demanda Calificada (Necesidades Brutas Anual) 47551 47551
Flujo Neto 11715 20044
Inventario Final 11715 20044

Nota: Elaborado por el autor
3.6.3.1.4.2.Flujo Neto (NFE) anual - Envase 625 cc

Tabla 68: NFE anual — Envase 625 cc (P002)

Afios 2023 2024
Inventario Inicial 11406 40454
Inventario en Transito (Ordenes emitidas) 0 0
Inventario en Transito (Ordenes recibidas) 149296 149296
Demanda Calificada (Necesidades Brutas Anual) 120248 120248
Flujo Neto 40454 69502
Inventario Final 40454 69502

Nota: Elaborado por el autor

Tabla 69: NFE anual — Envase 5 litros (P003)

Aiios 2023 2024
Inventario Inicial 9046 35644
Inventario en Transito (Ordenes emitidas) 0 0
Inventario en Transito (Ordenes recibidas) 132800 132800
Demanda Calificada (Necesidades Brutas Anual) 106202 106202
Flujo Neto 35644 62242
Inventario Final 35644 62242

Nota: Elaborado por el autor
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3.6.3.1.5. Zona del Buffer y NFE diario

Es fundamental contrastar el Flujo Neto (NFE) diario del inventario con las areas
de amortiguamiento predeterminadas para posibilitar un proceso de gestion de inventario
visual y colaborativo bajo la metodologia DDMRP puesto que esta seccion tiene como
objetivo presentar dicha relacion en los productos de Aquaplastics S.A. mediante el uso
de Tablas de Topes Diarios correspondientes a las zonas roja , amarilla y verde ya que la
comparacion del Flujo Neto (NFE) con estas zonas permite determinar rapidamente si el
inventario se encuentra en una ubicacion saludable dentro de la Zona Verde, en un rango
de precaucion correspondiente a la Zona Amarilla o en un nivel critico definido por la

Zona Roja.

3.6.3.1.5.1.Envase de 20 litros (P001)

La relacion entre el Flujo Neto diario y las zonas de amortiguamiento del Envase
de 20 Litros evidencia que tanto el NFE como el inventario final se conservan en niveles
superiores a las zonas de amortiguamiento a lo largo de toda la semana dado que, por
ejemplo, la Zona Verde (ZV) corresponde a 14 995 unidades mientras que el Flujo Neto
se situa en 10 646, lo cual demuestra que el stock se mantiene en un nivel adecuado

aunque por debajo del umbral de la ZV establecido en la Tabla de Topes, tabla 71.

Tabla 70: Zona de Buffer y NFE Diario - Envase 20 Litros (P001)

Dias Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
PZVE 14995 15729 15288 16170 14627 15640
ZA 4995 5729 5288 6170 4627 5640
A 0 3291 3038 3545 2784 3240
Flujo Neto 10646 3536 3474 3412 3350 3288
Inventario Final 10646 3536 3474 3412 3350 3288

Nota: Elaborado por el autor

3.6.3.1.5.2.Envase de 625 cc (P002)

Los buffers analizados en el Envase de 625 cc se comparan de la siguiente manera:

dado que el lunes el Flujo Neto es de 32 449 unidades lo que supera a la Zona Verde (ZV)
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de 27 333 unidades lo que indica una posicion de inventario muy saludable y durante el
transcurso de una semana el Flujo Neto se mantiene consistentemente por encima de las
zonas de amortiguamiento lo que resulta esencial para un producto con alta velocidad de

rotacion, como lo detalla la tabla 72.

Tabla 71: Zona de Buffer y NFE Diario - Envase 625cc (P002)

Dias Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
A 27333 29242 28003 30711 26901 28330
ZA 7376 8188 7626 8814 7250 7800
[ BEH 11054 10295 11897 9788 10530
Flujo Neto 32449 10683 10323 9963 9603 9243
Inventario Final 32449 10683 10323 9963 9603 9243

Nota: Elaborado por el autor

3.6.3.1.5.3.Envase de 5 litros (P003)

La tabla 72 muestra el Flujo Neto diario del Envase de 5 Litros con relacion a las
zonas de amortiguamiento correspondientes dado que el Flujo Neto actual es de 26 839
unidades lo cual es ligeramente menos que la Zona Verde (ZV) de 26 863 unidades pero
mas que la Zona Amarilla y Roja y mantenido al final de la Zona Roja durante toda la
jornada lo que resulta esencial para garantizar la continuidad del servicio, como lo detalla

la tabla 73.

Tabla 72: Zona de Buffer y NFE Diario - Envase 5 Litros (P003)

Dias Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
P2V 26863 28776 28075 30105 26909 27395
ZA 6863 7763 7425 8270 6834 6885
B 7053 7763 7425 8270 6834 6385
Flujo Neto 26839 8486 8179 7872 7565 7258
Inventario Final 26839 8486 8179 7872 7565 7258

Nota: Elaborado por el autor

3.6.3.1.6. Zona del Buffer y NFE semanal

La visualizacion semanal del Flujo Neto en relacion con las zonas de
amortiguamiento ofrece una perspectiva a mediano plazo esencial para la planificacion y

el ajuste continuo de las operaciones de Aquaplastics S.A. puesto que esta seccidon
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compara los datos tabulados del flujo neto y el inventario semanal final con las zonas
Roja, Amarilla y Verde; la disposicion de estos datos permite determinar si el Flujo Neto
y el inventario final se mantienen en una zona ideal (por encima del VZ) o si se aproximan
0 se sitian en zonas con menor cobertura lo que sugeriria la necesidad de revisar las

estrategias de reabastecimiento.

3.6.3.1.6.1.Envase de 20 litros

La relacion entre las zonas de amortiguamiento ilustradas y el NFE semanal se
explica con mas detalle a continuacion para el Envase 20 Litros dado que la ilustracion
del Flujo Neto se mantiene por debajo de la Zona Verde pero generalmente por encima
de la cima de la Zona Amarilla y Roja lo cual sugiere un nivel de inventario que podria
requerir revision para alcanzar la parte superior de la zona por ejemplo durante la Semana
1 el Flujo Neto es de 10017 unidades mientras que la Zona Verde ilustra 24066 unidades
y con un ZV ilustrativo de 30099 unidades en la Semana 4 el Flujo Neto es de 11679

unidades, como lo detalla la tabla 74.

Tabla 73: Zona de Buffer y NFE Semanal - Envase 20 Litros (P001)

Semana Semanal Semana2 Semana3 Semana4
P2V 24066 30099 30099 30099
ZA 18969 23747 23747 23747
R 44 9560 9560 9560
Flujo Neto 10017 11515 12069 11679
Inventario Final 10017 11515 12069 11679

Nota: Elaborado por el autor

3.6.3.1.6.2.Envase de 625 cc

La tabla 74 ilustra la relacion entre las zonas de amortiguamiento ilustradas y el
NFE semanal para el Envase 625 cc dado que por ejemplo durante la primera semana la
Zona Verde cuenta con 69360 unidades mientras que el Flujo Neto cuenta con 30636

unidades y con una ZV ilustrativa de 86600 unidades en la Semana 4 el Flujo Neto es de
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40371 unidades lo cual muestra que el nivel de inventario se mantiene por debajo del ZV

cima pero en una posicidon controlada, como lo detalla la tabla 75.

