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“MODELO DE GESTION BASADO EN LA METODOLOGIA DEMAND
DRIVEN MRP PARA EL APROVISIONAMIENTO DE MATERIALES,
EMPRESA WUILBUSMAR S.A, LA LIBERTAD, ECUADOR”

Autores: Chalen Gonzabay Carlos Daniel
Yépez Lopez Isaac Eduardo
Tutor: Ing. Matias Pillasagua Victor Manuel, MsC

RESUMEN

El Demand Driven MRP es una metodologia que proporciona herramientas para
mejorar la visibilidad del flujo de materiales y facilitar una toma de decisiones mas agil, al
ajustar los niveles de produccion y aprovisionamiento en funcion de la demanda real del
mercado, facilitando a la empresa responder de manera eficiente a los cambios de la demanda
real. El presente trabajo de investigacion tiene como finalidad optimizar el aprovisionamiento
de materiales en base a la metodologia DDMRP en la empresa Wuilbusmar S.A. Se establece
que el disefio de la investigacion es no experimental con un disefio metodologico descriptivo-
correlacional. El instrumento de recoleccion de datos fue validado a través de la tabulacion de
datos y el calculo de los coeficientes de fiabilidad mediante el software IMB SPSS. Mediante
la segmentacion del inventario y clasificacion ABC se identificé el producto con mayor
rotacion del cual se tomaron los datos, para la simulacion de eventos discretos ejecutada en el
software Arena. Los resultados demuestran que la aplicacion del DDMRP genero un aumento

del 33,3% en los pedidos atendidos y una disminucion de los niveles de existencias del 6,82%.

Palabras claves: Demand Driven MRP, Aprovisionamiento de materiales, Inventario,

Simulacién de Eventos Discretos.
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“MANAGEMENT MODEL BASED ON THE DEMAND DRIVEN MRP
METHODOLOGY FOR THE SUPPLY OF MATERIALS,
WUILBUSMAR S.A. COMPANY?”

Authors: Chalen Gonzabay Carlos Daniel
Yépez Lopez Isaac Eduardo

Tutor: Ing. Matias Pillasagua Victor Manuel, MsC

ABSTRACT

Demand Driven MRP is a methodology that provides tools to improve the visibility of
the flow of materials and facilitate a more agile decision making, by adjusting the production
and procurement levels according to the actual market demand, facilitating the company to
respond efficiently to changes in actual demand. The purpose of this research work is to
optimize the supply of materials based on the DDMRP methodology in the company
Wuilbusmar S.A. The research design is non-experimental with a descriptive-correlational
methodological design. The data collection instrument was validated through data tabulation
and calculation of reliability coefficients using IMB SPSS software. By means of inventory
segmentation and ABC classification, the product with the highest turnover was identified and
the data was taken for the discrete event simulation executed in the Arena software. The results
show that the application of DDMRP generated an increase of 33.3% in orders handled and a

decrease in stock levels of 6.82%.

Keywords: Demand Driven MRP, Materials Procurement, Inventory, Discrete Event

Simulation.
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INTRODUCCION

Actualmente, en el contexto global, las empresas estdn enfocadas en controlar la
capacidad de respuesta y eficiencia de la cadena de suministro (supply chain) debido a un
entorno en continuo cambio, entendiendo que deben generar altos estandares de calidad en sus
procesos, aumentando su ventaja competitiva en el mercado (Salas-Navarro et al., 2019). Esta
perspectiva considera primordialmente la planificacion rigurosa de las operaciones a lo largo
de la cadena de suministro y logistica, pero a pesar de los esfuerzos que se han realizado para
evitar las disfuncionalidades en los distintos eslabones de la cadena de suministro, esta se ve
opacada por eventos repentinos que generan cambios inesperados dentro de las operaciones.
En respuesta a estos eventos las empresas se ven obligadas adoptar estrategias que permitan a

la cadena de suministros adaptarse estratégicamente a los mercados actuales (Valencia, 2023).

Estudios realizados evidencian que, en América Latina las empresas manufactureras
lidian con cadenas de suministros restringidas por entornos complejos y dindmicos, que son
afectados por la interconexion de mercados y la constante evoluciéon de la tecnologia,
ocasionando limitaciones en su crecimiento, permanencia y supervivencia en los diferentes
mercados que intervienen (Balcazar, 2023). Si bien las organizaciones hacen énfasis en el
concepto de fabricacion orientada a la satisfaccion de la demanda especifica del cliente, este
enfoque se enfrenta a un dilema fundamental, la necesidad de equilibrar la reduccion de
inventario para minimiza costos operativos con la obligacion de mantener niveles adecuados
para cubrir la demanda del mercado, producir bajo la premisa “nada sobra y nada falta”,
pensando en la rentabilidad que pueden producir estas existencias. Este nuevo enfoque
proporciona una gestion eficiente de la cadena de suministro lo que permite optimizar el
abastecimiento de materias primas y la distribucion de producto terminados. Con ello se
aprovecha al maximo el uso de espacio disponible en almacenes, asi como se mantiene un

continuo flujo del producto dentro de la cadena de suministro (Valdera et al., 2016).



La administracion efectiva del inventario mantiene una prioridad que garantiza el
aprovisionamiento optimo de los recursos como insumos, repuestos, materia prima y producto
terminado, necesarios para mejorar el flujo a lo largo de la cadena de suministro. Esta
aproximacion holistica debe sustentarse en el aprovechamiento del espacio de las instalaciones
logisticas, desempefiando un papel crucial en la trazabilidad para garantizar un flujo continuo
y sincronizado de insumos a lo largo de la cadena de suministros. Permitiendo un enfoque y
lineamiento conjunto entro los diferentes eslabones que componen la cadena de suministros,
apoyados con herramientas de sistemas informaticos especializados, con el objetivo de

maximizar la eficiencia total de la cadena (Salas et al., 2017).

Este sentido, cada organizacion requiere desarrollar un entorno de produccion dindmico
donde los productos, procesos y programas de produccion pudieran cambiar con frecuencia,
ajustandose a las exigencias de los mercados seleccionados, maximizando el valor de producto
o servicio que es entregado a sus clientes, minimizando los costes de todos los procesos de la

organizacion y alcanzando nuevos niveles de competitividad (Nugent et al., 2019).

En Ecuador, las pequefias y medianas empresas (PYMESs) enfrentan desafios similares
a los observados global y regionalmente en cuanto a la gestion de la cadena de suministro y
control del inventario. La capacidad de respuesta y eficiencia en la cadena de suministro se
vuelve crucial en un entorno en constante cambio, donde la competitividad depende de
mantener altos estandares de calidad en los procesos operativos. Las PYMEs ecuatorianas
deben lidiar con la necesidad de una gestion rigurosa y responsable de sus operaciones y
logistica para mantenerse competitivas, enfrentando eventos disruptivos que pueden afectar a
su estabilidad y rentabilidad (Vasconez et al., 2020). La administracion del inventario es de
vital importancia dentro de las organizaciones ya que se enfoca en manejar y reducir los niveles
de materiales para evitar un exceso de stock que pueda traer consecuencias en la rentabilidad

de la empresa.



Bajo esta premisa en la provincia de Santa Elena sectores como el turismo y la pesca
se ven afectados directamente por la variabilidad en la demanda, ya que sus inventarios los
basan en pronoésticos historicos pocos precisos. Lo que nos lleva a centrarnos en el sector
pesquero especificamente en la empresa Bustamar Wuilbusmar S.A., donde la sobrecarga de
inventario en productos de baja rotacién genera un alto nivel de inmovilizacion de capital de
trabajo y ocupan espacios valiosos en almacén, por otro lado, la rotura de stock en articulos
criticos y de alta demanda provoca pérdidas e impacta negativamente la fidelidad y retencion
de clientes. Para enfrentar dicha problematica se desarrolla una propuesta de un modelo de
gestion basado en metodologia DDMRP para optimizar el aprovisionamiento de materiales

gestionando eficientemente los niveles de inventario y evitar la sobreproduccion.

Este estudio se describe en tres capitulos que nos garantiza la rigurosidad cientifica al
detallar la metodologia utiliza y que se describen a continuacion:

Capitulo I: se contextualizo la investigacion dentro del campo del DDMRP mediante
una revision exhaustiva de literatura cientifica. Se utilizo el Proceso de Jerarquia Analitica

(AHP) para identificar la herramienta que asegure la eficacia de este nuevo enfoque.

Capitulo II: se aborda el enfoque de investigacion, el procedimiento metodologico que
se llevara a cabo en el estudio para seguir una secuencia organizada, también se define la
poblacion que sera incluida en nuestra investigacion. Ademas, se presentan los métodos,
técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, también se definen las variables de estudios y

con ello se establece la matriz de operacionalizacion de variables.

Capitulo III: se presentan los resultados del estudio de manera clara y estructurada,
estableciendo una conexion explicita entre la teoria y los resultados logrados. Dandonos una
base so6lida para la toma de decisiones informadas y futuras investigaciones que mantengan el

mismo enfoque de los objetivos de investigacion.
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Planteamiento del problema

En Latinoamérica, las pequefas y medianas empresas (PYMEs) son pilares
fundamentales, representando el 99% de las entidades legales registradas en la region. Estas
empresas enfrentan el desafio constante de mejorar su productividad y competitividad,
especialmente en el sector manufacturero (Huaraca, 2023). Por el contrario, se identifica una
ineficiencia en el control de inventario que genera un impacto negativo dentro de la cadena de
suministro y se ve reflejado directamente en las empresas de Latinoamérica, esto es apreciable
por el bajo indice de ventas debido a la variabilidad que se genera en los eslabones de la cadena
de suministro. En Peru, por ejemplo, el 75% de las industrias sufren esta problematica, lo que
representa una amenaza relevante para la viabilidad y rentabilidad de las pymes (Tananta et al.,

2022).

Los inventarios son fundamentales para la operatividad de cualquier organizacion
dedicada a la compra o venta de bienes o servicios. Una adecuada administracion de inventarios
y procesos logisticos es crucial, ya que, junto con el capital humano, representan uno de los
uno de los recursos mas valiosos de la empresa. Un buen manejo de la logistica permite una
trazabilidad optima de los productos, permitiendo reducir tiempos y gestionar de manera
eficiente los costos de almacenamiento y transporte. Ademas, se logra que los productos
lleguen al destinatario final en el tiempo planificado lo que trae consigo un 6ptimo rendimiento

financiero de la empresa.

Por otro lado, la falta de comunicacion entre cada uno de los departamentos de la
organizacion, nublan todos los esfuerzos por fortalecer las diversas areas funcionales, el
sistema productivo y el desarrollo del talento humano. Ademas, no se implementan medidas de
productividad basadas en eficiencia, eficacia y efectividad, fundamentales para un proceso de

mejora continua (Alvarez & Barros, 2020). Las fluctuaciones en la cadena de suministro



afladen complejidad, ya que éstas son menos flexibles y resiliente ante cambios, y se agravan
con el efecto Forrester, donde pequefias variaciones en la demanda pueden causar grandes
oscilaciones en los niveles de inventario a lo largo de la cadena. Asi mismo, las politicas
publicas del Estado no se actualizan con la rapidez necesaria frente a los cambios del entorno
y las dindmicas se econdmicas internacionales, generando una situacién cadtica ante los

multiples riesgos presente (Pacheco, 2019).

Esta situacion ha traido como consecuencia que los gerentes se sientan obligados a
modificar las estrategias tradicionales para dar mayor relevancia a la planificacion de las
actividades como la toma de decisiones, especialmente, en el manejo de los recursos. Ademas,
una organizacion que aspire a sobrevivir en el contexto actual tiene que ser capaz de interpretar
las demandas que recibe para responder a ellas; el didlogo interno conllevara a que las
organizaciones puedan alcanzar las metas, valores y misiones establecidos dentro de las

mismas.

En Ecuador, las PYMEs son un componente esencial de la economia, contribuyendo
significativamente al empleo y al PIB nacional. Sin embargo, estas empresas enfrentan desafios
particulares en la gestion de la cadena de suministro y de inventarios. No obstante, el sector de
las PYMEs ecuatorianas posee restricciones en su dimensionamiento y limitaciones en el
capital operativo, sin embargo, deben mantener su competitividad en un mercado donde
persiste la inestabilidad e incertidumbre en los requerimientos de la demanda. La eficacia en la
gestion del inventario se ve obstaculizada por la falta de implementacion de sistemas
tecnologicos, complicaciones en la incorporacion de sistemas logistico-multidimensionales y
una ambigiiedad en la infraestructura de transporte y comunicacion que a menudo presenta

inconsistencia en la cadena de suministro (Sierra et al., 2019).



El desequilibrio que existe en la gestion de inventario estd relacionado con la
acumulacion excesiva de producto de baja rotacion y un déficit en articulos que tienen una alta
demanda, esto genera un impacto negativo en la eficiencia operativa y la rentabilidad de la
empresarial. Ademas, esto complica el balanceo estratégico del inventario para la minimizacioén
de los costos operativos, garantizando un nivel déptimo de stock que garantice la satisfaccion
del mercado local (Gutiérrez & Vidal, 2014). Este reto resalta la urgencia de incorporar
estrategias que permitan una gestion eficiente del inventario, para optimizar el
almacenamiento, reducir costos operativos y el aseguramiento de niveles dptimos de inventario

que permitan obtener ventajas competitivas en un mercado dindmico y cambiante.

Bajo este contexto en la provincia de Santa Elena Ecuador, la entidad mercantil
Bustamar Wuilbusmar S.A. es una empresa dedicada a la conservacion y comercializacion de
productos frescos del mar, se caracterizan principalmente en el procesamiento y preservacion
de pescado de alta calidad. La Figura 2, representa un grafico mixto de barras y lineas, que
reflejan los niveles de material ingresado, ventas, ingreso e inventario acumulado de la
empresa, los datos representados son del primer y segundo semestre de la empresa. Los
ingresos mensuales reflejan picos significativos en los meses de marzo y octubre, sin embargo,
los meses que representan mayor rentabilidad a la empresa son los meses de mayo y junio
donde se alcanzaron indices del 59% y 57% respectivamente. Estos resultados reflejan una
gestion eficiente en esos periodos, vinculada posiblemente a la estacionalidad del mercado y a
la optimizacidon de recursos durante la produccidon. Este andlisis proporciona un panorama
integral de la actividad comercial y financiera de la empresa, destacando su capacidad para

adaptarse a las demandas del mercado y maximizar la rentabilidad en momentos clave del afio.



Figura 2: Relacion mensual de ventas, ingresos y materia prima.

$500.000,00
$450.000,00
$400.000,00
$350.000,00
$300.000,00
$250.000,00
$200.000,00
$150.000,00
$100.000,00

$50.000,00

S-

Nivel de Ventas ~ HEEEE Ingresos  ==@==|Vlateria ingresada  ==@==|nvnetario

Nota: Elaborado por los autores.