Tabla 74: Zona de Buffer y NFE Semanal - Envase 625 cc (P002)

Semana Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4
P 69360 86600 86600 86600
ZA 54708 68340 68340 68340
A 22032 27540 27540 27540
Flujo Neto 30636 36601 39846 40371
Inventario Final 30636 36601 39846 40371

Nota: Elaborado por el autor

3.6.3.1.6.3.Envase de 5 litros

La tabla compara la NFE semanal y sus zonas de amortiguamiento
correspondientes para el Envase 5 Litros dado que es posible observar que el inventario
final y el Flujo Neto se mantienen debajo de la ilustracion de la Zona Verde ya que por
ejemplo la Zona Verde ilustra 48315 unidades en la Semana 1 mientras que el Flujo Neto
representa 25576 unidades y en la cuarta semana el Flujo Neto estd en 35657 unidades lo
cual implica que el stock se mantiene dentro de un rango de proteccién pero no mas alla

de la cima de la Zona Verde, como lo detalla la tabla 76.

Tabla 75: Zona de Buffer y NFE Semanal - Envase 5 litros (P003)

Semana Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4
P2V 48315 60408 60408 60408
ZA 38097 47642 47642 47642
D 322 19183 19183 19183
Flujo Neto 25576 30832 34192 35657
Inventario Final 25576 30832 34192 35657

Nota: Elaborado por el autor
3.6.3.1.7. Zona del Buffer y NFE mensual

Para tomar decisiones estratégicas es fundamental realizar un anélisis mensual de
la relacion entre el Flujo Neto y las zonas de amortiguamiento ya que esto permite obtener
una vision general del estado del inventario y la necesidad de ajustes a lo largo del afio
por lo tanto en esta seccion se muestran los datos tabulados del ENF y el inventario final

mensual comparandolo con las zonas Roja, Amarilla y Verde que corresponden a los topes
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mensuales previamente determinados para cada producto de modo que la disposicion de
estos datos permite ver si el Flujo Neto y el inventario final se mantienen en una zona
Optima o si se aproximan o caen en areas con menor cobertura lo que sugeriria que las

estrategias reabastecidas necesitan ser revisadas.

3.6.3.1.7.1.Envase de 20 litros

La tabla describe la relacion entre las zonas de amortiguamiento establecidas y el
ENF mensual del Envase 20 Litros ya que se observa que el Flujo Neto generalmente se
ubica por debajo del limite superior de la Zona Verde (ZV) y en algunos meses por debajo
de la Zona Amarilla (ZA) por ejemplo en enero el Flujo Neto tiene 10017 unidades
mientras que la Zona Verde y la Amarilla tienen 15 286 y 5286 unidades respectivamente
lo cual indica que la posicion por encima de la ZA evidencia que el inventario se encuentra
en un nivel de cobertura aunque podria requerir atencion para alcanzar los limites

superiores de la ZV, como lo detalla la tabla 77.

Tabla 76: Zona de Buffer y NFE mensual - Envase 20 litros (P001)

Ene Febr Ma Ab Ma Jun Juli Ago Septie Octu Novie Dicie

Meses . .
ro ero rzo ril yo io 0 sto mbre bre mbre mbre
152 1524 117 145 149 139 161 168 1396

- 86 3 89 03 92 17 6l 25 15834 1 18849 14260
528 178 450 499 391 616 682

ZA 6 5243 9 3 ) 7 1 p 5834 3961 8849 4260
336 258 299 225 353 381

- 6 3012 959 5 4 0 9 ’ 2813 1701 5072 2069

Flujo 100 1151 120 116 151 192 178 175 1580

Neto 17 5 69 79 13 36 16 o4 10293 o 15771 13407

Invent

. 100 1151 120 116 151 192 178 175 1580

phie 7 s e 79 13 36 16 94 0PP g DL D07

Nota: Elaborado por el autor

3.6.3.1.7.2.Envase de 625 cc

La tabla ilustra la relacion entre las zonas de amortiguamiento y el NFE mensual
para el Envase 625 cc ya que se observo que el Flujo Neto y el inventario final superan

consistentemente a los establecidos en la Zona Roja y Amarilla colocdndolo en una
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posicion saludable para un producto de alta rotacion por ejemplo en enero hay 31 934
unidades en la Zona Verde 11 934 unidades en las Zonas Amarilla y Roja y 30636
unidades en el Flujo Neto lo cual indica que la ubicacion estd muy cerca del pico de la
ZV lo que resulta ideal para mantener la disponibilidad y maximizar el capital de trabajo,

como lo detalla la tabla 78.

Tabla 77: Zona de Buffer y NFE mensual - Envase 625 cc (P002)

Ene Febr Ma Ab Ma Jun Juli Ago Septie Octu Novie Dicie
Meses . .
ro ero rzo ril yo io 0 sto mbre bre mbre mbre
319 2960 293 285 297 290 308 319 2849
- 34 9 20 98 98 00 87 76 30688 0 26587 27997
119 966 896 979 900 108 119
ZA 34 9884 0 1 3 0 37 76 10688 8490 6587 7997
119 966 896 979 900 108 119
- 34 9884 0 1 3 0 ’7 76 10688 8490 6587 7997
Flujo 306 3660 398 403 487 462 440 413 3875
Neto 36 1 46 71 39 30 08 45 38806 7 39326 36000
Invent
. 306 3660 398 403 487 462 440 413 3875
ario 36 1 46 71 39 30 0% 45 38806 7 39526 36000
Final
Nota: Elaborado por el autor
3.6.3.1.7.3.Envase de 5 litros

A lo largo del afio se observo que tanto el inventario final como el Flujo Neto se
mantuvieron en niveles significativamente superiores a las zonas de riesgo y, por ejemplo,
al analizar el mes de enero, se evidencia que la Zona Verde cuenta con 28.024 unidades
mientras que el Flujo Neto registra 25.576 unidades, lo cual lo posiciona justo por debajo
del limite superior de dicha zona aunque ain en una condicidén operativa controlada vy,
finalmente, en diciembre el Flujo Neto supera el umbral de la Zona Verde, lo que denota
un nivel optimo de inventario que garantiza la disponibilidad del producto y asegura la
eficiencia en la gestién operativa, como lo detalla la tabla 79.

Tabla 78: Zona de Buffer y NFE mensual — Envase 5 litros (P003)

Ene Febr Ma Ab Ma Jun Juli Ago Septie Octu Novie Dicie

Meses

ro ero rzo ril yo io 0 sto mbre bre mbre mbre
280 2747 270 263 265 259 276 281 2535
- 24 5 77 00 33 07 22 65 27032 7 25073 25487
748 707 630 653 590 762 816
ZA 7 7475 7 0 3 7 ) 5 7032 5357 5073 5487
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-748 2475 707 630 653 590 762 816 i <o 5073 sago

7 7 0 3 71 2 s
Flujo 255 3083 341 356 435 455 432 445 4177
Neto 76 2 92 57 20 58 10 71 4% o, 47 39102
Invent
Ml 255 3083 341 356 435 455 432 445 4177
gy 7602 92 57 20 58 10 71 42484 70 42317 39102

Nota: Elaborado por el autor

3.6.3.1.8. Zona del Buffer y NFE anual

Larelacion entre el Flujo Neto (NFE) y las zonas de amortiguamiento proporciona
el enfoque mas estratégico para la gestion de inventarios ya que permite a Aquaplastics
S.A. evaluar la alineacion integral de sus niveles de existencias con los objetivos de

proteccion a largo plazo.