En la Figura 3 se pueden observar una variabilidad significativa en la venas, inventario
y material ingresado dentro del primer y segundo semestres de la empresa, la grafica muestra
una bimodalidad frecuente ocasionada por la bajaca capacidad que tiene la empresa, para
satisfacer la demanda real del mercado. Los picos que reflejan mayor actividad son los meses
de marzo y octubre donde las ventas y los ingresos de materia prima aumentan, a pesar de esto
el inventario no siempre tiene un aumento proporcional lo que resulta en una tasa de pedidos
insatisfechos. Lo que manifiesta que la empresa mantiene una ineficiencia en la gestion de
inventario y un alto grado de incertidumbre en la planificacion de la produccion. Esto
representa un diagnostico deficiente en el proceso de gestion de inventario y produccion, por
lo que es sugerible implementar metodologias que permitan un reajuste al mismo tiempo que
se monitorea continuamente el inventario y materia prima ingresada, con el fin de garantizar la
rentabilidad a lo largo del aflo. Se recomienda implementar metodologias de gestion dindmicas
que permitan ajustar los niveles de inventario en funcién de la demanda real y realizar un

monitoreo continuos de los flujos de entrada y consumo de materia prima.



Figura 3: Analisis mensual del nivel de ventas materia prima e inventario.
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Nota: Elaborado por los autores.

Si bien es cierto la empresa mantiene una rentabilidad aceptable que se refleja en una
utilidad bruta del 32%, sin embargo, la empresa se ve expuesta ante las fluctuaciones en el
inventario que afectan directamente su capacidad de satisfacer la demanda real del mercado.
Esta inconsistencia dentro de la organizacidon puede mejorarse si aplicaran herramientas que
mejoren la planificacion de la produccion como lo es el Demand Driven Material Requirements
Planning (DDMRP), que ayudaria a enfrentar la variabilidad de la demanda y reducir el efecto
latigo (Bullwhip effect). Implementar esta herramienta permitiria a la empresa ajustar y
monitorear continuamente sus inventarios y materia prima ingresada, asegurando que cubren

los costos y se mantiene la rentabilidad a lo largo del afio.

Ademas, se identificaron varios problemas relacionados con la gestion de inventario y
la comunicacion interna. Uno de los problemas principales es la falta de un sistema
estandarizado para la gestion de inventarios, lo que dificulta el seguimiento preciso de los
productos y pueden llevar a una incorrecta planificacién de la compra y venta. Esta carencia

afecta directamente la eficiencia operativa de la empresa y puede resultar en pérdida financiera.



Asimismo, se observa una falta de comunicacion efectiva entre los diferentes departamentos

de la empresa. La ausencia de canales de comunicacion claros y eficientes puede provocar

retraso en la transmision de informacidon importante, dificultando la coordinacioén entre los

equipos y generando confusiones en la ejecucion de tareas.

A continuacion, se detalla los principales problemas que enfrenta la empresa

comercializadora y conservadora de pescado Bustamar Wuilbusmar S.A., dichos problemas

fueron detectados mediante la visita realizada a la empresa.

Tabla 1: Frecuencias de causas de problemas en Wuilbusmar S.A.

Causa Frecuencia
Falta de un sistema estandarizado 8
para la gestion de inventarios
Carencia de comunicacion interna efectiva 5
Segmentacion de la materia prima 2
Proceso de documentacion ineficiente 2
Inconsistencia en los registros 1
Nota: Elaborado por los autores.
Tabla 2: Frecuencias acumulada.
Causa Frecuencia FA %Il %A
Falta de un sistema estandarizado
., . . 8 8 0,44 0,44
para la gestion de inventarios
Carencia de comunicacion interna efectiva 5 13 0,28 0,72
Segmentacion de la materia prima 2 15 0,11 0,83
Proceso de documentacion ineficiente 2 17 0,11 0,94
Inconsistencia en los registros 1 18 0,06 1
TOTAL 18 1

Nota: Elaborado por los autores.
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Figura 4: Diagrama de Pareto.
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Nota: Elaborado por los autores.

El estadigrafo nos refleja que la causa mas frecuente del problema se presenta por la
falta de un sistema estandarizado para la gestion de inventarios que representa el 44% de las
causas. Este dato refleja la importancia de contar con procesos organizados y estructurados
para optimizar la gestion de recursos, reducir ineficiencias y evitar problemas asociados al

manejo de inventarios, como rupturas de stock o acumulaciones innecesarias.

Una vez determinada la causa mdas frecuente del problema, se hace uso de la
herramienta Ishikawa o también conocido como diagrama de espinas de pescado, mediante el
método de las 6M. Esta metodologia nos permite realizar un analisis profundo y estructurado
para identificar la causa raiz del problema. Se hace uso de esta metodologia ya que se centra
en un analisis multidimensional que abarca (mano de obra, maquinaria, método, material,
medio ambiente y medicidon) permitiéndonos enfocarnos en el proceso como objeto de estudio

principal.
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Tabla 3: Diagrama causa y efecto.
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Nota: Elaborado por los autores.

El analisis del diagrama de Ishikawa revela que la falta de actualizacion del sistema de
produccion e inventario es una causa raiz significativa que afecta multiples aspectos de la
gestion de inventarios en Bustamar Wuilbusmar S.A. Aborda esta causa raiz a través de la
modernizacion de sistemas, capacitacion del personal, estandarizacion de procedimientos y
mejora de las condiciones de almacenamiento y documentacion, es esencial para mejorar la

eficiencia operativa y reducir las pérdidas financieras.

Formulacion del problema de investigacion
(Como afecta la metodologia Demand Driven MRP a la flexibilidad del

aprovisionamiento de materiales en la empresa Wuilbusmar S.A. ante cambios, en la demanda

del mercado?
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Alcance de la investigacion

Actualmente el entorno empresarial se caracteriza por una alta variabilidad y
dinamismo que involucra tanto la oferta como la demanda. Una gran ventaja frente a la
competencia es mantener una cadena de suministro agil y flexible que permita una
adaptabilidad inmediata a las variaciones del mercado. Convirtiéndose la demanda de los
clientes en el foco central de la organizacion que garantiza su satisfaccion. La flexibilidad en
los plazos de entrega y la capacidad de ajustarse a requisitos especificos y complejos emergen

como aspectos criticos en esta dinamica (Zapata, 2020).

En consecuencia, con esta necesidad de flexibilidad, la implementacion de sistemas de
planificacion y gestion de inventario se convierten en un factor ain mas crucial. Estos sistemas
permiten reducir la incertidumbre en la prediccion de la demanda, mejorar la gestion de
inventario y aumentar la frecuencia de planificacion, contribuyendo asi a mitigar el efecto

latigo en la cadena de suministro (Kortabarria et al., 2018).

Este trabajo investigativo prioriza el andlisis del impacto que genera la demanda
efectiva en la ejecucion y planificacion estratégica, evaluando la aplicacion de la metodologia
DDMRP como herramienta estratégica para optimizar la cadena de suministros. En el sector
comercializador de pescado se prioriza la necesidad de garantizar la calidad del servicio a través
de un monitoreo continuo para mantener un nivel alto de servicio de la empresa con

condiciones Optimas de suministros.

Segtn lo investigado por Pefa, (2021) la planificacion de la produccion, mantienen
niveles de control tanto de las cantidades de ventas como el inventario, permitiendo abordar el
pronostico y reajustar el inventario, lo que facilita las funciones del MRP (planificacion de
requerimiento de materiales), permitiendo una vista panordmica que abarca el flujo de

informacion. El nuevo enfoque de planificacion y administracion de inventario DDMRP es
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esencial para manejar de manera efectiva la variabilidad de la oferta y la demanda en cada uno
de los eslabones de la cadena de suministro. Esta estrategia optimiza la eficiencia operativa al
garantizar una gestion de inventario agil y adaptativa, lo que permite a las empresas responder

de manera mas efectiva a las necesidades del mercado y mejorar la satisfaccion del cliente.

Esta investigacion se realiza en la empresa comercializadora y conservadora de pescado

del Ecuador Wuilbusmar S.A. del canton de Libertad, Provincia de Santa Elena.

Justificacién de la investigacion

En la situacion descrita se resalta la importancia de abordar las fluctuaciones en el nivel
de inventario en comparacion con las ventas para garantizar una organizacion eficiente en la
empresa. Se plantea la necesidad de desarrollar un modelo de gestion DDMRP para la empresa
Wauilbusmar S.A., dado que la falta de control de inventario ha generado un desabastecimiento
de mercaderia que esta causando un cuello de botella en su operacion. Por lo tanto, se enfatiza
la urgencia de implementar este método hibrido para satisfacer las necesidades empresariales
mejorando asi la planificacion, el inventario y la produccion y logrando resultados 6ptimos en

todas las areas del proceso.

A largo plazo, la escasez de suministro de materia prima presenta un desafio
significativo para la empresa, ya que podria resultar en una competencia desleal por parte de
los clientes y la entrada de nuevos competidores al mercado. En esta situacion la

responsabilidad recae tinicamente en la empresa por no haber tomado las medidas necesarias.

Por tanto, es imperativo llevar a cabo un estudio exhaustivo y recopilar datos para
implementar medidas preventivas. Esto implica ajustar los niveles de inventario de la materia
prima de acuerdo con la demanda, lo que a su vez mejorara la atencion al cliente y optimizara

los procesos, fortaleciendo asi la organizacion interna de la empresa.
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Objetivo
Objetivo General
Modelar sistema de gestion basado en la metodologia de Demand Driven MRP. Para el

aprovisionamiento de materiales, empresa Wuilbusmar S.A., La Libertad, Ecuador.

Objetivos especificos

e Examinar los fundamentos teoricos a través de la aplicacion de la metodologia
de revision sistematica de la literatura cientifica, que respalde la aplicacion del

DDMRP en el aprovisionamiento de materiales.

e Realizar marco metodoldgico de la investigacion mediante la identificacion y
determinacion de métodos técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

necesarios para diagnosticar la situacion actual.

e Implementar modelos de gestion basado en la metodologia Demand Driven

MRP para el abastecimiento de materiales.
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CAPITULO |
MARCO TEORICO

1.1.Antecedentes investigativos

En el pasar del tiempo se han disefado diversas bases tedricas que abordan la
planificacion de gestion de inventario, estas teorias han sido el punto de partida para desarrollar
esta nueva metodologia DDMRP (Demand Driven Material Requeriment Planning) la
informacion contenida en los diversos motores de busqueda y publicaciones de revistas
permiten un mejor entendimiento relacionado a esta metodologia. Esto permite comprender
cuales son los desafios al abordar este nuevo enfoque. Los siguientes parrafos muestran los

resultados de esta investigacion.

Bellido et al., (2021) llevaron a cabo un estudio en el cual demuestran que una Optima
gestion de inventario es la clave del éxito para cualquier organizacion, especialmente para las
pequenas y medianas empresas PYMEs, pero para lograr dicho objetivo, las empresas deben
adaptarse con gran velocidad y agilidad a la demanda de los clientes, respondiendo a sus
requerimientos en cuanto a existencias. Haciendo uso de la metodologia DDMRP y 5s, se
ejecutan una solucion relevante que permite a las organizaciones alinearse con la variabilidad
de la demanda al igual que tener un control eficiente del inventario en almacén permitiendo
reducir el sobre stock. Los resultados obtenidos en este estudio reflejan una disminucion del
10.87% en los niveles de existencia, también se refleja un incremento del 9.48% en la ubicacion
de los registros de inventario y una mejora en la rotacion de inventario del 0,99%. Estos
resultados destacan un incremento en la eficiencia organizacional al implementar dichas

herramientas.

Paredes et al., (2022) en su estudio menciona que las empresas actuales se encuentran

enfrentando desafios significativos en la gestion de inventario esta problematica crea la
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necesidad de estabilizar la minimizacion de las ventas perdidas y la reduccion de inventarios
de baja rotacion. Para hacer frente a las problematicas se implement6 la metodologia. Demand
Driven MRP (DDMRP) como estrategia innovadora que hace uso de principios de Lean y teoria
de restricciones (TOC) para controlar los niveles de inventario mediante la colocacion
estratégica de buffers dindmicos. Empleando la simulacion con redes de Petri, se pudo evaluar
el desempeiio de la metodologia antes de su implementacion, dando como resultado un
aumento del 25% en el nivel de servicio, reduccion del exceso de stock y minimizacion de

rotura de stock.

Salas et al., (2022) en su articulo hace énfasis de los avances econdmicos que se han
logrado en Peru gracias al sector de las PYMEs minoristas, que aportan un 10.3% al producto
interno bruto (PIB) del pais y proporcionando un aumento sostenido. Pero tras el COVID-19,
el comercio se vio obligado a adaptar un entorno de digitalizacion, trayendo consigo un nuevo
reto que afecta al flujo eficiente de la cadena de suministro. Para hacer frente a dicho escenario
se incorporar metodologias de Lean Manufacturing, Poka Yoker y DDMRP junto con el trabajo
estandarizado, con el proposito de optimizar la gestion de inventario y suministros. Los
resultados obtenidos demuestran una reduccion del 2.55% en los pedidos atrasados por falta de
stock, también se notd un descenso considerable en las devoluciones por error y dafios del

1.24% y 3.89%.

Los sistemas de planificacion de produccion basados en sistemas convencionales, como
el Plan de Requerimientos de Materiales (MRP), suelen estar desactualizados, lo que crea
ineficiencia a la hora de predecir la demanda real de los clientes y adaptarse a la demanda
volatil, actualmente se conoce una nueva metodologia que se centra en el prondstico de la
demanda y que esta reemplazando los sistemas convencionales. Segiin Mus et al., (2023), el
método MRP es una técnica que principalmente se centra en el plan objetivo de la empresa, por

otra parte, el DDMRP se centra en la demanda volatil del cliente. El estudio realizado en PT
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Communication Cable System, compara la eficiencia de la metodologia del MRP con la nueva
metodologia de DDMRP, en la implementacion del plan de adquisicion de materia prima. La
metodologia utilizada para dicha investigacion fue de carédcter cualitativo en forma de
observacion. Los resultados obtenidos demuestran que la metodologia de MRP arrojé un
exceso de stock del 12.49% mas que el stock permitido por la organizacion, mientras que la
nueva metodologia DDMRP obtuvo una eficiencia del 10.39%, de acuerdo con el stock

permitido por la organizacion.

Céceres et al., (2023) en su articulo menciona que las pequenas y medianas empresas
(PYMESs) constantemente enfrentan desafios para satisfacer las necesidades de los clientes,
principalmente en la entrega a tiempo de los pedidos. Para combatir esta problemadtica,
disefiaron un modelo de gestion de produccion que incorpora herramientas de mejora continua
como 5s, DDMRP, TPM, dichos métodos se fundamentaron mediante un enfoque de gestion
del modelo de Kotter. Este estudio fue implementado en una PYME del sector textil, que arrojo
resultados favorables, consiguiendo mejorar el 87.77% de precision total 95% en la gestion de

inventarios y una disminucion del 2% en la cantidad de productos defectuosos.