3.6.3.1.8.1.Envase de 20 litros

La tabla muestra la relacion entre el NFE anual y las zonas de amortiguamiento
ilustrativas para el Envase 20 Litros con el NFE optimizado y es evidente que el Flujo
Neto y el inventario final se mantienen en la Zona Verde con fines ilustrativos sin
extralimitarse de ninguna manera ya que evidencia una adecuada gestion de inventarios
y un equilibrio 6ptimo entre eficiencia operativa y disponibilidad del producto, como lo

detalla la tabla 80.

Tabla 79: Zona de Buffer y NFE anual — Envase 20 litros (P001)

Afios 2023 Afo 2024
P2V 1515904 1530000
ZA 1195151 1206000

R 281472 486000

Flujo Neto 1546222 1560600
Inventario Final 1531063 1545300
Nota: Elaborado por el autor

3.6.3.1.8.2.Envase de 625 cc

La tabla muestra la relacion entre el NFE anual y las zonas de amortiguamiento
con datos optimizados para el Envase 625 cc y el inventario final se encuentra

convenientemente ubicado en la Zona Verde lo que garantiza una cobertura robusta para
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este producto de alta demanda ya que, por ejemplo, en el Afio 1, la Zona Verde ilustra
3.810.141 unidades mientras que el Flujo Neto optimizado es de 3.867.293 unidades y el
inventario final es de 3.840.624 unidades lo cual refleja que su posicion dentro de la Zona
Verde evidencia un sistema de gestion eficiente que garantiza la disponibilidad sostenida

sin generar excesos, como lo detalla la tabla 81.

Tabla 80: Zona de Buffer y NFE anual — Envase 625 cc (P002)

Afios 2023 2024
PZVE 3310141 3825000
ZA 3004568 3015000
B 210546 1215000
Flujo Neto 3867293 3882375

Inventario Final 3840624 3855600
Nota: Elaborado por el autor

3.6.3.1.8.3.Envase de 5 litros

Latabla 81 compara el NFE anual del Envase 5 Litros con las zonas de ilustracion
de amortiguamiento correspondientes mediante datos optimizados, y en la Zona Verde se
observa que tanto el Flujo Neto como el inventario final se mantienen consistentes
situacion que evidencia una adecuada alineacion del inventario con los objetivos de
buffer, garantizando asi un equilibrio 6ptimo para satisfacer la demanda anual, como lo

detalla la tabla 82.

Tabla 81: Zona de Buffer y NFE anual — Envase 5 litros (P003)

Afios 2023 2024

2V 3385738 3442500

2668580 2713500

ZA
IR 1075695 1093500

Flujo Neto (Optimizado) 3487300 3545775
Inventario Final (Optimizado) 3453453 3511350

Nota: Elaborado por el autor

3.7.Evaluacion y analisis de la propuesta.

Tras culminar el disefio del modelo, se alcanzé un ajuste preciso del inventario, lo
que permitié optimizar los distintos lapsos de gestion diaria, semanal, mensual y anual de

tal forma que, para el analisis diario y semanal, se lograria una reduccion del 30 % en el
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periodo de cotejo, mientras que, en los plazos mensual y anual, se generaria un incremento
del 25 % en los niveles de inventario, conforme a las exigencias especificas de cada
periodo para garantizar el nivel de servicio; en este sentido, al ajustar el inventario de
manera adecuada, la compafiia alcanzaria un flujo de caja mas eficiente, al aminorar
capital inmovilizado superfluo y evitar costos asociados a la falta de stock, y para apreciar
el efecto en el flujo de inventario, las tablas que siguen presentan una comparativa entre
el nivel de inventario del sistema vigente de la empresa el cual esta caracterizado por
oscilaciones entre cotas altas y bajas, ademas del nivel de inventario proyectado con la
implementacion del modelo DDMRP, los datos presentados en la Tabla 83 indican los
niveles de inventario en la botella de 20 litros registrados bajo el sistema vigente, asi
como las estimaciones correspondientes a un modelo de planificacion basado en la

demanda para los afios 2023 y 2024.

Tabla 82: Niveles de Inventario Comparativo botella 20 litros

Afios Inventario Sistema Actual Inventario Modelo DDMRP
2023 13407 1531063
2024 13407 1545300

Nota: Elaborado por el autor

El inventario proyectado bajo el modelo DDMRP estima valores
significativamente superiores, superando el millon y media unidad en ambos periodos; el
ligero incremento de 1,531,063 en 2023 a 1,545,300 en 2024 indica una modificacién
derivada de los calculos del modelo para responder a potenciales fluctuaciones futuras en
la demanda cuyo proposito principal es absorber la variabilidad inherente a la cadena de
suministro, garantizar la estabilidad del proceso productivo, prevenir la ocurrencia de
desabastecimientos y mejorar de manera sustancial la tasa de cumplimiento de pedidos lo

cual se demuestra en la figura 20.
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Figura 24: Comparacion de Inventario Anual - Envase 20 Litros (P003)

2000000 ,
Inventario Modelo DDMRP
0 \ Inventario Sistema Actual
2023
2024
B [nventario Sistema Actual Inventario Modelo DDMRP

Nota: Elaborado por el autor

Se presenta una segunda comparacion de los niveles de inventario, esta vez
enfocandose en botellas de 625 cc, contrastando el sistema de gestion actual con la
proyeccion del modelo DDMRP para los afios 2023 y 2024 lo cual se representa en la

tabla 84.

Tabla 83: Niveles de Inventario Comparativo botella 625 cc

Anos Inventario Sistema Actual Inventario Modelo DDMRP
2023 36000 3840624
2024 36000 3855600

Nota: Elaborado por el autor

La marcada disparidad resalta que el objetivo principal del modelo DDMRP no
consiste en reducir el inventario, sino en conformar reservas soélidas que aseguren un
suministro continuo; el incremento previsto en el inventario se justifica por la necesidad
de garantizar la disponibilidad constante de productos terminados y cumplir de manera
confiable con las demandas del mercado; dicha toda esta informacion se la demuestra en

la figura 20.

Figura 25: Comparacion de Inventario Anual - Envase 625 cc (P002)

5000000 ’
Inventario Modelo DDMRP
0 \ Inventario Sistema Actual
2023
o 2024 )
H Inventario Sistema Actual Inventario Modelo DDMRP

Nota: Elaborado por el autor
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Continuando con la evaluacion de las cantidades en inventario, la tabla siguiente
presenta una comparacion entre el método actualmente utilizado y el esquema DDMRP
aplicadas al inventario de las botellas de 5 litros durante los afios 2023 y 2024

representada en la tabla 85.

Tabla 84: Niveles de Inventario Comparativo botella 5 litros

Afios Inventario Sistema Actual Inventario Modelo DDMRP

2023 39102 3453453
2024 39102 3511350

Nota: Elaborado por el autor

En contraste, la proyeccion del modelo DDMRP estima un inventario
significativamente superior, superando los 3.4 millones de unidades; esto refleja que el
modelo DDMRP esté disefiado para establecer reservas estratégicas en puntos criticos de
la cadena de suministro, cuyo propoésito es resguardar la produccion frente a variaciones
en la demanda y en los plazos de entrega de los proveedores, asegurando la disponibilidad
continua de materiales donde el incremento proyectado en el inventario se justifica por la
necesidad de fortalecer la capacidad de recuperacion ante contingencias y optimizar la

eficiencia en los procesos de fabricacion representado en la figura 26.

Figura 26: Comparacion de Inventario Anual - Envase 5 litros (P003)

5000000
Inventario Modelo DDMRP
0 \ Inventario Sistema Actual
2023
2024
M Inventario Sistema Actual Inventario Modelo DDMRP

Nota: Elaborado por el autor

La tabla 86 resume los componentes del factor de posicionamiento del sistema
DDMRP en Aquaplastics S.A y su impacto en la cadena de suministro de la empresa,

haciendo que se planteen soluciones.
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Tabla 85: Posicionamiento DDMRP en AQUAPLASTICS S.A4

Factor de

Posicionamiento

DDMRP

Descripcion y Justificacion para
Aquaplastics S.A.

Impacto en la Cadena de Suministro
(CS) y Problema Resuelto

1. Variabilidad
del Lead Time
(Tiempo de
Entrega)

Identificacion de materiales criticos cuyos
plazos de entrega (PL) presentan una alta
variabilidad o se encuentran
significativamente prolongados debido
tanto a proveedores nacionales como
internacionales, asi como también a
procesos internos lo cual conlleva
frecuentes retractaciones e incertidumbre
en los tiempos de abastecimiento.

Minimizar la inestabilidad consiste en
preservar el flujo ante la incertidumbre
en la cadena de suministro mediante la

reduccion del riesgo de
desabastecimientos y averias de linea
ocasionados por entregas inciertas
mientras que en el &mbito de la oferta se
aborda el problema relacionado con la
inestabilidad en la planificacion.

2. Variabilidad
de la Demanda

Andlisis de las variaciones en la demanda
de productos terminados o componentes
esenciales cuya naturaleza es variable lo

que dificulta la elaboracion de un plan
preciso basado unicamente en
predicciones por ello se establecen limites
en contextos donde la demanda resulta
impredecible o altamente fluctuante.

Al mejorar el nivel de adaptabilidad nos

permite que la produccion se alinee con

la demanda efectiva en lugar de basarse
en proyecciones inexactas lo que nos
permite disminuir la dependencia de

inventarios preventivos excesivos,
ademas de que optimiza la

sincronizacion con la demanda real.

3. Puntos de
Agregacion de
Demanda
(Puntos de
Consolidacién)

Se determina la ubicacion de buffers en
puntos donde la demanda de multiples
productos o variantes se consolida en un
material o componente comun, loque
genera un reabastecimiento mas estable y
eficiente para una base de demanda mas
amplia.

Permite que la produccion responda a la
demanda real en lugar de prondsticos
erroneos o que nos permite reducir la
necesidad de mantener un inventario

preventivo excesivo y mejora la
sincronizacioén con la demanda real.

4. Cuellos de
Botella

Al establecer reservas previas a los
recursos productivos con capacidad
restringida o en puntos criticos, se asegura
un flujo continuo hacia dichos recursos, lo
que maximiza su utilizacion y resguarda la
operatividad del resto de la cadena.

Reduce las interrupciones de produccion
ocasionadas por la subutilizacion de
recursos esenciales o “Cuellos de
Botella”, lo que beneficia a los “Costos
Operacionales Elevados” al incrementar
la eficiencia.

5. Nivel de
Inventario
Estratégico
(Valor y Costo
de
Oportunidad)

El valor monetario del inventario junto
con el costo de oportunidad asociado a su
movilizacion convierte a los materiales en

candidatos idoneos para la
implementacion de amortiguadores
estratégicos especialmente cuando se trata
de insumos de alto valor o de elevada
criticidad funcional dentro del proceso
productivo.

Reduce Costos: El valor monetario del
inventario y el costo de oportunidad
relacionado con su movilizacion
convierten a los materiales en
candidatos para la implementacion de
amortiguadores estratégicos.

6. Flexibilidad
de la Cadena de
Suministro

La interrupcion del flujo tiene el mayor
impacto en la capacidad de Aquaplastics
S.A. para responder a las variaciones del

mercado o mantener adecuados niveles de
servicio mientras que la resiliencia se
incrementa gracias a la implementacion de
amortiguadores o tampones estratégicos.

Incrementa la resiliencia al ofrecer un
amortiguador que mitiga impactos y
variaciones, permitiendo mantener un
nivel de que facilitan una adaptacion
agil frente a las condiciones cambiantes
del mercado.

Nota: Elaborado por el autor
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La Tabla 87 nos da un resumen econémico, ademds de poder analizar cuales areas
de beneficio econdmico son los considerados al implementar la metodologia DDMRP en

Aquaplastics S.A

Tabla 86: Impacto Economico Implementacion metodologia DDMRP

Area de Beneficio Férmula Aplicada Calculo Impacto Econémico
Econdémico wia Aphi Realizado Cuantificable Anual

Inventario Promedio X %

Reduccion de Costos de $200,000 x 20% x

Inventario de Mantenimiento X % 30% $12,000 USD
v ! de Reduccién de Stock °
P T Inventario Promedio x % o
Disminucion def Pérdidas por de Pérdidas % de $200,000 x 2% x $600 USD
Obsolescencia y Merma ., 15%
Reduccién
NP . Inventario Promedio x % N
8£F;mlzca:ui)tr; ld sle l;};ggaqz de Reduccion de Stock x $200’0050(VX 30% x $3,000 USD
Jjaytap J Tasa de Rentabilidad ’
. Costos Urgentes Actuales
Reduccién de Costos x % de Reduccién $5,000 x 20% $1,000 USD
Operativos por Urgencia .
Estimada
Aumento en Ventas por Ventas Anuales x % de N
Mejora en Nivel de Servicio Incremento Estimado $1,500,000 1% $15,000 USD
Incremento en la Rotacién Rotacion con DDMRP — 0/ _ 170 o
de Activos Rotacion Actual 16% = 12% 4% anual
Mejora en la Rotacion de Rotacion Proyectada + g
Inventario Rotacion Actual 45759 3 veces mds rapida

Nota: Elaborado por el autor

En retrospectiva puede afirmarse que la implementacion de DDMRP no solo
proporciona un marco técnico para mejorar la planificacion de materiales sino que
también fomenta una cultura organizacional basada en la visualizacion la autonomia
operativa y la toma de decisiones fundamentada en datos por consiguiente este enfoque
contribuye a reducir los costos de almacenamiento mejorar la rotacion de inventario y
disminuir los tiempos de espera generando beneficios operativos y financieros concretos
como se evidencia en el andlisis del periodo de recuperacion de la inversion (PRI = 10,3

meses) y una alta rentabilidad del proyecto.

3.8.Presupuesto para la implementacion del sistema DDMRP.

Se ha preparado un presupuesto minucioso que contempla los trabajos

primordiales organizados en cuatro etapas, con el objetivo de robustecer la infraestructura
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de datos de la compafiia, modernizar su Sistema de Planificaciéon de la Cadena de
Suministro y adiestrar al personal para que opere de forma dOptima con la nueva
metodologia DDMR, donde el presupuesto global asciende a un monto de $11.500,00
USD destinado a las etapas principales, tal como se detalla en la Tabla 91, evidenciando

asi la inversion indispensable para la ejecucion de dichas labores.