Gonzales et al., (2023) este estudio se enfoca en la solucién de problemas de rotura de
stock y la programacion de compras, que son la causa principal de pérdidas econdmicas en la
empresa en estudio. Logrando identificar la causa principal haciendo uso de herramientas como
el diagrama de Pareto y técnicas de interrogacion sistematica, posterior a ello se plantea una
solucion que integra metodologia 5s, gestion visual y DDMRP, su uso permitioé un control mas
eficiente en el inventario, flujo de trabajo y la optimizacion de la planificacion de compras para
satisfacer la demanda. Los resultados demuestran una reducciéon del 28.3% y 25% en los
tiempos de pedido en almacén y los tiempos de preparacion de pedidos, respectivamente.
También se observd la eliminacion total de la rotura de stock, lo cual permitié cubrir el 100%

de la demanda validando la eficiencia de la herramienta DDMRP.
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El DDMRP se caracteriza por la implementacion estratégica de Buffers en la cadena de
suministro, los cuales actian como puntos de almacenamiento de inventario disefiados para
proteger y contra la variabilidad de la demanda y el suministro. Estos buffers se posicionan y
dimensionan de manera cuidadosa en funcion de factores como el lead time, la demanda real y
la variabilidad del suministro, permitiendo asi una gestion mas eficiente de los materiales

(Lahrichi et al., 2023).

1.2.Estado del arte

El estado del arte se presenta como un instrumento esencial con un enfoque sistematico
que permite realizar una revision exhaustiva y actualizada de datos relevantes, formando una
base para la investigacion de un tema en especifico (Reyes, 2019). A través de este proceso, el
investigador puede comprender, analizar y evaluar informacion documentada, construyendo un

marco coherente que proporciona una vista panoramica y profunda sobre un tema particular.

Bajo este contexto resulta crucial el uso de una herramienta que nos permita recolectar
informacion veraz y sistematizada, para disefiar un estado del arte con el objetivo de analizar
las bases teoricas predominante relacionadas a la metodologia Demand Driven MRP y sus
efectos en el aprovisionamiento de materiales (Arceo et al., 2021). Con la finalidad de dar
respuesta a la pregunta de investigacion se empled una revision sistematica de la literatura
(RSL), debido que esta metodologia sistematica proporciona una perspectiva mas integral y
confiable sobre un area determinado, reduciendo la posibilidad de que los sesgos influyan en

los resultados del estudio (Pasapera & Zapata, 2023).

El proceso de Revision Sistematica de la Literatura se muestra en la Figura 5.
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Figura 5: Etapa para el RSL.

Definir la pregunta de investigacion

N
Desarrollar protocolo de revision
N
Seleccidn de estudios
"
Extraccion de datos
N4

Analisis de resultados

Nota: Elaborado por los autores, adaptado de Tebes et al. (2020).

Definir la pregunta de investigacion: el primer punto para realizar el proceso de RSL
cosiste en definir la pregunta PICO de investigacion, esta pregunta nos permitira tener en claro
cudles son los limites de la investigacion, garantizando un proceso filtrado de busqueda y

analisis acorde a nuestro objetivo de investigacion.

Desarrollar protocolo de revision: en esta fase se estructura un protocolo que incluye
definir los criterios de inclusion y exclusion, el método de busqueda, al igual que los motores

de busqueda donde se extraeran las fuentes.

Seleccion de estudios: una vez identificado los estudios alineados con la pregunta
PICO, se procede a filtrar y seleccionar los articulos que cumplen con los criterios de inclusion

y exclusion.

Extraccion de datos: se elabora una matriz referencial que permite extraer los datos
mas relevantes de cada estudio permitiendo seleccionados, facilitando asi el andlisis e

identificacion de patrones.
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Analisis de resultados: en esta etapa se analiza y tabula los datos de la matriz para el
estudio. Este punto revela los resultados mas destacados de la busqueda proporcionando una
vision generalizada en respuesta a nuestra pregunta de investigacion permitiéndonos

contextualizar los resultados recolectados.

1.2.1. Definir pregunta de investigacion.

Estructurar una pregunta de investigacion clara y precisa, constituye un elemento
fundamental que nos proporciona resultados de éxito en estudios cientificos, ya que indica el
punto clave de partida de todo el proceso investigativo. La formulacion concisa de la pregunta
de investigacion orienta al investigador a mantener un enfoque sistematico que garantice una
adecuada coherencia, contribuyendo asi a la validez de los datos recabados, garantizando su

aplicabilidad.

Para el planteamiento de la pregunta es la revision, se establecio el objetivo de busqueda
enfocado en la variable de estudio y se utiliz6 el método PICO, un formato disefiado para
elaborar preguntas de investigacion, que identifica y utiliza los elementos esenciales:
Poblacion(P). Intervencion (I), Comparacion (C) y resultados (O), para la estructura de la de la

pregunta (Sanchez et al., 2023).

Tabla 4: Objetivo y pregunta de investigacion.

Planteamiento de la pregunta de investigacion
Evaluar el impacto de la implementacion de la metodologia

Objetivo Demand Driven MRP de (DDMRP) en la gestion de inventario para

el aprovisionamiento de materiales.

Pregunta de ¢ Como afecta la implementacion de la metodologia DDMRP en la

investigacion: gestion de inventarios para el aprovisionamiento de materiales?

Nota: Elaborado por los autores
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1.2.2. Desarrollo de protocolo de revision.

1.2.2.1.Criterios de inclusion y exclusion.

Luego de dar por definida la pregunta de investigacion, se generan criterios rigurosos
que permitan un filtrado de la busqueda, identificando la literatura fundamental que cumplan
estos criterios de inclusion y exclusion. Los criterios seleccionados permiten optimizar la
busqueda equilibrando la calidad con la calidad de la literatura cientifica considerada para el
estudio, destacando dos aspectos importantes, delimitar la bisqueda de la informacion obsoleta
y robustecer el proceso de seleccion al garantizar la validez, coherencia y eliminar el sesgo.
Asi se asegura la integridad metodologica del estudio y se fortalece la fiabilidad y validez los
resultados obtenidos. En la Tabla 5 se presenta unos criterios de inclusion y exclusion utilizados

en el proceso.

Tabla 5: Criterios de inclusion y exclusion.

Criterios de inclusion Criterios de exclusion
Articulos con acceso completo al texto, Estudios que no proporcionen un acceso completo,

para su revision exhaustiva. impidiendo si revisiones detalladas

Articulos publicados en los Gltimos 5 ) ) »
B ) ) Articulos duplicados, se conservara solo la version
afnos para garantizar la actualidad y
) ) ) més completa.
relevancia de la informacion.

] ) L Articulos que no establezcan una relacién directa
Articulos de divulgacion cientifica. ) )
con las variables de estudio.

Relevancia en la variable dependiente Articulos de bajo impacto que no ofrezcan un

“DDMRP” este en el titulo y resumen.  aporte significativo al tema de estudio.

Nota: Elaborado por los autores.

Se puede observar en la Tabla 5 los criterios de inclusion y exclusion seleccionado
rigurosamente para garantizar una clasificacion sistematizada que se enfoque en la literatura

con informacion actualizada y de calidad. Fortaleciendo sustancialmente la robustez cientifica
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de la investigacion. Proporcionando un analisis mas intenso y detallado de la adopcién de la
metodologia DDMRP en una gestion eficiente del inventario que permita un Optimo

aprovisionamiento de materiales.

1.2.2.2.Términos de busqueda

Para realizar una busqueda y revision bibliografica mas eficiente, es esencial identificar
términos clave directamente relacionados con la variable de investigacion. En este caso las
palabras claves seleccionadas son de “DDMRP” y “aprovisionamiento de materiales.” Para
asegurar que los articulos cientificos encontrados aborden los temas centrales de la
investigacion, de igual forma se ha considerado sindnimos, abreviaciones y variaciones
terminoldgicas, como “Demandan Driven MRP” o “Planificacion de registro de materiales
impulsado por la demanda”. Como la mayor fuente estd en inglés los términos y sindnimas que

se emplearon estan en el mismo idioma, como lo muestra la Tabla 6.

Tabla 6:Palabras claves.

Palabras clave Sindnimos
Demand Driven MRP, Demand Driven Material

Demand Driven MRP _ _
Requirements Planning, DDMRP.

o _ ) Aprovisionamiento de Materiales, Material Supply,
Aprovisionamiento de Materiales ) o
Material Provisioning.

Nota: Elaborado por los autores.

La Tabla 6 presenta las palabras clave utilizadas en la investigacion, junto con sus
sindbnimos y terminologia. Identificar estos términos de exclusion para realizar una busqueda
subjetiva y efectiva en base de datos cientificas. Asegurando que se recuperen todos los
estudios relacionados con el tema de investigacion, incluso si los autores emplean términos

diferentes.
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1.2.2.3.Base de datos y cadena de bisqueda

Tras definir los criterios de elegibilidad e identificado las palabras claves, se
seleccionaron las bases de fuentes bibliograficas para realizar la biisqueda y recoleccion de
informacion relacionada con las variables de estudio. Los motores de busqueda utilizados en

esta investigacion fueron Dimension, Mendeley y SciencieDirect.

Para maximizar la eficiencia de la busqueda en esta plataforma, se disefio y aplico una
cadena de busqueda especifica que integro operadores booleanos como AND y OR. Estos
operadores permiten combinar términos clave de manera 16gica, ampliando o restringiendo los

resultados seglin fuera necesario.

1.2.2.4.Estrategia de busqueda

(“Aprovisionamiento de Materiales” OR “Material Supply” OR “Material
Provisioning”) AND (“Demand Driven MRP” OR “Demand Driven Material Requeriments

Planning” OR “DDMRP”)

Esta estrategia permiti6 delimitar el conjunto de estudios cientificos, reduciendo la
posibilidad de obtener resultados irrelevantes o redundantes, asegurando una cobertura
exhaustiva focalizada en la literatura pertinente a la metodologia DDMRP y el

aprovisionamiento de materiales.

1.2.3. Seleccion del estudio

1.2.3.1.Busqueda inicial

Se llevo a cabo la ejecucion de la estrategia de blisqueda en las bases de datos
previamente seleccionadas, con el objetivo de identificar la variedad mas amplia de evidencias

que contribuya al desarrollo de la investigacion. Los resultados obtenidos indican el nimero
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de estudios relevantes encontrados en los gestores bibliograficos mediante la cadena de

blisqueda, estan sistematizados en la Tabla 3.

Bajo este contexto se aplica la estrategia de blisqueda en los gestores de busqueda
seleccionados, con la finalidad de identificar estudios que proporcionen un aporte
significativamente, para llevar a cabo una correcta ejecucion del trabajo investigativo. Con los
resultados hallados, podemos obtener una cifra significativa de los diferentes estudios
realizados, estos indicios fueron sistematicamente clasificados y ponderados como se refleja
en la Tabla 7. Incluyendo a detalle la descomposicion de los estudios encontrados y que fueron
filtrados en funcion de los criterios seleccionados y el uso de operadores booleanos, para
gjecutar un algoritmo de busqueda que permita una precision y comprension integral de la
literatura relevante. De esta manera, se asegura que los estudios seleccionados cumplen con los

criterios de elegibilidad establecidos, garantizando una base so6lida y rigurosa para el analisis

posterior.
Tabla 7: Tabulacion Base de Datos.

Base de Datos NUmeros de Estudios Porcentaje %
Dimension 164 0,6007
Mendeley 95 0,348

SciencieDirect 14 0,0513

Total 273 1
Nota: Elaborado por los autores.

La Tabla 7 presenta el desglose exhaustivo de los 273 articulos encontrados y
disponibles en los 3 gestores académicos de busqueda, proporcionando una vision clara de la
disponibilidad y concentracion de estudios referente al DDMRP. Se determiné que Dimension
es el principal gestor bibliografico con fuentes de informacion relacionadas al tema de estudio
con 164 articulos, que representan el 60.07% del total de articulos recopilados. Mendeley es el

segundo gestor de busqueda con 95 articulos encontrados en su base de datos, abarcando el
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34.80% del total y SciencieDirect es la menor base de datos con fuentes de informacion
relacionadas al DDMRP con 14 articulos correspondiente al 5.14% del total de informacion
recopilada en la bisqueda inicial. En conclusion, la Tabla 7 ilustra que Dimension es el mayor
gestor bibliografico con informacion relacionada al DDMRP. Seguida por Mendeley, aunque
SciencieDirect sea el gestor de busqueda con menor cantidad de informacion referente a los

estudios serdn incluidos para el proceso de elegibilidad.

1.2.3.2.Elegibilidad segun criterios de inclusion y exclusion

Después del primer cribado, la eliminacion de articulos duplicados es crucial obtener
la version completa de todos los articulos considerando potencialmente elegibles. Durante la
segunda fase de filtracion bibliométrica, se aplica nuevamente los criterios de inclusion y
exclusion al revisar minuciosamente los articulos completos. Una buena definicion de los
criterios proporciona al investigador una base so6lida, para tomar en cuenta los estudios
pertinentes para el trabajo de investigacion. Tener un balance 6ptimo de los criterios de

elegibilidad es esencial para asegurar la calidad y relevancia de los datos obtenidos.

Tabla 8: Criterios de elegibilidad.

Criterios Si No
Acrticulos con acceso completo al texto, para su revision exhaustiva. Si No

Articulos publicados en los Ultimos 5 afios para garantizar la actualidad y

: i S Si No
relevancia de la informacion.
Articulos de divulgacién cientifica. Si No
Relevancia en la variable dependiente “DDMRP” este en el titulo o Sj No
resumen.
Establece una relacion directa con las variables de estudio. Si No
Articulos de alto impacto que ofrezcan un aporte significativo al tema de si No

estudio.

Nota: Elaborado por los autores.
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La Tabla 8 presenta los criterios de elegibilidad utilizados en la segunda fase de cribado
para la seleccion de articulos relevantes para el analisis final. La aplicacion estricta de estos
criterios de inclusion y exclusion simplifica el proceso de seleccion de la literatura asegurando
que so6lo los estudios que cumplen con los requisitos establecidos centrados en “DDMRP” y

con un aporte significativo al tema de investigacion sean incluidos en el estudio.

1.2.4. Extraccion de datos

Para una buena presentacion y analisis de los datos se optd por la implementacion del
diagrama de PRISMA, segin Rethlefsen & Page (2022), destacan la importancia de la
herramienta ya que permite una revision sistematica y clara, que esquematiza cada parte del
proceso y refleja a detalle como se van excluyendo los articulos sin relevancia para el estudio.
Ademas, proyecta la cantidad de estudios considerados en cada etapa desde el principio hasta
la exclusion final, reflejando asi la veracidad, transparencia y capacidad de replicar la

investigacion.
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Se realiz6 una busqueda exhaustiva utilizando los gestores de busquedas Dimension,
Mendeley y SciencieDirect, recopilando un total de 273 articulos aplicando estrategias
avanzadas para minimizar la obtencion de informacion relevante. En la primera fase del cribado
correspondiente al proceso de identificacion, se elimind 157 articulos duplicados, lo que dejo

un total de 116 articulos. Estos articulos fueron sometidos a los criterios de inclusion y
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Posteriormente se aplican nuevamente criterios mas rigurosos, que garanticen la

importancia del estudio. En esta fase se extraen 17 articulos que no estaban acorde con el tema

central de investigacion. 15 articulos estaban fuera del rango te tiempo considerado (2019-

2024), 30 fueron descartado por el simple hecho de contar con el libre acceso a su contenido y

se descartaron 29 articulos que no guardan relacién alguna con el desarrollo del estudio.

Quedandonos finalmente un total de 28 articulos que fueron considerados claves para la

tematica abordada.

Una vez identificados los articulos que seran considerados para la revision meticulosa

de su contenido y con ello extraer datos relevantes para tener la idea central de cada articulo y

coherencia con nuestro objetivo de estudio. Cabe mencionar que el motor de busqueda que

proporciona mas articulos relacionado a la metodologia DDMRP es Dimension.

Tabla 9: Matriz referencial de articulos.

N.° Autor Objetivo Herramienta

Resultados

] Promover la estrategia o
(Kortabarria o Analisis
Al de fabricacion orientada o
etal., 2019) cuantitativo.
a la demanda.

(Lee & Rim, Proponer una formulade  Simulacion de

A2
2019) stock de seguridad. eventos discretos.
(Hasbullah &  Optimizar el nivel de ) »
) ) ) Simulacién de
A3 Santoso, inventario para evitar el

escenarios.
2020) sobre stock.

Aumento de la supply
chain y reduccion del

efecto latigo

Ajuste de inventario

promedio.

Ajuste de cantidad de
produccion, mejora los

niveles de suministro.
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Evaluar el rendimiento _ »
Simulacion de

(Thurer et al., de diferentes sistemas de )
eventos discretos

2020) planificacion y control
Software SIMIO

de la produccién.

) Optimizar el Programacion
(Achergui. o ) )
A5 2021) posicionamiento de los  lineal de enteros
buffers. mixtos (CPLEX).

(Bayard et  Evaluar el rendimiento Simulacién de

A6
al., 2021a) de los buffers. eventos discretos.
) Evaluar el impacto de
(Bellido et _ .
AT combinar DDMRPy la  Herramienta 5S.
al., 2021) )
filosofia 5S.
Integrar la seleccion de »
) Programacion
(Achergui et proveedores y el )
A8 o ) lineal de enteros
al., 2022) posicionamiento de )
mixtos (CPLEX).
buffers.
Optimizar los
(Damand et parametros del DDMRP )
N Algoritmo.
al., 2022) para equilibrar el
inventario.

Niveles de inventarios

mas bajos.

Absorcion de la
variabilidad de la

demanda.

Optimiza el OTD.

Reduccién de niveles

de existencias.

Optimiza la cadena de

suministro.

Tiempo de respuesta
optima entre inventario
y OTD.

30



Al10

All

Al2

Al3

Al4

Al5

Evaluar la gestién de
(Dessevre et

capacidad ajustando el Algoritmo.
al., 2022)
DLT.
Evaluar el impacto en
) inventarios y costos de ) »
(Erraoui, . Simulacion de
servicio ante _
2022) ) eventos discretos.
fluctuaciones de
demanda.
(Grobler-D  Implementar modulo de  Simulacion de

.ebsk, 2022)  prevision de demanda. escenarios.

Minimizar el nivel de Programacion

(Lahrichiet o ) )
inventario disponible lineal de enteros
al., 2022) _ ]
promedio. mixtos.
Identificar el
(Haji etal., posicionamiento 6ptimo  Modelo no lineal
2022) de los buffers en redes  de enteros mixtos.
de distribucion.
Mejorar los métodos Simulacién de
(Musso et al., y
actuales de gestion de  eventos de eventos
2022)

inventario. discretos.

Optimiza la gestion de

inventario.

Reduccidn de costos de
inventario y mejora del

servicio.

Optimiza la
planificacion y el

control de inventario.

Optimizacién en el
indice de variacion del
inventario e indice de
variacién de la tasa de

pedidos.
Ahorro de costos de

inventario y

mantenimiento.

Reduccién de la

devolucién de pedidos.
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Al6

Al7

Al8

Al9

A20

A21

Rodriguez et
al. (2022)

(Adetuniji,
2023)

(Caceres et
al., 2023)

(Cuartas &
Aguilar,
2023)

(Duhem et
al., 2023)

(Gonzales et
al., 2023)

Simulacién de estrategia ~ Simulacion de
eventos discretos

(Redes de Petri).

de inventario en base al
DDMRP.

Consideraciones para

satisfacer el flujo de Enfoque

materiales y satisfacer la  Metaheuristico.

demanda.

Optimizar la gestion de
) ) Modelo de
inventario en pymes del .
o Gestion.
sector confeccionista.

Desarrollar algoritmo

hibrido para determinar ] y
o Simulacion de
el momento 6ptimo de

eventos discretos.

compra y la cantidad de

producto.

Enfoque para
parametrizar un modelo  Simulacion de
de operacion impulsado

por la demanda.

Value Stream
Mapping (VSM)

Estudiar modelos de

gestion de inventarios.

Gestidn visual 5s.

eventos discretos.

Reduccion de la
acumulacion de
inventario innecesario
y aumento del nivel de

servicio.

Fortalecimiento de la
base tedrica de la
metodologia DDMRP.

Reduccién de los
tiempos muertos para

mejorar los OTIF.

Mejora de la gestion

eficiente de inventario.

Reduccién del nivel de
existencia y plazos de

entrega mas cortos.

Generar ventaja para
enfrentar la
variabilidad de la

demanda.
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Gestionar un proceso Simulacion de

(Dessevre et

A22 divergente con buffers  eventos discretos
al., 2023)
de stock. de ANOVA.
Anadlisis de estudios para
A3 (Lahrichi et  estandarizar el proceso Algoritmo
al., 2023) de implementacion de SARSA.
DDMRP.
Implementar plan de _ »
(Maulana et L ) Simulacion de
A24 adquisicion de materia )
al., 2023) ) escenarios.
prima.
Optimizar la
AoE (Xuetal., planificacion de Modelo
2023) materiales y la capacidad Matematico.
de produccion.
Disefiar y analisis de _ y
(Dessevre & _ Simulacion de
A26 ] experimentos en base a )
Benali, 2024) ) eventos discretos.
la metodologia DDMRP.
Proponer un enfoque
A2 (Krajcovic et intermedio entre los Simulacion
al., 2024) métodos simples y dinamica.
complejos de DDMRP.
(El Maximizacion de nivel
] de servicio y )
A28 Marzougui et o Algoritmo PPO.
optimizacion eficiente
al., 2024)

del inventario.

Reduccidn del trabajo
en proceso Y alta tasa

de servicio al cliente.

Programacion eficiente
de 6rdenes de

produccion.

Mejora del suministro
ideal y eficiente de

materia prima.

Mejora la asignacion de
suministro de

materiales.

Maximizacion de la
tasa de servicio al

cliente.

Optimizacion de los
parametros de control
de buffers.

Mejora del rendimiento
de (OTD) y (AOHI).

Nota: Elaborado por los autores.
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Para revision de las fuentes obtenidas de las distintas bases de datos, en la Tabla 6 se
concluyen que existen 28 articulos que hacen uso de diversas herramientas del DMDP, tales
como analisis cuantitativo, simulacion de eventos discretos, programacion lineal, entre otros.
Estas herramientas se detallan mas adelante con el fin de llevar a cabo un analisis detallado,

que cumplan con nuestros objetivos y preguntas de investigacion.

1.2.5. Resumir e informar resultados.

Como se puede observar en la tabla los articulos (A2, A4, A6, All, A13, Al5, Al6,
A19, A20, A22 Y A26) aplican la herramienta de simulacién de eventos discretos para una
mejora eficiente del inventario, con ello reducir el nivel de existencia y los plazos de entrega,
logrando el aumento de la tasa de servicio al cliente. Con el fin de evaluar el impacto de
inventario y costas de servicio ante fluctuaciones de demanda. Estos articulos representan una

ponderacion de 35.71% de los articulos.

Los articulos (A9, A10, A23 Y A28) aplican la herramienta algoritmo, aplicando un
enfoque donde se identifica cudl es el impacto que el DDMRP causa en los procesos de la
cadena de suministros, definiendo herramientas de simulacion aplicada especificamente en esta
nueva metodologia DDMRP, asi poder adentrarnos paralelamente en los pardmetros que
influyen en la aplicacion de la metodologia. Estos estudios representan el 14.29% de las

herramientas utilizadas.

A24) y programacion lineal de enteros mixtos para los articulos (A5, A8, A13) los
cuales se centraron en establecer objetivos clave para mejorar la eficiencia operativa,
permitiendo optimizar el nivel de inventario para evitar el sobre stock, conduciendo a un ajuste
preciso en la cantidad de produccion. Paralelamente, no s6lo se mejoran los niveles de
suministro, sino que también optimizar la planificacion y control del inventario. Estas

herramientas son aplicadas con una ponderacion del 10.71% de los articulos seleccionados.

34



Finalmente, los articulos a uno, (A14, A7, A17, A18, A20, A24 y A26) mantiene una
ponderacion baja del 3,57%, haciendo uso de las siguientes herramientas: andlisis cuantitativo,
modelo no lineal de enteros mixtos, 5s, enfoque metaheuristico, modelo de gestion, VSC,
modelo matematico y simulacion dindmica. Los cuales combinan estrategias de fabricacion
orientada a la demanda, optimizando asi los niveles de inventario y mejorando el nivel de
servicio, reduciendo el efecto latigo, devoluciones y tiempos muertos. Proponiendo un enfoque

intermedio entre la metodologia siempre y complejas del DDMRP.

Como se puede observar cada una de estas herramientas seleccionadas no solo fortalece
la base tedrica de esta nueva metodologia, sino que también ofrecen soluciones practicas para
enfrentar la variabilidad que presenta en la demanda, buscando llegue a gestionar una cadena
de suministro mas agil y que responda a la variabilidad de la oferta y la demanda. A
continuacion, en la Figura 7, se representa visualmente las ponderaciones del uso de las

herramientas de los articulos seleccionados.

Figura 7: Porcentaje de contribuciones.

Simulacion dinamica 3,57%
Modelo Matematico 3,57%
Value Stream Mapping (VSM) 3,57%
Modelo de Gestion 3,57%
Enfoque Metaheuristico 3,57%
Algoritmo 14,29%
Herramienta 5S 3,57%
Modelo no lineal de enteros mixtos 3,57%
Programacion lineal de enteros mixtos 10,71%
Simulacion de escenarios 10,71%
Simulacion de eventos discretos 35,71%
Anélisis cuantitativo 3,57%

0,00% 5,00% 10,00% 15,00% 20,00% 25,00% 30,00% 35,00% 40,00%

Nota: Elaborado por los autores.
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Como se puede observar en la Figura 7, la herramienta que mayor aporte tiene en los
articulos citados la herramienta de simulacidon de eventos discretos con una ponderacion de
35,71%, pero nuestra seleccion de la herramienta no solo se realizd por el porcentaje de
utilizacion de la misma, sino que se decidid aplicar un andlisis multicriterio a las herramientas
seleccionadas con ayuda de la metodologia Proceso Jerarquico Analitico (AHP) de Tomas

Saaty, el cual nos va a permitir sintetizar de manera biunivoca.

Canco et al., (2021) menciona que la implementacion del AHP representa un paradigma
significativo en la optimizacion de la toma de decisiones y que permite obtener un marco
sistematico y cuantitativo para la evaluacion de alternativas, facilitando la descomposicion del

problema multidimensional en componente discreto, permitiendo una evaluacidén ponderada.

La caracteristica principal de este enfoque metodoldgico es la integracion eficaz de
diversas herramientas matematicas, como la programacion lineal y logica difusa, también se
distingue por su descomposicion de decisiones complejas en estructuras jerarquicas de

multiples niveles de potencia la claridad y el enfoque en cada criterio evaluado (Han et al.,

2020).

Esta metodologia AHP se centra en descomponer el problema de estudio en una
estructura jerarquica clara, que incluye un objetivo principal, criterios y subcriterios, como se
detalla en la Figura 8. En la primera etapa, se establece esta jerarquia para organizar y priorizar
los elementos clave. Posteriormente, se desarrollaron matrices de comparacion por pares, los
cuales facilitan el calculo de vectores de propiedad, permitiendo asignar pesos especificos a

cada criterio y subcriterios (Canco et al., 2021).
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Figura 8: Herramienta para modelar DDMRP

NIVEL 1 NIVEL 2

Y

Amnalisis cuantitativo (AC)

Simulacion de eventos discretos

(SED)

Y

Simulacion de escenarios (SE)

« | Programacion lineal de enteros
mixtos (MILP)

Modelo no Lineal de enteros
mixtos (MINLP)

Y

Herramienta 5S

Y

Evwaluar el impacto de la implementacion de la
metodologia Demand Drniven MRP (DDMEP) en la Algoritmo (ALG)
gestion de inventarios \ J

w

Y

P4 Enfoque Metaheuristico (EM)

Y

Modelo de Gestion (WIG)

Y

Modelo de Matematico (MM

Y

Simulacidon dinamaica (SD)

Y

Value Stream Mapping (VSM)

Nota: Elaborado por los autores.

En la Figura 8 se ilustran las herramientas con sus respectivas ponderaciones,
destacando como la mas significativa la herramienta de simulacion de eventos discreto, con
una ponderacion de 0,2150, seguida de la herramienta algoritmo que obtuvo una ponderacion
de 0,1582 seguida del tercer lugar simulacién de escenarios con una ponderacion de 0,1473, el
cuarto lugar lo tiene programacion lineal de enteros mixtos ponderado con 0,1345, seguida del
quinto lugar, value stream mapping con una ponderacion del 0,0750. Estas son las herramientas

con las mejores 5 calificaciones, finalmente se tienen a las herramientas modelo no lineal de
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entero mixtos, analisis cuantitativo, 5s, modelo de gestion, enfoque metaheuristico, modelo
matematico, simulaciéon dindmica con las ponderaciones 0,0673, 0,0587, 0,0344, 0,0301,

0,0297, 0,0291, 0,0205, respectivamente.

En base a las ponderaciones obtenidas, se procede a evaluar los resultados,
determinando la razén de consistencia (RC) de dichos valores, considerando que este valor
debe ser menor a 0,10, que es el establecido por el método. Nuestros resultados nos dieron una
razén de consistencia (RC)=0,0970, lo que demuestra que es un resultado valido y que nuestra

evaluacion par a par de los criterios fue correctamente ejecutada. En el Anexo A se presenta la

Tabla 10: Matriz de ponderacion AHP.