El plan esta estructurado en cuatro etapas, con un presupuesto total de $14,260.00
USD que incluye tanto el IVA como posibles gastos imprevistos donde la etapa 1 tiene
como objetivo la instalacion de la estructura fundamental y la conformacion del equipo
de trabajo, mediante la designacion de miembros clave y la adquisicion de herramientas
como ordenadores e impresoras con el proposito de establecer las bases operativas;
posterior la etapa 2 se enfoca en la obtencion de licencias de software y en la capacitacion
especializada, lo cual permite llevar a cabo el analisis técnico de datos, mientras que la
etapa 3 se centra en la continuidad del estudio y en la elaboracion de informes y
finalmente, la Etapa 4 se orienta a la transferencia de conocimientos y asigna recursos a
la capacitacion del personal con el fin de garantizar el uso adecuado de las soluciones

generadas y completar el ciclo del plan, como lo detalla la tabla 88.

Tabla 87: Presupuesto consolidado

Detalle Valor (USD) %

Fase 1: Arranque y Logistica Primaria 3400 30

Fase 2: Adquisicion de Tecnologia y Estudio de Informacién 2800 24
Fase 3: Creacion y Elaboracion de Productos 2200 19

Fase 4: Puesta en Marcha y Formacion Final 3100 27
TOTAL 11500 100

Nota: Elaborado por el autor

Para llevar a cabo este proyecto, se ha calculado un tiempo total de tres meses, el
cual contempla cada tarea necesaria al mostrar las etapas del proyecto junto con su

correspondiente explicacion; la organizacion de dichas tareas se ejecutara en dias habiles,
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es decir, de lunes a viernes en horario de 8:00 a 17:30 y los sabados de 8:00 a 14:00, y en
la Tabla 89 se expone el desglose minucioso de cada tarea comprendida en las etapas de
inversion, detallando la cantidad, el precio por unidad y el precio total correspondiente,
asi como la incorporacién de posibles contratiempos y del IVA, con el fin de estructurar

el presupuesto definitivo.

Tabla 88: Detalle Presupuesto consolidado

Actividad Cantidad Costo unitario (USD) Costo total (USD)
Fase 1: Arranque y Logistica Primaria
Responsable 1 $2.280,95 $2.280,95
Internet 1 $16,29 $16,29
Resmas de papel 1 $3,26 $3,26
Caja de esferos 1 $1,63 $1,63
Computadora 2 $325,85 $651,70
Impresora 1 $325,85 $325,85
Transporte 10 $6,52 $65,17
Alimentacion 10 $5,52 $55,15
Total de la Fase 1 $3.400,00
Fase 2: Adquisicion de Tecnologia y Estudio de Informacion
Analisis de la data 5 $327,25 $1.636,25
Costo de software (licencia) 1 $505,75 $505,75
Capacitacion sobre el software 1 $327,25 $327,25
Internet 1 $14,88 $14,88
Resmas de papel 1 $2,98 $2,98
Caja de esferos 3 $1,49 $4,46
Transporte 28 $5,95 $166,60
Alimentacion 28 $5,07 $141,83
Total de la Fase 2 $2.800,00
Fase 3: Creacion y Elaboracion de Productos
Analisis de la data 5 $325,27 $1.626,35
Resmas de papel 1 $2,96 $2,96
Caja de esferos 1 $1,48 $1,48
Impresora 1 $295,70 $295,70
Transporte 25 $5,91 $147,85
Alimentacion 25 $5,03 $125,66
Total de la Fase 3 $2.200,00
Fase 4: Puesta en Marcha y Formacion Final
Capacitacion 10 $262,01 $2.620,10
Resmas de papel 2 $3,74 $7,49
Caja de esferos 8 $1,87 $14,97
Impresora 1 $374,30 $374,30
Transporte 6 $7,49 $44,92
Alimentacion 6 $6,37 $38,22
Total de la Fase 4 $3.100,00
SUBTOTAL $11.500,00
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10% DE IMPREVISTOS $1.150,00

14% IVA $1.610,00
TOTAL $14.260,00

Nota: Elaborado por el autor

3.9.Periodo de recuperacion de la inversion

Para determinar si la implementacién del modelo de gestion DDMRP resulta
financieramente viable, se efectud un analisis de factibilidad considerando indicadores
clave como el Valor Actual Neto (VAN), la Tasa Interna de Retorno (TIR) y el periodo
requerido para recuperar la inversion inicial mientras que, para proyectar los flujos de
efectivo netos, se establecieron las siguientes premisas basadas en las utilidades estimadas
de la propuesta donde la Inversion Inicial representa el costo total del proyecto ascendente
a 14.260,00 USD segun lo especificado en la Tabla 83, considerandose como una salida
de efectivo en el Afio 0 y los Flujos de Caja Netos anuales se fundamentan en la mejora
prevista en la rotacion del inventario al pasar de tres meses a un mes lo que implica una
reduccién significativa en los costos asociados al mantenimiento del inventario tales
como almacenamiento y obsolescencia, calculados con base en el valor promedio actual
del inventario, estimdndose asi un ahorro anual conservador de 16.667,00 USD que
corresponde al flujo neto proyectado a partir del primer afio operativo mientras que la
Tasa de Descuento aplicada es del 12%, correspondiente al costo de oportunidad del
capital o Tasa Minima Atractiva de Retorno (TMAR), estableciéndose un horizonte de
evaluacion de cinco afios que inicia con la inversion en el Afio 0 y contempla ingresos

positivos desde el Afio 1.

3.9.1. Valor Actual Neto (VAN)

El VAN determina el valor presente de los flujos de caja futuros descontados a
una tasa de interés determinada, restando la inversion inicial. La formula aplicada es la

siguiente:
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VAN = Zn: F
B 1+t
t=u

Donde:

e F,=Fluyjo de caja neto en el Periodo t
e r=tasa de descuentos (12%)

e t=periodo de tiempo

e n=periodo de evaluacion (5 anos)

Luego de aplicar los valores a calcular se obtiene:

16667 16667 16667 16667 16667

VAN = —14260
tar01 Ta+0122 Ta+012° Tt 012" A +012)°

VAN = —14260 + 14881,25 + 13286,83 + 11863,24 + 10592,18 + 9457,30
VAN = 14260 + 60080,80

VAN = 45820,80

Dado que el VAN calculado es significativamente mayor que cero (45820,80) se
determina que el proyecto es altamente rentable y econdmicamente viable para

Aquaplastics S.A.

3.9.2. Tasa Interna de Retorno (TIR)

La Tasa Interna de Retorno representa el porcentaje de interés que ocasiona que
el valor actual neto del proyecto sea igual a cero mientras evalta el rendimiento implicito
de la inversion considerando que el ingreso anual proyectado de 16.667,00 supera la
inversion inicial de 14.260,00 desde el primer afio por lo tanto el periodo de recuperacion
es inferior a doce meses lo que indica que la tasa interna de retorno resulta
considerablemente alta y sobrepasa ampliamente la tasa de interés del 12% lo cual refleja
una rentabilidad excepcional que excede significativamente el retorno minimo exigido

por la empresa.
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3.9.3. Periodo de Recuperacion de la inversion (PRI)
El PRI determina el tiempo que tardard la empresa en recuperar la inversion
inicial:

e Inversion Inicial: 14.260,00
e Flujo de Caja Anual: 16.667,00

Dado que el flujo de caja del primer afio es suficiente para cubrir la inversion, el

calculo es:

Inversion Inicial

PRI =
Flujo de Caja Actual
PRI = 14260 0.855 afi
= Teear = O anos

Ahora para poder determinar el resultado del calculo anterior en meses, se lo

multiplica por 12:

PRI ~ 0.855 X 12 =~ 10.3 meses

El periodo de recuperacion es de 10 meses y 9 — 10 dias, lo que demuestra una
recuperacion de la inversion extremadamente rapida, lo que minimiza el riesgo de

aplicacion del proyecto.