Herramientas Ponderacién Ranking Rc
Analisis cuantitativo 0,0587 7
Simulacion de eventos discretos 0,215 1
Simulacion de escenarios 0,1473 3
Programacion lineal de enteros mixtos 0,1345 4
Modelo no lineal de enteros mixtos 0,0673 6
Herramienta 5S 0,0344 8

0,097

Algoritmo 0,1582 2
Enfoque metaheuristico 0,0297 10
Modelo de gestion 0,0301 9
Value stream mapping 0,075 5
Modelo matematico 0,0291 11
Simulacion dindmica 0,0205 12

Nota: Elaborado por los autores.
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1.3.Discusion del estado del arte

Para la seleccion de los articulos se opt6 por utilizar la metodologia revision sistematica
de la literatura (RSL), basandonos en los pasos expuestos por Tebes et al. (2020), que nos
permitid clasificar los articulos en funcion de nuestra variable de estudio y nuestra pregunta
pico de investigacion, al igual que los criterios tales como (tiempo, disponibilidad, idioma, etc.)
y las respectivas variables relacionadas con la metodologia DDMRP, dichos pardmetros nos
permitieron realizar una busqueda filtrada en los diferentes motores de busqueda, dandonos

como resultado un total de 28 articulos que cumplen con nuestros parametros.

Tras una revision de los diversos articulos seleccionados, se pudieron resaltar las
herramientas que se utilizan para aplicar esta nueva metodologia, dichas herramientas fueron
ponderadas segun su porcentaje de utilizacion con el fin de obtener qué herramienta tiene
mayor aporte a los articulos seleccionados. Posterior a ello se aplicod la metodologia Proceso
Jerarquico Analitico (AHP) que nos permitié comparar multiples criterios frente a una gran
gama de posibles alternativas. Esta metodologia nos dio como resultado una gran importancia
de la herramienta simulacion de eventos discretos que obtuvo una ponderacién de 0,1390
posicionandola en primer lugar, posterior a ella se encuentra la herramienta simulacion de

escenarios y analisis cuantitativo, con una ponderacion del 0,1129 y 0,1081, respectivamente.

1.4.Fundamentos tedricos

MRP impulsado por la demanda de (DDMRP), es una metodologia crucial para la
cadena de suministro que balancea las actividades de produccion y distribucion con la demanda
volatil del mercado, permitiendo optimizar el flujo de informacidén como el de material. Esto
se logra gracias a la colocacion estratégica de amortiguadores o buffers, que son esenciales

para minimizar el riesgo y aumentar la eficiencia operativa (Ptak & Smith, 2019a).
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Cadena de suministro (CdS): asegura una entrega rapida y eficiente de materiales y una
corriente continua y precisa de informacion. Sin embargo, las empresas suelen gestionar
multiples proveedores, clientes, productos y actividades industriales. Por lo que una CdS
efectiva debe proporcionar una vision holistica y coordinacion precisa para minimizar costos,

optimizar la eficiencia y cumplir con las exigencias del mercado (Andrade, 2022)

Gestion de inventario: es de vital importancia para la optimizacion del manejo de
existencia, respaldando que los pedidos se realicen de forma eficiente y puntual, lo que conlleva
a mantener un optimo equilibrio entre la demanda y el stock disponible, al mismo tiempo que
conduce a la reduccioén de costos y el aumento de la eficiencia de la cadena de suministro

(Contreras et al., 2022).

Buffers: tienen una funcién de un dispositivo de amortiguacion estratégicamente
posicionado que ayuda a minimizar la discrepancia entre la demanda incierta y la capacidad de
produccion. Los buffers en el contexto de produccion absorben la variabilidad en la demanda

(Andrade, 2022).

Efecto latigo: es un fendmeno que afecta negativamente la eficiencia de la cadena de
suministro, ya que distorsiona y amplifica la variabilidad de las existencias y pedidos cuando

la volatilidad de la demanda es minima y viceversa (Lahrichi et al., 2022).

Desacoupling points (punto de desacoplamiento): especifica el posicionamiento
estratégico donde se colocan los buffers a lo largo de la cadena de suministro, lo que permite

crear independencia entre procesos o entidades (Andrade, 2022).

Simulacion de eventos discreto: es una herramienta poderosa y de gran relevancia en el
campo de la ingenieria, ya que ayuda a modelar y analizar sistemas de produccion existentes,
permitiéndonos simular y evaluar multiples alternativas para su utilizacion y mejora, mediante

la aplicacion de técnicas estadisticas (Zarza, 2023).
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CAPITULO II
MARCO METODOLOGICO

2.1.Enfoque de investigacion

La investigacion constituye un conjunto de procesos sistematicos orientado a la
generacion y ampliacion del conocimiento sobre un tema especifico. Resulta imprescindible
definir un enfoque metodologico que requiera el estudio, ya que éste proporciona direccion y
coherencia en el desarrollo del proceso investigativo, determinando la manera en que se
observard y analizara el objeto de estudio, asi como la naturaleza de los resultados esperados.
Hernandez & Mendoza (2018) expresan la importancia de definir el enfoque de la investigacion
ya que esta ofrece una vision clara de como iniciar la investigacion, aplicando estrategias,
tecinas y herramientas para el andlisis de datos. El enfoque de la investigacion pude ser
cualitativo cuantitativo y mixto, su empleo dependera del planteamiento del problema y de los
resultados que se quieren alcanzar. Zufiiga et al. (2023) sefialan que la aplicacion del enfoque

metodoldgico es fundamental para la obtencion de estudios de alto impacto y de gran calidad.

En ese sentido, el presente trabajo investigativo se desarrolld bajo un enfoque
cuantitativo, ya que se realizd una recoleccion de datos cuantificables a partir de toda la
poblacion de Wuilbusmar S.A., para su estudio y analisis mediante el uso de herramientas
informadticas, estadisticas y matematicas, con el proposito de establecer una recoleccion entre
las variables y asi obtener conclusiones precisas. Segun Villegas et al. (2023) afirman que el
enfoque cuantitativo, también conocido como enfoque empirico-analitico, se caracteriza por
seguir una secuencia lineal y ordenada de pasos, cuyo objetivo principal es la recopilacion
sistemdtica de informacion cuantificable, enfocados en responder la pregunta de investigacion

y comprobar la hip6tesis, mediante la medicion y el analisis numérico de datos de una muestra.
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2.2.Disefo de investigacion

El disefio de la investigacion es un plan estructurado y detallado que guia paso a paso
el desarrollo del trabajo investigativo dentro del enfoque elegido, abarcando aspectos como el
tipo de estudio, seleccion de la poblacion y extraccion de la muestra, recoleccion y analisis de
datos (Gutiérrez et al., 2023), ademéas Herndndez et al. (2014) mencionan que este plan
estructurado se emplea con la finalidad de ayudar al investigador a obtener informacion
necesaria para dar solucion al enfoque central de estudio. En ese sentido, es fundamental definir
el disefio de la investigacion desde la concepcion del tema e identificacion de la problematica

ya que esto ayudara a obtener resultados alineados con los objetivos planteados.

Definido el enfoque metodolégico de cardcter cuantitativo, se establecié que el disefio
de la investigacion es no experimental de tipo transversal de alcance descriptivo y
correlacional. El disefio no experimental se refiere al estudio y analisis del comportamiento de
las variables en su contexto natural, sin realizar cambios o alteraciones, mediante la
observacién, de tipo transversal por que realiza la recoleccion y estudio de datos en un
momento especifico del tiempo. De igual forma el alcance descriptivo busca caracterizar las
condiciones y propiedades actuales del fendmeno en estudio, proporcionando una descripcion
detallada de los factores involucrados. Por otro lado, el alcance correlacional tiene como
objetivo identificar la existencia de relacion entre las variables de estudio Unicamente

observando su asociacion en un momento especifico (Hernandez & Mendoza, 2018).

Investigacion descriptiva: este enfoque sistemadtico y estructurado permitird describir
de manera detallada el proceso de aprovisionamiento de materiales en Wuilbusmar S.A.,
describiendo el comportamiento del inventario de materia prima y de los principales problemas
sin hacer cambios en el sistema. Se aplica este enfoque para conocer como la empresa
Wauilbusmar S.A. Gestiona el aprovisionamiento de materiales y maneja los inventarios, con el

fin de conocer a detalle el comportamiento y condiciones de estos procesos.
42



Investigacion correlacional: la investigacion correccional busca determinar la
existencia de una relacion entre las variables de estudio. Su objetivo es determinar si el cambio

en una variable, esta asociada a la variacion de la otra, evidenciando una correlacion entre ellas.

2.3.Procedimiento metodoldgico

Para la aplicacion del procedimiento metodologico se adoptd como base el modelo
empleado por Bayard et al. (2021), quien implementd la metodologia DDMRP para la
clasificacion y segmentacion del inventario, validando los resultados mediante simulacion de
eventos discretos. Asimismo, se toma como referencia el modelo metodoldégico propuesto por
Rodriguez et al. (2022), que utiliz6 la metodologia DDMRP para optimizar el procesamiento
estratégico del inventario y aplico la simulacién por eventos discreto para comprobar y validar

los resultados obtenidos con un enfoque en la mejora del ODT.

Ambos modelos al integrar la metodologia DDMRP, se enfocan en la gestion dinamica
de los inventarios, ajustando los niveles de stock en funcidon de la demanda real. Siguen etapas
secuenciales que se desarrollan dentro de una estructura sélida y orientada, lo que facilita tanto

la comprension como el analisis de los resultados obtenidos.

Figura 9: Procedimiento metodoldgico.

Clasificaciony
—> segmentacion de
inventario

Modelo del proceso con
datos reales

Recopilacion de
informacion

Tablero de pardmetros

de simulacion —>| Analisis de resultados

Nota: Elaborado por los autores, adaptado de (Bayard et al., 2021) ; (Rodriguez et al., 2022)

43



Recopilacion de informacion: en esta fase, el principal objetivo fue recopilar de
manera exhaustica informacion relevante relacionada directamente con los procesos y
actividades que afiaden valor a la cadena de suministro, con el fin de evaluar la situacion actual
en Wuilbusmar S.A. El andlisis de estas areas es esencial para el desarrollo del trabajo
investigativo, ya que proporcionan vision panordmica sobre el aprovisionamiento de materiales
y la gestion eficiente de los inventarios. Para garantizar la precision y confiablidad de la

informacion clave, se utilizaron métodos, técnicas e instrumentos especificos en su recoleccion.

Clasificacion de segmentacion de inventario: en la segunda etapa del proceso
metodoldgico, tras completar la fase de recoleccion de datos, se procedié a clasificar y
segmentar el inventario de matreria prima. El propoésito fue identificar y enfocar los recursos
en aquellas especies de pescado con mayor demanda, seleccionado una de ellas como caso de
estudio. Esta seleccion permitid establecer una base de comparacion entre la simulacion de la

situacion actual y la propuesta tras implementar la metodologia DDMRP.

Para este analisis utilizo el método ABC, priorizando las especies con mayor rotacion
de inventario, considerando factores clave como el volumen de ingreso de materia prima y las
ventas, facilitando la asignacion estratégica de los esfuerzos para la implementacion de la

metodologia DDMRP.

Modelo del proceso con datos reales: en esta etapa, se modelo la situacion actual de
Wauilbusmar S.A. utilizando el software de simulacion de eventos discretos ARENA. Para la
simulacion, se determino el producto terminado y la lista de materiales (BOM) necesarios para
su elaboracion, ademas, se consideré demanda prevista, el nivel de stock, volumen de materia
prima ingresada, tiempo de reposicion de materia prima. Con estos datos se representd un

modelo que se aproxima a la situacion actual del proceso de aprovisionamiento de materiales.
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El objetivo de esta etapa es comparar con el modelo de simulacidon propuesto implementando

el DDMRP para el aprovisionamiento de materiales.

Tablero de parametros de simulacién: una vez identificado y analizados los datos de
la simulacion actual de la empresa, se procedié adaptar e implementar un sistema de gestion
basado en la metodologia DDMRP adaptando sus principios a los procesos de Wuilbusmar S.A.
especificamente en el proceso de aprovisionamiento de materiales. Se aplico el
desacoplamiento estratégico para mitigar las fluctuaciones de la demanda y en los proveedores,
ajustando el nivel de buffer. Ademas, se aplicaron los paramentos de ajuste dinamico en el
buffer con el fin que sean adecuados y respondan a las necesidades operativas de Wuilbusmar

S.A.

Analisis de resultados: en esta etapa se analizaron y compararon los resultados
obtenidos de la simulacion implementado el modelo de gestion DDMRP con los de la
simulacion de la situacion actual de la empresa Wuilbusmar S.A. Se evaluaron indicadores
clave como la cantidad de pedidos atendidos a tiempo, volumen de materia prima y la
optimizacion del stock. Obteniendo resultados favorables en la para el modelo de simulacion

DDMRP, evidenciando su potencial para la mejora del aprovisionamiento de materiales.

2.4.Poblacion y muestra

En el ambito de la investigacion, delimitar el alcance del estudio es fundamental, ya
que identifica el segmento de la poblacion al que se enfoque el estudio, proporcionando validez
a los resultados, asegurando que las conclusiones sean pertinentes y aplicables el grupo de

interés (Zuiga et al., 2023).

De acuerdo con lo expresado por Arias (2021), el concepto de poblacion se refiere al
conjunto total de elementos e individuos o eventos que comparten caracteristicas comunes y

poseen la informacion requerida para la investigacion. Por su parte la muestra es un grupo
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delimitado de la poblacion o universo que se extrae para la recoleccion y estudio de los datos,

y esta debe ser representativa con el conjunto de elementos.

Dado que el universo de estudio es realmente pequefio, seleccionar una muestra
representativa podria no reflejar adecuadamente las caracteristicas y dindmicas de la poblacion
total, comprometiendo asi la validez interna de la investigacion. Por esto, se determiné aplicar

la técnica de censo.

El censo es una técnica de recoleccion y analisis de informacion que comprende a todos
los elementos que componen la poblacion de estudio. Del Cid et al. (2011), manifiesta que el
censo es un procedimiento que se aplica a la totalidad del universo debido a la cantidad de
sujetos, lo que asegura que cada individuo sea considerado y analizado con el contexto del
estudio. Esta metodologia garantiza una mayor precision y fiabilidad en los resultados

obtenidos.

Bajo este contexto Se aplicd un censo para estudiar la poblacion de Wuilbusmar S.A.,
abarcando todos los procesos productivos y los 20 trabajadores de la empresa, con el objetivo

de determinar la situacion actual de la organizacién y evaluar el impacto de implementar la

metodologia DDMRP.
Tabla 11: Poblacion del censo.
N.° Empleados Cantidad Porcentaje %
1 Gerente 1 5.5%
2 Subgerente 1 5.5%
3 Administracion 3 16.6%
4 Control de calidad 3 16.6%
5 Personal de planta 5 27.7%
6 Personal de camara 5 16.6%
7 Personal de mantenimiento 2 11.11%

Total 20 100%

Nota: Elaborado por los autores.
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En la Tabla 11 muestra la distribucion del personal de la empresa Wuilbusmar S.A., en
funcion de sus cargos y el porcentaje que representa cada grupo dentro de la organizacion. La
empresa cuenta con una némina de 20 empleados, se determiné a esta poblacion como la base
censal para el estudio, la cual permitira evaluar el estado actual de la empresa y el impacto
potencial de implementar un modelo de gestion basada en la metodologia DDMRP para el

aprovisionamiento de materiales.