3.10. Discusion

El proposito fundamental de este estudio fue el disefio de un esquema de gestion
basado en la metodologia Demand Driven MRP (DDMRP) para perfeccionar el
suministro de materiales en Aquaplastics S. A. Partiendo de esta meta, se construyo un
sistema que da prioridad a la renovacion dinamica de los inventarios a través de buffers
estratégicos, buscando solucionar los problemas de variabilidad y falta de stock

identificados en los procesos de materiales.

Los resultados obtenidos evidencian una mejora significativa en la eficiencia del

sistema ya que el andlisis de Flujo Neto junto con los niveles de inventario anteriores a la
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implementacion revel6 una alta concentracion de materiales en las zonas Roja y Amarilla
debido a lo cual la empresa enfrentaba riesgos operativos relacionados con la escasez de
inventario que posteriormente con la implementacion del modelo DDMRP gener6 que los
niveles en la Zona Verde se estabilicen por lo tanto se asegur6 el acceso oportuno a los
articulos esenciales y se maximizé la capacidad de respuesta frente a la demanda del

mercado.

Desde una perspectiva estadistica, la hipotesis nula (Ho), que planteaba que "La
aplicacion de DDMRP no mejora significativamente el suministro" fue descartada
mientras que se aceptd la hipotesis alternativa (Ha) al obtenerse una correlacion positiva
de alta intensidad (r=0,974, p<0,01) entre la ejecucion de DDMRP y la eficiencia del

suministro permitiendo asi que se respalde la validez del esquema planteado.

Los hallazgos respaldan las afirmaciones de (Gomez-Burbano et al., 2020b)
respecto a la importancia de un sdlido sistema de gestion de inventarios y se alinean con
la busqueda de la eficiencia en los procesos logisticos que destacan (Cardona-Tunubala
et al., 2018a) . Los hallazgos de (Flores et al., 2007b) validan la propuesta de un sistema

de gestion adaptado a las necesidades del mercado.

Estudios como el de (Del et al., 2017b) recomiendan utilizar un sistema MRP
tradicional, nuestra investigacion, al optar por DDMRP, supera las limitaciones de la
planificacion en cascada y aporta una solucion mas robusta a la volatilidad y riesgos de
las zonas Roja y Amarilla. La relevancia del estudio en el contexto ecuatoriano es
destacable porque, como afirman (Rivadinayra et al., 2022b), la implementacién de un
modelo de gestion de inventarios mejora la eficiencia de los envios y optimiza el
desempefio logistico en las industrias locales al permitir un uso mas eficiente de los

recursos disponibles.
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CONCLUSIONES

La revision del estado del arte permitié determinar que los modelos tradicionales
de planificacion de materiales como el MRP presentan limitaciones significativas en
situaciones con alta variabilidad de la demanda y plazos de entrega prolongados en
comparacion con la metodologia MRP Impulsado por la Demanda (DDMRP)m ya que la
misma resulta ser una alternativa eficaz dado que incorpora buffers dindmicos que
desplanifican los procesos y permiten una gestion mas agil flexible y orientada a la
demanda lo cual resulta esencial para maximizar el rendimiento logistico en industrias

manufactureras como Aquaplastics S.A.

Por tal motivo se disefid un sistema de gestion de materiales basado en los
principios de Demand Driven MRP (DDMRP) el cual se ajustd a las necesidades
particulares de Aquaplastics S.A. mediante la incorporacion de reservas estratégicas para
materiales clave asi como de un Plan Maestro de Produccion que responda a los cambios
y de un Plan de Necesidades de Materiales adaptado a la demanda real cuyos detalles se
presentan en los anexos del estudio demostrando asi que es viable implementar una

planificacion orientada por la demanda en la empresa.

Con base en este diagnoéstico se desarrolld un modelo de gestion fundamentado
en DDMRP que integro exitosamente herramientas de clasificacion de materiales reservas
por zonas y ajustes dinamicos durante diversos periodos por lo tanto esta propuesta
permitio una planificacion mas robusta al reducir los niveles de inventario innecesarios
mejorar el cumplimiento de las normas de pedimento y disminuir el riesgo de
desabastecimiento con un plazo de recuperacion razonable de la inversion asi el modelo

demostrd ser practico operativo y econdmicamente viable consoliddindose como una
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solucion estratégica para maximizar el control de la materia prima e impulsar la

rentabilidad de Aquaplastics S.A.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda que Aquaplastics S.A. implemente de forma integrada el modelo
de gestion de materiales basado en MRP impulsado por la demanda desarrollado en este
estudio debido a que ha demostrado ser viable practico y rentable para optimizar el control
de la materia prima reducir inventarios innecesarios y disminuir el riesgo de degradacion
ademads este sistema permitird a la empresa responder con mayor rapidez a la demanda

real del mercado y aumentar la eficiencia de sus procesos logisticos y de produccion.

Para asegurar el éxito de esta implementacion es fundamental capacitar al
personal de logistica produccion y almacenamiento en los fundamentos y herramientas
de la metodologia DDMRP asi como en la gestion de reservas dindmicas y en la
interpretacion del Plan Maestro de Produccion adaptado a las necesidades de la empresa
una capacitacion adecuada facilitara la adaptacion tanto cultural como operativa a este

nuevo enfoque de planificacion.

Establecer mecanismos periddicos de monitoreo y evaluacion de las reservas
estratégicas y los ajustes dinamicos realizados mediante indicadores de desempefio que
permitan realizar ajustes en respuesta a cambios en la demanda las condiciones del
mercado o la programacion de la cadena de suministro esta practica garantizard una
gestion flexible y orientada a resultados manteniendo la robustez del sistema ante la
variabilidad ambiental. La planificacion basada en la demanda debe integrarse dentro de
un proceso mas amplio de transformacion digital de la cadena de suministro mediante la
incorporacion de tecnologias que brindan visibilidad en tiempo real andlisis predictivo y
soporte a la toma de decisiones lo cual incrementard la competitividad de Aquaplastics
S.A. en la industria del pléastico en la Peninsula de Santa Elena ademés permitira

aprovechar las ventajas estratégicas del nuevo modelo de gestion.
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ANEXOS

Anexo A: Orden de produccion

SOPLADORA ESTRUSORA
BOTELLAS 625 BOT]ELLTLAS ENVASE 20 LT
SEMANA 1 61060 0 0
SEMANA 2 32483 0 1545
SEMANA 3 26880 0 521
SEMANA 4 39261 14657 5947
TOTAL 159684 14657 8013

Anexo B: Reporte de Orden de Produccion

MAQUINA SOPLADORA

FECHA: 1/7/2024

TURNO: (especificar #1 | LEITONG - OMAR - ANTHONY - BRYAN - |

nombres) JORDY - LIVINSTONG - BRYAN T- PETER

PRODUCCION BOTELLAS 625 11780[UND
BOTELLAS 1LT UND

NOVEDAD EN EL
PROCESO SIN NOVEDAD

Anexo C: Plan Maestro de Produccion

Envase 20 It Enero febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto iemb Octubre Noviembre | Diciemb
1 755 443 214 984 418 0 979 435 0 851 0 0

2 944 1108 1068 984 1045 1112 979 869 1100 851 790 1142

Semana 3 944 665 1068 984 1045 1112 979 1087 1100 1064 1316 1142

Semana 4 944 1108 1068 984 836 1112 979 1087 1100 1064 1316 1142

Semana 5 566 887 854 394 1045 1112 588 1087 1321 851 1316 1371

Total 4153 4212 4270 4329 4388 4446 4505 4563 4622 4680 4739 4798
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Botella 20 It Botella5 It Botella 625 cc
o Dias Demanda o Dias Demanda . Dias Demanda

Afio 2024 Ventas Laborables |Diaria Afio 2024 Ventas Laborables |Diaria Afio 2024 [Ventas Laborables |Diaria
Enero 4153 22 189 Enero 8339 22 379 Enero 11969 22 544
Febrero 4212 19 222 Febrero 8924 19 470 Febrero 12782 19 673
Marzo 4270 20 214 Marzo 9509 20 475 Marzo 13596 20 680
Abril 4329 22 197 Abril 10094 22 459 Abril 14409 22 655
Mayo 4388 21 209 Mayo 10680 21 509 Mayo 15222 21 725
Junio 4446 20 222 Junio 11265 20 563 Junio 16035 20 802
Julio 4505 23 196 Julio 11850 23 515 Julio 16848 23 733
Agosto 4563 21 217 Agosto 12435 21 592 Agosto 17661 21 841
Septiembre 4622 21 220 Septiembre 13020 21 620 Septiembre 18474 21 880
Octubre 4680 22 213 Octubre 13605 22 618 Octubre 19287 22 877
Noviembre 4739 18 263 Noviembre 14191 18 788 Noviembre 20100 18 1117
Diciembre 4798 21 228 Diciembre 14776 21 704 Diciembre 20914 21 996
Demanda promedio diaria 216 Demanda promedio diaria 558 Demanda promedio diaria 793
Desviacion Estandar 19 Desviacién Estandar 114 Desviacion Estandar 159

Plazo de aprovisionamiento 20 Plazo de aprovisionamiento 20 Plazo de aprovisionamiento 20

2(95%) 1,645 2(95%) 1,645 2(95%) 1,645
Stock de Seguridad 141 Stock de idad 841 Stock de Seguridad 1173

Anexo D: Hoja de observacion

Anexo E: Plan de Requerimiento de Materiales

BOTELLAS DE 20 LT

Junio Octubre. T

ario
5]

=
B

tockdisponible

BOTELLAS DE 5 LT

[T T

Enero T
manss 55 [

Febrero. Warzo “Abrl T T
g3

1 [z [s3
an o | o7

ok disponible

hes

ok dsponible

Anexo F: Indicadores PMP
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PROMEDIO PROMEDIO PROMEDIO
ENERO 11969 54500 21,96% 116,10 528,65 12392 250000 1,09% 0,24% 52% 4% 1%
FEBRERO 12782 54500 23,45% 123,99 528,65 13488 250000 1,27% 0,30% 52% 4% 1%
MARZO 13596 54500 24,95% 131,88 28, 14584 250000 1,46% 0,36% 52% 4% 1%
ABRIL 14409 54500 26,44% 139,77 28, 15681 250000 1,66% 0,44% 52% 4% 1%
INDICADORES DE MAYO 15222 54500 27,93% 147,65 28, 16777 250000 1,87% 052% 52% 4% 1%
w""‘":;;f““‘ 0E JUNIO 16035 54500 29,42% 155,54 28, 17874 250000 2,10% 0,62% 52% 4% 1%
JULIO 16848 54500 30,91% 163,43 528,65 18970 250000 2,35% 0,73% 52% 4% 1%
AGOSTO 17661 54500 32,41% 171,31 528,65 20067 250000 2,60% 0,84% 52% 4% 1%
SEPTIEMBRE 18474 54500 33,90% 179,20 528,65 21163 250000 2,87% 097% 52% 4% 1%
OCTUBRE 19287 54500 35,39% 187,08 528,65 22260 250000 3,15% 1,12% 52% 4% 1%
NOVIEMBRE 20100 54500 36,88% 194,97 528,65 23356 250000 3,45% 1,21% 52% 4% 1%
DICIEEMBRE 20914 54500 38,37% 202,87 528,65 24452 250000 3,75% 1,44% 52% 4% 1%
Anexo G: Indicadores de cartas de control
Gréfica de Media
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Anexo H: Check list de Inventario

mpu\sncs Check List - Inventario
N° de hoja 2 [Fecha | 30/11/2024
Realizado por: Luis Macharé
Cédigo Materia Prima Area Cantidad |Unidades |Estado
MPOO1 Preforma 19 gr 7198 [Unidades
MPOO2 Preforma 85 gr 3650 |Unidades
MPOO3 Pellet Virgen 2265|kg
MPOO4 Pellet Triturado 4]kg
MPOO5 Sacos triturados 848|kg
MPOO6 Tintura cyan 465]kg
Total 14430

Observaciénes:

Firma

Anexo I: Orden de Compra
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@PLASTICS

ORDEN DE COMPRA

Direcciol Fecha : 12/06/2025
Ciudad: Ancon #oc: 00075
E-mail: il ic.com Versin: 4.0
Teléfono: 2535-2575 Cédigo :| AQF-RG-LOG-012
PROVEEDOR
Empresa:
Contacto: LUIS ESPINOZA
Telf: 096 054 1658
Ciudad: STA. ELENA
CREDITO:
QUE SOLICITA I col DEENVIO
PRODUCCION | INMEDIATA
CODIGO PRODUCTO CANTIDAD (Itrs) PRECIO UNIT TOTAL
MPOO00L__|PREFORMA 19 GRAMOS 1000000 |[$ 00700 § 700,00
MP00002 _ |PREFORMA 85 GRAMOS 8.000,00 $ 0,1200 $ 960,00
MPOO003__|PELLET VIRGEN 1,00 s 1.300,0000[ 1.300,00
MPO0004__|PELLET TRITURADO 1,00 s 1.000,0000[ 1.000,00
MPO0005 __|SACOS TRITURADOS 1,00 $ 800,0000| § 800,00
MPO0006__|TINTURA CIAN 10000 | 2,3000[ 230,00
) MENTARI O STHIN R UG O NE SIDH N o — SUBTOTAL"S S
(COMPRA REQUERIDA DEPARTAMENTO DE PRODUCCION DESCUENTO %
SUBTOTAL -DESC '3 4.990,00
WA12%"$ 598,80
TRANSPORTE
OTROS
TOTAL
Hecho por: LUIS MACHARE Autorizado por: FELIPE ACOSTA / JAVIER FREILE
Buisquenos en.
H0e0
Cualquier consulta sobre este pedido puede comunicarse con nosotros
Telf: (04) 2535-2575, Email: c @ com.ec/ @ c.com.ec
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Anexo J: Generacion de Compra