2.5.Método, técnicas e instrumentos de recoleccién de los datos

2.5.1. Método de recoleccion de datos

El método es un conjunto de principios y reglas previamente definidos que orientan el
proceso investigativo hacia la obtencion de un objetivo o resultado especifico. Es decir, es la
ruta que dirige al investigador paso a paso a responder preguntas y resolver problemas de una
investigacion, asegurando un enfoque claro y coherente en cada etapa del estudio. Useche et
al., (2019) define el método cientifico como un procedimiento sistematico organizado, guiando
al investigador a formular preguntas, la creacion de hipdtesis y de la obtencion de los resultados

mediante la observacion y analisis de datos.

Para la recoleccion de informacién, es esencial contar con un plan que definido,
orientado a obtener datos relevantes y precisos que sirvan como base para el analisis y la toma
de decisiones. Este plan establece las pautas y procedimientos necesarios para garantizar la
calidad y pertinencia de los datos recopilados, permitiendo alcanzar los objetivos de la
investigacion. En la Figura 10 se describe detalladamente el plan de recoleccion, destacando
preguntas clave que abordan aspectos criticos del estudio, lo cual refuerza la validez y

confiabilidad de los resultados obtenidos.
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Figura 10: Plan de recoleccion de datos.

¢ Cuales son las fuentes?

¢Dobnde se localiza?

A 4

¢Através de qué técnica se recolectaron los datos?

A 4

¢ De qué forma vamos a preparar los datos para que puedan ser analizados?

Nota: Elaborado por los autores, basado en (Hernandez & Mendoza, 2018)

.Cuales son las fuentes?: en esta etapa se define el origen de las fuentes de
informacion que tiene que ver con el origen de los datos. En este trabajo de investigacion la

fuente principal son los trabajadores de la empresa Wuilbusmar S.A.

;Donde se localiza?: en esta fase se define la ubicacion geografica donde se realizara
el estudio a la poblacion de interés, facilitando la identificacion precisa del entorno donde se
realizard la extraccion de datos. La poblacion se encuentra ubicada en la empresa Wuilbusmar

S.A., emplazada en el canton La Libertad, provincia de Santa Elena.

(A través de qué técnica se recolectaron los datos?: en esta investigacion cuantitativa
se ha seleccionado la encuesta que es método eficaz de recoleccion de datos, lo que permitird
obtener informacion directa y cuantificable de los trabajadores de Wuilbusmar S.A. Este
método fue elegido en la segunda etapa del disefio metodoldgico por su estructura eficiente. La
encueta esta formulada con preguntas cerradas enfocadas en las variables aprovisionamiento

de materiales y gestion basado en la metodologia DDMRP. El objetivo es medir las variables
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y conocer la necesidad de implementar el modelo DDMRP para mejorar los procesos
aprovisionamiento de materiales y la gestion de inventario. Previo a la aplicacion del

cuestionario, se valido el instrumento, como se detalla en la seccion 2.5.4.

.De qué forma vamos a preparar los datos para que puedan ser analizados?: para
garantiza la calidad y transparencia de la informaciéon en el proceso de recoleccion,
representacion y analisis de los datos obtenidos se siguié una serie de pasos. El primer paso
que se ejecuta una vez recolectados los datos de las encuestas, consiste en realizar un proceso
de filtracion que excluya las respuestas faltantes, inconsistentes o fuera de rango. El segundo
paso consiste en cargar los datos en una base de datos, para facilitar su organizacion haciendo
uso del software de anélisis de datos SPSS y finalmente se llevaran a cabo analisis descriptivos
preliminares que nos permita identificar patrones o tendencias relacionadas a nuestras variables

de estudio.

2.5.2. Técnica de recoleccion de datos

La técnica se define como un conjunto de procedimientos y reglas sistematicos que
facilitan al investigador la obtencion de informacion relevante sobre un tema especifico
(Medina et al., 2023). Estas herramientas permiten profundizar en la bisqueda y obtencion de
los datos clave, ofreciendo una vision clara para el desarrollo del trabajo investigativo, alienado
los recursos disponibles con el objeto de estudio para responder de manera efectiva a la

pregunta de investigacion (Flores, 2021).

Existen diversas técnicas de investigacion como encuesta, observacion, entrevista, entre
otros. La seleccion adecuada de estas herramientas depende del investigador, quien debe
asegurarse de que estén alineadas con los objetivos y el alcance del estudio para garantizar su

efectividad (Suarez et al., 2022).
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Bajo este contexto, se utilizo la encuesta como técnica de recoleccion de informacion
del presente trabajo de estudio, siendo definido por (Cisneros et al., 2022) como una técnica
que permite la recoleccion de informacion sistematizada a través de la interrogacion directa a
la poblacion objetivo mediante un instrumento previamente disefiado con el objetivo de
identificar y conocer comportamiento, caracteristicas y magnitudes en el entorno natural de las

variables de estudio.

La encuesta fue realizada a toda la poblacion de Wuilbusmar S.A. de acuerdo con
Hernandez et al. (2014) se la denomina encuesta-censo; con el objetivo de medir las variables

gestion basada en la metodologia Demand Driven MRP y aprovisionamiento de materiales.

2.5.3. Instrumento de recoleccion de datos

El instrumento de recoleccion de datos es un conjunto de herramientas que el
investigador utiliza para recolectar y registrar informacion sobre las variables de estudio y sus
dimensiones. Segun Del Cid, existen diversos tipos de instrumentos que permiten medir los
fenémenos de interés y acceder a las fuentes de informacion necesaria, los cuales pueden variar

segun el enfoque metodologico de la investigacion.

Villegas et al. (2023) expone que un buen instrumento de medicién debe cumplir con
tres caracteristicas clave: fiabilidad, que garantiza la consistencia de los resultados; validez,
que asegura que me lo que se pretende y objetividad, que evita sesgos en la recoleccion y

analisis de datos.

Para el desarrollo de la investigacion, se aplicd un cuestionario estructurado, compuesto

por preguntas cerradas, el cual se encuentra detallado en el Anexo.
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2.5.4. Validacion de Instrumento

Figura 11: Proceso de validacién de instrumento

Criterios para
seleccion de expertos

Definir dimesiones y
elaboracién de items

Pilotaje y ajuste

Estudio de validez de
contenido

Analsis y resultado

Nota: Elaborado por los autores adaptado de (Maldonado & Santoyo, 2024).

Criterios para seleccion de expertos: en esta etapa, se seleccionaron cinco expertos
para participar en la validacion de la herramienta cuestionario. Para su eleccion, se definieron
criterios clave que garantizaron un aporte valioso a las variables de estudio, gestion basada en
la metodologia DDMRP y el aprovisionamiento de materiales. Esto asegurd que la evaluacion
contara con el conocimiento técnico y la experiencia necesaria, permitiendo obtener resultados

riguroso y objetivos. Los criterios considerados fueron:
e Titulo en Ingenieria Industrial
e Experiencia de 7 afios
e Titulo en maestria o doctorado.

Definir dimensiones y elaboracion de items: el cuestionario se disefid para evaluar

las variables dependiente e independiente relacionadas con la gestion basada en la metodologia
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DDMREP y el aprovisionamiento de materiales. Para la variable independiente, que abarca las
dimensiones de satisfaccion al cliente, demanda y eficiencia operativa, se formularon seis
preguntas. En cuanto a la variable dependiente, se definieron las dimensiones de inventario y

proveedores, que también incluyeron seis preguntas.

Pilotaje y ajuste: una vez elaborada una version preliminar del cuestionario, se entregd
a los expertos previamente seleccionados para evaluar el instrumento. La evaluacion del
cuestionario se midi6 empleando la escala de Likert del 1 al 5, siendo 1 “inaceptable”, 2
“deficiente”, 3 “regular”, 4 “bueno” y 5 “excelente”. Cada pregunta del cuestionario fue
evaluada segun los indicadores de coherencia, claridad, escala, relevancia y pertinencia. Asi,

se garantizd que la evaluacion reflejara adecuadamente las variables de estudio.

Estudio de validez de contenido: en esta etapa, se realzo el calculo del coeficiente de
validez de contenido del instrumento, donde se aplico el método estadistico de Hernandez
Nieto (CVC). Se analizo las valoraciones de los expertos sobre cada pregunta del cuestionario,
con el objetivo de que cada item este correctamente formulado de acuerdo a los indicadores ya

antes establecidos, demostrando la validez del instrumento.

Analisis de resultados: en esta fase, se determind que la calificacion minima de cada
item del cuestionario para ser aprobada de acuerdo al método estadistico de valoracion de
contenido CVC es de 0,80. Esta valoracion indica que el contenido del instrumento este
alineado en relacion a la obtencion y medicion de informacion relevante sobre las variables
gestion basada en la metodologia DDMRP y el aprovisionamiento de materiales, asegurando
la confiabilidad y la calidad de los datos recolectados garantizando que el instrumento medira
eficazmente aspectos relevantes de las variables de estudio. Finalizando esta etapa se concluye

la valoracion del instrumento, donde se obtuvo resultados dptimos para su implementacion.

2.5.5. Confiabilidad del instrumento.
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Seglin Nina & Nina, (2021) mencionan que para determinar la confiabilidad de la
estructura del instrumento de recoleccion de datos que posee una escala de valor politomica,
se hace uso del coeficiente alfa de Cronbach el cual es crucial para garantizar la calidad de los
datos recolectados. Para la obtencion del coeficiente alfa de Cronbach se utiliz6 el software
IBM SPSS, considerando que dicho coeficiente este dentro del rango confiabilidad permitido

y que se muestran en la Tabla 12.

Tabla 12: Criterio general de evaluacion Alfa de Cronbach.

Intervalo Interpretacion
Coeficiente alfa > 0.9 Confiabilidad excelente
Coeficiente alfa > 0.8 Confiabilidad buena
Coeficiente alfa > 0.7 Confiabilidad aceptable
Coeficiente alfa > 0.6 Confiabilidad cuestionable
Coeficiente alfa > 0.5 Confiabilidad pobre
Coeficiente alfa > 0.4 Confiabilidad inaceptable

Nota: Elaborado por los autores

2.6.Variables del estudio.

Variable.

Una variable es un elemento de vital importancia en la descripciéon y analisis de
fenomenos. Tienen la cualidad de variar entre diferentes unidades de andlisis y poseen
caracteristicas que pueden ser medibles y observables, las variables segiin su funcioén se

clasifican en variables dependientes y variables independientes (Estrada, 2023).

Variable independiente.

Segtin Useche et al., (2019) la variable independiente es objeto de manipulacion y
control por parte del investigador, principalmente en estudios experimentales, donde origina
un efecto sobre la variable dependiente dando lugar a una hipdtesis descriptiva. La variable

independiente es clave para entender las relaciones causales y medir el fendmeno de estudio.
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Variable dependiente.

Useche et al., (2019) expresa que la variable dependiente es aquella que va a depender
o estar en funcion de la variable independiente, esta variable nos describe los resultados, efectos
o soluciones que se generan por la influencia de la variable independiente. La variable
independiente siempre debe estar presente en la formulacién hipotética, colocandose en

segundo lugar después de la variable independente.

Variable independiente: Gestion basada en la metodologia de Demand Driven MRP.

Variable dependiente: Aprovisionamiento de materiales.

2.6.1. Operacionalizacion de variables

La operacionalizacion de las variables es una técnica utilizada para analizar y medir las
variables teoricas, que al descomponerlas pasan a elementos simples observable y mediante
indicadores pueden ser verificables y medibles (Townsend, 2021). Este proceso sigue un
enfoque deductivo, comenzando con conceptos generales que se dividen en aspectos mas
especificos y medible. Al hacerlo, se obtiene una estructura clara que facilita el andlisis, la

comprension de datos y la formulacion de conclusiones solidas y bien fundamentadas.

Segun Espinoza (2019), afirma que una correcta operacionalizacion permite definir los
elementos que se van a medir, lo que garantiza la coherencia entre los objetivos del estudio y

los resultados obtenidos.

Con base a lo expuesto, se desarrollo la matriz operacionalizacidén con el objetivo de
identificar, medir e interpretar las variables. “Gestion basada en la metodologia DDMRP” y
“Aprovisionamiento de Materiales” mediante indicadores especificos, facilitando un andlisis
claro y cuantificable de las variables, contribuyendo a la toma de decisiones estratégicas

orientada a la gestion de inventario. Ilustrada en la siguiente Tabla 13.
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Tabla 13: Operacionalizacion de variables.

Variable Concepto Dimensién Indicador item Instrumento
Nivel de o~ . .
satisfaccion del (,Cgmo _con5|dera_1 que es el nivel de
) B lient satisfaccion del cliente en la empresa?
Satisfaccion chiente
del cliente
Tasa de , , . .,
retencion de ¢Laempresa esta pendiente de la retencion
Es una metodologia clientes y aumento de su tasa de clientes?
crucial para la cadena
de suministros que Precision de
balancea las prondstico de la ¢Cree que la empresa se preocupa por
., o i ' 2
VI: Gestién actividades de demanda pronostica los pedidos futuros®
basada en la produccion
metodologia  distribucion con la  Demanda Tiempo de ,La empresa recupera rapidamente su Cuestionario
i ati respuesta ante ., - :
Demal\r/llcéelgrlven (rjr?:r]c?;dd(? \ieormltlien%eol cafnbio dela OPETacion normal tras cualquier cambio en
rcado, p ) la demanda?
optimizar el flujo de demanda
informacion como el
de materiales (Ptak & Eficiencia en el ¢Cree que la empresa cumple con la
Smith, 2019b) uso de recursos  £ntegan a - tiempo de las ordenes
S requeridas?
Eficiencia ]
operativa Tiempo _ _ _
promedio de  ¢Considera que la empresa tiene un ritmo
procesamiento acelerado para procesar los pedidos?
de pedidos
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Es el proceso integral

que implica la
planificacién, compra,
recepcion,
almacenamiento y
VD: distribucion de
Aprovisionamiento materiales y

de materiales suministros, con el
objetivo de asegurar la
disponibilidad
oportuna y eficiente de
los recursos necesarios
(Medina et al., 2021)

Inventario

Proveedores

Control de
inventario

Stock

Lead Time

¢Con que frecuencia revisan la cantidad de materia
prima que tiene en su inventario?

¢ Como deciden cuando pedir mas producto?

¢ Se organizan los productos en grupos para saber
cuéles son mas importantes?

¢Han tenido problemas por no tener la materia prima
a tiempo?

¢Con qué frecuencia se quedan sin producto
disponible para cumplir con los pedidos?

¢Tienen un nivel minimo de producto que deben
mantener para evitar faltantes?

¢Con que frecuencia las entregas de materiales se
realizan en la fecha acordad?

¢Estaria a favor de implementar herramientas que
permitan aumentar los pedidos entregados a tiempo?

¢Estaria de acuerdo que se implemente una
metodologia que pueda hacer frente a la variabilidad
de la demanda como lo hace el DDMRP?

Cuestionario

Nota: Elaborado por los autores.
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2.7.Procedimiento para la recoleccion de datos.