g,!mpl ASTICS GENERACION DE COMPRA
Direccién: Fecha : 12/06/2025
Ciudad: Ancon #OC : 00075
E-mail: contabilidad@aquaplastic.com.ec, compras@aquaplastic.co Version: 4.0
Teléfono: 2535-2575 Codigo : | AQF-RG-LOG-012
PROVEEDOR
Empresa: EMPAQPLAST
Contacto: RINA RIVAS
Telf: 096 278 4096
Cuidad: GYE
CREDITO: 45 DIAS
DEPARTAMENTO QUE SOLICITA CONDICIONES DE ENVIO
PRODUCCION INMEDIATA
CODIGO PRODUCTO CANTIDAD (TON) | PRECIO UNIT TOTAL
MP00004 PELLET VIRGEN 1,00 $ 1.300,0000 | $ 1.300,00
MP00005 PELLET TRITURADO 1,00 $ 1.000,0000 | $ 1.000,00
MP00006 SACOS TRITURADOS 1,00 S 800,0000| $ 800,00
COMENTARIOS E INTRUCCIONES DE ENVIO SUBTOTAL $ 3.100,00
COMPRA REQUERIDA DEPARTAMENTO DE PRODUCCION DESCUENTO %
SUBTOTAL -DESC $ 3.100,00
IVA12% $ 372,00
TRANSPORTE
OTROS
TOTAL S 3.472,00
Hecho por: LUIS MACHARE Autorizado por: FELIPE ACOSTA / JAVIER FREILE
Busquenos en:
0eed
Cualquier consulta sobre este pedido puede comunicarse con nosotros
Telf: (04) 2 535-2575, Email: contabilidad@aquaplastic.com.ec / compras@aquaplastic.com.ec
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Anexo K: Maquina Termoformadora Borman

Anexo L: Bodega de AQUAPLASTICS S.A.
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Anexo N: Carta de Aceptacion

m’usncs

RUC: 2490403682001
Direccién: Santa Elena, Santa Elena km 2 via a Ancén

Santa Elesa, 15 de septicmbee del 2024

Ingeniera Lucrecia Mareno Alcfvar
Directors de ks Camers de Ingenieria Indusirial
Universidad Estatal Peninsala de Santa Elena

Presente.-
De mi consideracida:

Poe medio de la presente, emito mi aceptacion para que el sefior Luis Roberto Macharé
m poﬂadotde la cédula de dentid ad 2450893074, cstudiante de la Carrera de

len k2 Universidad Estatal Peninsula de Santa Elena, realice su trabajo
demnluxﬁne«hemm AQUAPLASTIC SAS

El tema asignado serd: "Mndebdepuﬁ- basado en lka metodologia Demand Driven

MRP para el aprovisi iales en AQUAPLASTICS SAS, Santa Elena
« Ecuador™,

Sin otro particular, me despido reiterdindole mi ideracitn y »

Atentamente,

Ing. ERzabath Paliazhco Diaz
Lider Administrativa Aquapisstio SA.S
C.k: 0803530379

Anexo O: Resultad os de las encuestas

¢5e han reducido los costos de miento gracias a la opti idn de il fos?
20 respusstas

® Telalmente 2n desacuerda

® En cesacuerds

@ Ni de acuerdo ri en desacuerdo
@ Do acuerdo

® Totakmente de acuerdo

¢Ha mejorade la tasa de llenado de pedidos de los clientes internos/externoes?

20 respuestas

® Totaimente en desacuerda

@ En desacuerdn

® Nide acuerda ni an desacusida
® De acuerdo

@ Totalments de acuerdo

¢La informacién de inventario se actualiza en tiempo real para optimizar el flujo de materiales?

20 respuestas

® Tolalmente en esacusria
® En desacusro

 Ni de acuerdo ni on desacuorde
@ De acuerdo

® Totaments de aouerda

iLa sincronizacién de los materiales con la demanda real mejora |a eficiencia operativa?

20respusstas

@ Tateimente an desacuerdn
@ En desacuerdo

@ Nide acuerde ni on dosacuerdo
@ De acuerdo

@ Totsimente de asuerdo
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i Evallia el impacto de |a gestion de buferes par zonas de calar (rojo, amarillo, verde) en la
eslabilidad de la produccion?
20 respuestas

@ Tolalmente en desacuerde

® £ desaeverds

@ Nide noverds nl en desacuerdo
@ De acuerdo

@ Totalmente de acuercie

¢3e logran desacoplar los progesos de producsion y niento mediante la n de
DDMRP?

20 respuestas

@ Tolziments an desacuerda

® En dosscucrdo

@ Nide acusrdo ni en desacueido
@ De acuerdo

@ Totaiments de acusrda

iLa metodologia DDMRP reduce la variabilidad en los tiempos de espera y suministro?
20 respuestas

@ Totlmente en desacuerdo

@ En desacuerdo

@ Ni de acusrdo i en desacusrde
® De sousido

@ Totalmente de acuerda

¢Evalla el impacto de la ges
estabilidad de la produccién?
20 respuestas

n de biiferes por zonas de colar (rojo, amarille, verde) en la

@ Tolalmenie an desacuarde

@ En desacucrds

@ Nide aeuerso ni en desacuerda
@ Diz acuendo

@ Tatalmenis ds acusrds

iLas métricas de desempenio basadas en la gestion de buferes son claras para evaluar el
rendimienta?
20 respuestas.

@ Totaimente en desacuerdo
@ En desacuerdo

@ Ni da souerdo i en desacuerda
@ De acuerdo

@ Totaiments e scusrdo

iLa aplicacidn de la metodalagia DDMRP fomenta la mejora continua en los procesos de
planificacién?

20 respusstas

@ Totalmants en desacuerdo

@ En dosacuerde

O Ni de acuerdo ni eh desacuieiso
@ De acuerdo

@ Taimente de zouerdo

¢La gestion de inventarios con DDMRP permite una reduccian significativa de los niveles de stock?
20 respuestas

@ Totslments en desacucdo

@ En dessanerdo

© Ni de scuerdo ni en desacuerdo
@ Do acuarda

@ Totaimente d= ssusrde

(Se ha observado una mejora en la rotacion de inventarios desde la \'mplementamu’n de nuevas
estrategias de planificacion?

20 respuestas

@ Totalments en gesacuerda

@ En desacuerdo

© NI de acuerdo nl en desacuendo
@ De acuerdo

@ Tolalmente do suardo

¢Considera que sl uso de inventario estratégico como biferes de desacoplamienta contribuye a una
mejor planificacién de la demanda?

20 respuestes

@ Tolalmente en desscucrdo

@ En cssacuerta

Ni de acuerda ri en desscuerta
® De acuerda

® Totalmente de acuero

¢La planificacion de pedidos con DDMRP ha i [ de los costos
de transporte?

20 respuestas

@ Tolalmente en desacuerde

B En desacuendo

) Nide acuerdo nl en desacverdo
@ De acuerdo

@ Totalmente de acuerdo

(El porcentaje de entregas a tiempo de los proveedores ha mejorado?
20 respussias

@ Totalments en desacuendn

@ En desacuerdo

Ni de acusrdo ni en desacuerdo
@ De acuerda

@ Totzimente ce acuerdo

:Cansidera que la eficiencia de produccién ha mejorade al evitar interrupciones por falla de
materiales?

20 respuestas

® Totalments en desacuerdo

® Endesacuerdo

@ NI de acterdo il en desacuerco
@ De acuerdo

@ Tatalmente de stuerds

¢Ha disminuido el tiempo de respuesta a cambios en la demanda del mercado?
20 respuestas.

@ Tatsimentz en desacuerta

@ Endesacusrdo

@ Nide acuerds ni en desacuerce
® De souerdo

@ Totalmente de acuerdo

ila 6 con los pro ha
boferes?
20 respuestas

gracias ala compartida de los

@ Tatatenle on desie
@ Fn deancusrdo

@ NI de aouersa il en desasurio
® De ccuerdo

@ Totaiments de souerso
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