Segun (Hernandez & Duana, 2020) mencionan la importancia de tomar en

cuenta los métodos, técnicas e instrumentos que se utilizan a la hora de recolectar los

datos, ya que estos van a ser clave para la estrategia de investigacion permitiéndonos

garantizar la validez y confiabilidad de los datos empiricos. Para ello se debe tener

claro que los métodos nos permiten aclarar el enfoque y la estrategia de investigacion,

por otra parte, las técnicas e instrumentos forman parte de la operacionalizacion y

ejecucion del método, lo que nos permite hacer mas eficiente la extraccion de

conclusiones y tomar decisiones en base a resultados.

Para llevar un seguimiento del proceso de recoleccion de datos se optd por

realizar los siguientes procedimientos que se llevan a cabo en dos etapas descritas en

la siguiente Tabla 14.

Tabla 14: Etapas para el procesamiento de datos.

N.°

Plan

Procedimiento

Tratamiento de

datos

Presentacion

de datos

a) Evaluar la veracidad, relevancia y coherencia de
las preguntas disefiadas para validar que estén acorde a
los objetivos de la investigacion.

b) Analizar  los  datos  para  identificar
comportamientos,  preferencia o  correlaciones
relevantes que surjan de las respuestas de los
encuestados.

c) Realizar un tratamiento estadistico que nos
permita realizar un analisis cuantitativo de los datos,

para interpretar los resultados con rigor.

a) Detallar y presentar de manera estructurada los
resultados obtenidos como base de modelo de gestion
basado en la metodologia DDMRP y el

aprovisionamiento de materiales.
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b) Representar los resultados en graficas para
facilitar la interpretacion de los resultados.

c) Simular en el software ARENA resultados de los
parametros establecidos en la propuesta para la mejora

del aprovisionamiento de materiales.

Nota: Elaborado por los autores.
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CAPITULO III
MARCO DE RESULTADOS Y DISCUSION

3.1.Marco de resultados

Primero se detalla la situacion actual de la empresa donde se realiza el estudio, re
recopilan datos de ubicacion geografica, estructura organizacional, también evalué mediante
preguntas si la mision y vision de la empresa estaba correctamente estructuradas, después se
renta el proceso productivo de manera visual mediante un flujograma, para posteriormente
describir cada proceso, luego se realiza la validez y confiabilidad del instrumento de
recoleccion de datos, después se comprueba la correlacion que existe ente mi variable
dependiente e independiente mediante el coeficiente de Pearson, concluyendo que se acepta la
hipotesis alternativa que favorece a la implementacion del sistema de gestion Demand Driven
MRP en la empresa Wuilbusmar S.A. que conducird a una mejora significativa en el

aprovisionamiento de materiales.

3.2.Situacion inicial

3.2.1. Descripcion de la empresa

Wuilbusmar S.A. es una empresa dedicada a la comercializacion y conservacion de
pescado. Su ubicacion es estratégica puesto a que se encuentra emplazada en la Avda. 10 —
zona industrial, en el cantén La Libertad, provincia de Santa Elena. Actualmente emplea a 18
trabajadores, es destacada principalmente por exportar productos frescos del mar. Inicid sus
actividades en el mercado desde el ol de noviembre de 2017, ofreciendo productos frescos
extraidos del mar. Para validar la veracidad de los datos de la empresa, la Tabla 11 muestra la

informacion general de la empresa que proporciona el sitio web del Servicio de Rentas Internas

(SRI).
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Tabla 15: Datos generales de la empresa.

Informacion Descripcion

Comercializadora y conservadora de pescado Bustamar
Razon social

Wauilbusmar S.A.
Numero RUC 2490021356001
Representante legal Wilder Rodrigo Bustamante
Estado Activo
Inicio de actividades 22/11/2017
Fecha de constitucion 22/11/2017
Direccion Santa Elena/ La libertad / Avda. 10 — zona industrial

Nota: Elaborado por los autores.

Como se puede observar en los datos de la Tabla 15 la empresa se encuentra legalmente
constituida, siendo el representante legal el sefior Wilder Rodrigo Bustamante con el siguiente
Registro Unico de Contribuyente (RUC) 2490021356001, esto valida su constitucion legal ante
el Servicio de rentas internas (SRI). Ademas, se detalla la ubicacion geografica precisa de la

empresa, proporcionado transparencia y fiabilidad sobre su localizacion.

Por otro lado, la Figura 12 presenta el logo corporativo de la empresa, el cual posee un
disefio simbodlico que refleja su identidad y actividad principal: el sector maritimo y pesquero.
El logotipo incorpora elementos visuales asociados al mar y a la pesca, representado de manera
puntual y directa la esencia y proposito de la organizacion. Este disefio no solo refuerza la

identidad de la empresa, sino que también facilita su reconocimiento en el mercado.
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Figura 12: Logotipo de la empresa.

o/ WUILBUSMAR

COMERCIALIZADORA Y CONSERVADORA DE PESCADO

Nota: Elaborado por Comercializadora y Conservadora de Pescado Wuilbusmar S.A.

3.2.2. Emplazamiento

Figura 13: Ubicacion de la empresa Wuilbusmar S.A.

En la Figura 13 se puede observar la ubicacion geografica y la vista frontal de la
empresa Wuilbusmar S.A., destacando su localizacion en un area industrial del canton La
Libertad — provincia de Santa Elena, también se aprecia el exterior de la empresa, donde se

puede observar claramente el nombre de la empresa.

3.2.3. Analisis directrices Mision y vision
Se pudo evidenciar que la empresa cuenta con las directrices estratégicas mision y

vision, estas fueron evaluadas mediante un checklist con preguntas estratégicas para verificar
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que su estructura sea la adecuada. El checklist se lo puede visualizar en el Anexo B. Con el
analisis obtenido se propone la restructuracion de las directrices, mediante las respuestas a las

preguntas contenidas en el checklist y que a continuacion se detallas.

3.2.3.1.Preguntas para elaborar la mision

(Quiénes somos?

Somos una empresa especializada en la comercializacion y conservacion de productos

pesqueros de la mas alta calidad,

(Qué buscamos?

buscamos ofrecer a nuestros clientes productos frescos y saludables priorizando el

respeto por los recursos marinos.

(Doénde lo hacemos?

Nuestra labor se realiza en instalaciones con tecnologia avanzada que asegure la

conservacion y el procesamiento del producto.

(Por qué lo hacemos?

Contribuimos a la nutricion y el bienestar de nuestros consumidores, mientras se guarda

el respeto por los océanos

[ Para quién trabajamos?

Wauilbusmar S.A. tiene como principal prioridad trabajar siempre al servicio de la

comunidad.

3.2.3.2.Preguntas para elaborar vision

(Cuadl es la imagen deseada de nuestro negocio?
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Nos visionamos un futuro donde seamos reconocidos como lideres de comercializacion

y conservacion de productos pesqueros.

(Como seremos en el futuro?

Una empresa que se destaque por el compromiso e innovacion con la sostenibilidad.

(Qué haremos en el futuro?

En los proximos afios diversificaremos nuestra oferta y ampliaremos nuestro mercado

tanto nacional como internacionalmente

(Qué actividades desarrollaremos en el futuro?

Desarrollar actividades que fomentes la educacion sobre la pesca sostenible.

Tabla 16: Vision y Mision de la empresa.

Actual

Propuesto

Mision

Wauilbusmar S.A. es una empresa
dedicada a la importacion y
exportacion de productos congelados
empleando como materia prima
principal productos frescos extraidos
del mar con la finalidad de satisfacer
al cliente, cuenta con productos que
estandares de

cumplen con los

calidad  empleando  normativa

certificada como el HACCP y BPM
inocuidad

para  asegurar la

alimentaria.

En Wuilbusmar S.A. somos una empresa
especializada en la comercializacién y
conservacion de productos pesqueros de la
mas alta calidad, buscamos ofrecer a
nuestros clientes productos frescos y
saludables priorizando el respeto por los
recursos marinos. Nuestra labor se realiza
en instalaciones con tecnologia avanzada
conservacion 'y el

que asegure la

procesamiento.  Contribuimos a la
nutricion y el bienestar de nuestros
mientras

consumidores, se guarda el
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respeto por los océanos, trabajando
siempre al servicio de los consumidores

conscientes.

Nos visionamos un futuro donde seamos

Ser una empresa sostenible que reconocidos como lideres en la

innove para alcanzar la mejora ., orcializacion y  conservacion  de

continua en el proceso y la productos pesqueros, destacando por

produccién, de tal manera que busque o4 compromiso € innovacion con la

nuevos horizontes para expandir la g onibilidad. En los proximos  afios

distribucién a nuevos mercados en diversificaremos  nuestra  oferta  y

Vision donde radica una demanda de nuestro ampliaremos nuestro mercado tanto

producto en busca de clientes nacional como internacionalmente,

potenciales  que  reflejen  una trabajando para establecer un marco de

maximizacion de ingresos y por ende negocio que no solo genere beneficios

generar nuevas plazas de trabajo para econdmicos, sino también bienestar a las

la comunidad local. comunidades costeras, al desarrollar

actividades que fomentes la educacion

sobre la pesca sostenible.

Nota: Elaborado por los autores.

3.2.4. Estructura organizacional

Para una mejor comprension de las jerarquias dentro de la empresa, la Figura 14 muestra
el organigrama de la empresa Wuilbusmar S.A. constituida por el gerente general que es el
encargado de tomar decisiones estratégicas y supervision de los departamentos bajo su cargo.

El subgerente se encuentra bajo el apoyo del gerente general, se encarga de supervisar las
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operaciones de exportacion, gerente de operaciones planifica y controla las operaciones
optimizando los procesos, jefe de control de calidad encargado de supervisar los estandares de
calidad en los procesos. Departamento de contaduria es el encargado de registrar las
operaciones financieras, elaboracion de informes contables y gestiona presupuestos y costos,
jefe de planta coordina al personal y los recursos, asegurando el cumplimiento de los plazos de
produccion. El técnico de planta, se encarga del mantenimiento y reparacion de las
maquinarias, brinda soporte técnico en el proceso de produccion, jefe de mantenimiento se
encarga de la planificacion y gestion de recursos para el mantenimiento, asegurando la
operatividad de la planta. El jefe de cAmara supervisa la camara de almacenamiento, lleva un
control del inventario y condiciones de almacenamiento. El departamento de talento humano
recluta y selecciona al personal, proporciona capacitacion y desarrollo del personal. El

departamento de personal externo contrata servicios externos segun la necesidad.

Figura 14: Organigrama de la empresa.

|

Gerente general

_____________________

Subgerente

Exportacidn v
documen tacidn

.3

[Cl:rulltu de upurut:iunus]

w
. Jefe de control de
[ calidad ] fefe de planta
i
L PR LT
- - Proveeduria
fatento humano
Guardia --

Personal externo

Técnico de planta -]

I
e U

Jefe de mantenimicnto Jefe de cimara

Auxiliar de . .
Anxiliar de chmara

mantenimiento

Nota: Elaborado por los autores.
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3.2.5. Mapa de procesos de la empresa

En la Figura 14 se ilustra el mapa de procesos de la empresa Wuilbusmar S.A. donde
se detallan sus procesos gobernantes, procesos de productivos y sus procesos de apoyo, que se
identificaron para llevar a cabo una secuencia logica que garantiza la operacion efectiva de la

organizacion.

Figura 15: Mapa de procesos de la empresa.

PROCESOS GOBERNANTES

Gestion Gerencial

PROCESOS PRODUCTIVOS

/ Ventas / /Re:epcii'm de la pesca/ / Analisis de histamina / / Almacenamiento /
/Prm:e:m de prndutil'rr/ / AlmHEEII'IHmiEIllU en / / Embarqgue y despn:hu/
camara

PROCESOS DE APOYO

sestiom Talento Humao Gestion Administrativa Gestion financiera -
S

Gestidn comercial ogistica externa e interna

INPUTS
Necesidades del cliente

OUTPUTS
Satisfaceion de las Necesidades del cliente

Nota: Elaborado por los autores.

3.2.6. Descripcion del proceso productivo

3.2.6.1.Flujograma del proceso productivo

En la Figura 15 se muestra el fluyjograma del proceso productivo de la empresa

Wauilbusmar S.A. en el cual se pueden ver las diferentes actividades por las cuales pasa
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la materia prima antes de transformarse en producto terminado.

Dichas actividades se describen mas adelante.

Figura 16: Diagrama de flujo de procesos de la empresa.
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Nota: Elaborado por los autores.

3.2.6.2.Descripcion de actividades

LPedido
existente?

Si

|

Preparacion de pedido

|

Despacho ¥
distribucidn

Recepcion. — El proceso de recepcion de materia prima se realiza almacenando

temporalmente la materia prima en contenedores refrigerados con hielo, para alcanzar una

temperatura ideal que preserve la calidad y frescura del pescado. Permaneciendo en la sala de

proceso hasta que se le realice su debido procesamiento.
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Analisis de histamina. — Este proceso nos permite evaluar la seguridad y calidad de la
materia prima en presencia de agentes toxicos, permitiéndonos determinar la concentracion de
histamina, la cual no debe ser mayor a 10 partes por millén (ppm). En caso de que el producto
salga de este rango se procede a su descarte. Para cuantificar la concentracion de histamina se
utiliza el método de micro-ELISA (Enzyme-Linked Immunosorbent Assay) el cual nos permite

obtener resultados precisos y sensibles en su deteccion.

Almacenamiento en tinas plasticas. — Si la pesca no es procesada al momento de la
recepcion, se procede a almacenar en contenedores plasticos refrigerados con hielo,
conservando una temperatura entre 0°C y 2°C. el tipo de almacenamiento va a variar
dependiendo del tamafio de la especie, si es de tamafio pequefio se las procede a almacenar en
contendores individuales y si las especies son grandes se las almacena en pallets, agregando
una capa de 5cm de hielo al producto. Ambos quedan almacenados en la sala de proceso, donde
son monitoreados constantemente para mantener una temperatura optima que garantice la

frescura del producto hasta su procesamiento que debe estar dentro de un rango de 24 horas.

Clasificacion. — Para realizar la clasificacion se debe esperar a que el producto llegue
a una temperatura de 4.4°C para ser trasladadas en gavetas mediante los montacargas desde la
sala de proceso al area de produccion donde los operarios distribuyen los peces sobre mesas

metalicas para su respectiva clasificacion.

Area de subproducto. — En esta area se recepta el producto descartado el cual se coloca
en gavetas grises, para aislarlo del producto que estd siendo procesado evitando asi su

contaminacion. Este subproducto es entregado a cada proveedor al finalizar el proceso.

Pesaje. — En esta etapa se procede a pesar el producto una vez terminada clasificacion,
para ello el producto es insertando el producto en bandejas plasticas o gavetas perforadas estas

deben estar en un rango de peso entre 10.4 y 10.7 Kg.
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Lavado. - En esta etapa el producto es sometido a un sistema de lavado que emplea
agua que mantiene una temperatura controlada entre 0°C y 2°C, con una concentracion de cloro
de 1.5 ppm, esto con la finalidad de mantener fresco y desinfectado el producto. El agua se
cambia constantemente en un lapso de 10 a 15 min, asegurando asi la calidad y seguridad

alimentaria del producto.

Envasado. — Consiste en colocar el producto lavado dentro de fundas de polietileno
para evitar el contacto directo con las gavetas o bandejas plasticas, donde serdn transportadas

por medio de choches o pallets hacia el tiinel de congelacion.

Tinel de congelacion. - Aqui se recepta el producto envasado con el Gnico objetivo
de que el producto alcance una temperatura minima de -18°C esta temperatura debe alcanzarse
en un tiempo no superior a las 18 horas, con ello se logra conservar las propiedades

organolépticas del producto.

Glaseo. — Este proceso se lo realiza para asegurar la desinfeccion del producto antes de
su empaquetado, este proceso consiste en sumergir el producto en agua con una concentracion
de cloro de 1.5 ppm y que mantiene una temperatura de 0°C esto por un tiempo de 2 a 3

segundos, acorde con el peso del pescado.

Empaquetado. — Esta operacion se ejecuta mediante la utilizacion de cartones donde
se colocan el producto previamente enfundados o colocados en sacos segun las
especificaciones del cliente, una vez dentro se procede a sellar el carton con cinta de embalar

de alta resistencia y se etiquetado con la informacion necesario antes de su embarque.

Conservacion en camara frigorifica. — Si no existe una orden de pedido, el producto
es agrupado por lotes y trasladado a la cdmara frigorifica donde se mantiene a una temperatura

de -18°C hasta su posterior distribucion.
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Embarque y despacho. — Para este proceso, primero se realiza una inspeccion al
vehiculo donde se transportard el producto terminado, esperando que cumpla con ciertos
parametros como higiene, desinfeccion y condiciones de dicho medio. Esto con el objetivo de

descartar la presencia de agentes contaminantes y residuos.

3.3.Criterios técnicos basados en normas para la calidad del pescado

3.3.1. Norma ISO 22000

Los estandares establecidos por la norma ISO 22000 fueron tomados como base para
el control del pescado durante el proceso de recepcion, con el fin de medir y garantizar sus
caracteristicas organolépticas. Estas medidas preventivas y los sistemas de control
implementados en Wuilbusmar S.A., como HACCP permite evaluar aspectos fundamentales
como la frescura, el sabor, la textura y el aspecto del pescado, asegurando que so6lo los
productos que cumplan con los requisitos de calidad mas altos sean procesados. La Figura 17

presenta de forma resumida las directrices y criterios que se manejan en las normas ISO 22000.

Figura 17: Criterios norma I1SO 22000.

Control de Materia Prima

Verificacion de proveedores y précticas de Control de frescura, tamafio y contenido de
pesca responsables. contaminantes en el pescado recibido.

A 4

Procesamiento y Almacenamiento

Mantener temperaturas adecuadas para evitar la
proliferacion bacteriana durante el
procesamiento y almacenamiento.

Implementacién de buenas practicas de higiene
en las areas de procesamiento.

Distribucion y Trazabilidad

Uso de empaques que garanticen la Registro detallado de cada lote para un contro
preservacién y eviten la contaminacion del de calidad efectivo y rapido retiro en caso de
producto. problemas.

Nota: Elaborado por los autores.
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Lo que indica la norma ISO 22000 es que la inocuidad de los alimentos debe ser
garantizada en toda la cadena alimentaria, desde la produccion primaria hasta el consumo. La
norma establece que es esencial identificar y controlar los peligros que puedan comprometer

la seguridad alimentaria en cada etapa del proceso.

3.3.2. Codex Alimentarius Norma Codex CXS 36-1981.

La norma Codex CXS 36-1981 establece directrices especificas para garantizar la
calidad y seguridad del pescado a lo largo de toda la cadena alimentaria. Estas pautas cubren
aspectos claves como la temperatura, la trazabilidad, las condiciones de transporte y las
caracteristicas organolépticas de pescado, asegurando que el producto cumpla con los

estandares internacionales de calidad e inocuidad alimentaria.

En la Tabla 17 y 18 se describen los pardmetros de control considerados al seleccionar
el pescado durante el proceso de recepcion, verificando diversos aspectos para garantizar su

seguridad alimentaria.

Tabla 17: Parametros para recepcion y almacenamiento del pescado.

Parametro Descripcion Meétodo de control Frecuencia de control

Inspeccién visual
directa. El pescado debe
ser de color natural
segun la especie (por

El pescado debe

tener un color Al recibir y cada 30

Color fresco, sin ; minutos en
” ejemplo, el pescado )
decoloracion o almacenamiento
blanco debe tener un
manchas

tono blanco a gris
claro).

Evaluacion sensorial.
Oler el producto para
detectar cualquier olor Al recibir y cada vez que

El pescado debe
tener un olor fresco,

Olor sin olores
. raro o fuerte que se saque del congelador
desagradablesnia . . C
. indique descomposicion
amoniaco
0 mal estado
Prueba tactil. El Al recibir y cada vez que
Textura

pescado debe sentirse  se saque del congelador
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firme, no debe ser

La textura debe ser  pagajoso ni tener una

ser viscosa o blanda

El pescado debe Inspeccion visual.
mantener su forma  Revisar que el pescado Al recibir v cada vez que
Forma original sin no esté deformado por y g
i se saque del congelador
deformaciones el proceso de
importantes congelacion

No debe haber
cristales de hielo

Ausencia de randes. que Inspeccion visual al Al recibir y durante la
cristalesde . 9 4 revisar el pescado en su  inspeccion antes de la
. indican un proceso
hielo empaque venta

incorrecto de
congelacion
Nota: Elaborado por los autores.

Tabla 18: Parametros de calidad y seguridad del pescado.

Parametro Descripcion Método de control  Frecuencia de control

La temperatura

debe ser de -18°C Medicion de
0 Menos para temperatura con Al recibir el pescado y
Temperatura . .
garantizar la termometro de durante el transporte
congelacion contacto
adecuada
Verificacion de
El pescado debe _documentps_, de
. X origen y certificados -
Origen del provenir de fuentes . Al recibir y cada vez que
o de calidad .
Producto certificadas y ificacio se cambie de proveedor
confiables (certi icacion
HACCP, normativas
locales)
El pescado debe S
: Inspeccion visual del
haber sido estado del empaque
Condiciones del transportado en e istros%leq Y Al recibir y durante el
Transporte condiciones que g proceso de descarga
temperatura del
mantengan la fransporte
cadena de frio P
El pescado debe
Fecha de tener un embalaje  Inspecciondelas oL o
Caducidad/ intacto y estar  etiquetas y fecha de - cam>l/oie de lote g
Embalaje dentro del periodo caducidad

de validez
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Verificar que el
pescado esté

Revision de la
completamente

. ) . etiqueta Al recibir y en cualquier
Trazabilidad identificado con q y y g
. documentos punto del proceso
numero de lote, .
asociados

fecha de captura,
etc.
Nota: Elaborado por los autores.

3.3.3. Norma INEN 183

Para sustentar los parametros de calidad, se tomaron en cuenta los criterios técnicos
estipulados en la norma INEN 183, para garantizar la calidad e inocuidad del pescado botella
(Auxis Thazars) en la empresa Wuilbulsmar S.A., especificamente en el proceso de recepcion
y control de calidad del producto fresco, como los limites permitidos de pH, niveles de
histamina, contenido de nitrogeno bésico volatil total (TVB-N), y concentraciones maximas

de contaminantes metalicos, tales como mercurio, plomo, cadmio y arsénico.

La Tabla 19 presenta los requisitos especificos que debe cumplir el pescado durante las

pruebas de ensayo, conforme a la normativa ecuatoriana vigente.

Tabla 19: Requisitos del pescado segun INEN 183

Requisito Valor minimo Valor maximo

Histamina, mg/100g - 5

Nitrogeno basico volatil (expresado como

total) mg/100g i 50

pH - 6,5
Nota: Elaborado por los autores, basado en la INEN 183.

La Tabla 20 muestra los extremos maximos aceptados de metales pesados en materiales,
especificando las concentraciones tolerables de mercurio (Hg), lomo (Pb), cadmio (Cd) y

arsénico (As), Expresadas en miligramos por kilogramo (mg/kg).
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Tabla 20: indice de concentracion de metales pesados.

Metales pesados Limite méaximo permitido (mg/kg)
Mercurio (Hg) 0,5
Plomo (Pb) 0,2
Cadmio (Cd) 0,1
Arsénico (As) 0,1

Nota: Elaborado por los autores, basado en la INEN 183.

Los limites méximos permitidos para los metales pesados estan establecidos por la
normativa INEN 183. La Tabla 20 expresa los valores tolerables para cada metal, con el
objetivo minimizar los riegos para la salud y el medio ambiente. Los metales controlados

incluyen:

e Mercurio (0,5 mg/kg): Puede causar dafio al sistema nervioso y renal.

e Plomo (0,2 mg/kg): Es toxico para el desarrollo neurologico, especialmente en

nifios.

e (Cadmio (0,1 mg/kg): Afecta los rifiones y los huesos, ademas de ser cancerigeno.

e Arsénico (0,1 mg/kg): Conocido carcinégeno, que puede dafiar varios 6rganos.

Estos limites son fundamentales para garantizar la seguridad de los consumidores y

proteger el medo ambiente de la contaminacion por metales pesados.

3.4.Validez del instrumento de recoleccién de datos

3.4.1. Criterio para seleccion de expertos.

Para la validacion del contenido del instrumento se consider6 un total de 4 expertos, la
seleccion de los jueces fue en base a los criterios establecidos en la seccion 2.5.4. Este
procedimiento de validez asegura claridad y alineacion del instrumento para medir

correctamente las variables de estudio, obteniendo asi resultados de alta calidad. A
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continuacion, en la Tabla 21 se presentan los expertos seleccionados para la validacion del

instrumento.
Tabla 21: Jueces para la validacion de instrumento.
N.° Expertos Experiencia
Juez 1 Ing. Marco Bermeo Garcia 15 afios
Juez 2 Ing. Edison Buenafio Buenafio 7 anos
Juez 3 Ing. Richard Muioz 13 afios
Juez 4 Ing. Alejandro Veliz Aguayo 30 afios

Nota: Elaborado por los autores.

3.4.2. Definir dimensiones y elaboracion de items

Para el presente trabajo investigativo se establecieron cinco dimensiones, las cuales se
distribuyen de la siguiente manera, para la variable independiente gestion basada en la
metodologia DDMREP las tres dimensiones identificadas son: satisfaccion al cliente, demanda
y eficiencia operativa, para la variable dependiente los indicadores considerados fueron:
inventarios y proveedores. Dichas dimensiones poseen sus respectivos indicadores. Se
elaboraron 15 preguntas que nos permitieron recolectar informacion relevante acorde a nuestras

variables de estudio.

3.4.3. Pilotaje y ajuste

En esta es validado el instrumento de recoleccion de datos (cuestionario), por los
expertos seleccionados con la finalidad de validar la efectividad de la herramienta, en el
transcurso de la etapa con el disefio preliminar de la encuesta, se presentd a los jueces quienes
nos brindaron directrices acerca de la estructura y contenido de los items, la validacion se llevo
a cabo bajo la escala de Likert propuesta en la investigacion de () que considera las siguientes

calificaciones: 1 = Inaceptable; 2 = Deficiente; 3 = Regular, 4 = Bueno y 5 = Excelente, para
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los siguientes criterios seleccionados Coherencia, Claridad, Escala, Relevancia y Pertenencia.
En la Tabla 22 se muestra la calificacion a cada uno de los items realizada por los expertos. En

el Anexo C se muestra las calificaciones de los expertos.

Tabla 22: Resultados de validacion por jueces.

Items Criterios Validacio
n de
pregunta

N Expert Coherenci Clarida Escal Relevanci Pertenenci Sum (sj/No)

0 0 a d a a a a

El 5 5 5 4 5 24

E2 5 4 5 5 4 23 .

L g 5 5 4 5 4 23 St

E4 5 4 5 4 5 23

El 4 5 5 5 5 24

5 E2 5 5 4 5 4 23 Si

E3 4 5 5 4 5 23

E4 5 5 4 5 5 24

El 5 5 5 5 5 25

E2 4 5 5 4 5 23 ,

3 k3 5 5 5 5 4 24 St

E4 4 5 5 5 5 24

El 5 5 4 4 5 23

4 E2 5 5 4 5 4 23 Si

E3 5 5 5 5 5 25

E4 5 4 5 5 4 23

El 5 5 5 4 4 23

5 E2 5 4 5 5 5 24 Si

E3 5 4 5 5 5 24

E4 5 4 5 5 4 23

El 5 5 5 5 5 25

E2 5 5 5 4 5 24 ,

6 3 5 5 5 4 4 23 St

E4 5 4 5 5 5 24

El 5 5 5 5 5 25

7 E2 5 4 4 5 5 23 S

E3 5 5 4 5 5 24

E4 5 4 5 5 4 23

El 5 5 5 4 5 24

8 E2 5 4 5 4 5 23 Si

E3 5 5 4 5 5 24
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Nota: Elaborado por los autores.

3.4.3.1.Estudio de validez de contenido

Para validar la veracidad del contenido de nuestro instrumento se utilizo el Coeficiente

de Validacion de Contenido (CVC) propuesto en la investigacion de (Maldonado & Santoyo,

2024), el cual utiliza la siguiente féormula.

CVCe =

M,
Vmax

-

1

J

)]
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Donde M, representa la calificacion media de los items dada por los expertos segun la
escala de Likert, Vmax la puntuacién mas alta que el item podria alcanzar y J representa el

nimero de jueces.

3.4.4. Resultados y analisis

Se aplico el método CVC el cual indico6 que si los items poseen un coeficiente mayor a
0.90 tienen una validez y concordancia excelente, se concluye que nuestra herramienta cumple
con los criterios establecidos segtn la escala de Likert y validado por el método CVC que dio
un promedio de 0,9468 lo que demuestra que nuestra herramienta tiene validez y concordancia.

Los resultados de las ponderaciones por items se detallan en el Anexo D.

3.5.Confiabilidad del instrumento

Una vez realizada la respectiva encuesta al personal de Wuilbusmar S.A. se procede a
evaluar la fiabilidad y consistencia interna del instrumento de medicion, esto mediante la
comprobacion del alfa de Cronbach realizada en el software IBM SPSS con una licencia
estudiantil que vence en 30 dias. A continuacion, se presenta en la Tabla 23 el procesamiento

de datos donde se muestra el total de personas que fueron consideradas para el censo.

Tabla 23: Procesamiento de datos.

Resumen de procesamiento de datos

N.° %

Casos Validos 20 100%
Excluidos 0 0%

Total 20 100%

Nota: Elaborado por autores.

En la Tabla 24 se muestran los resultados obtenidos con la prueba de fiabilidad del alfa

de Cronbach que no arrojo un resultado de 0,881 lo que me indica que la fiabilidad de mis
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resultados obtenidos de las encuestas es buena. En el Anexo E se detallan los resultados

obtenidos de las encuestas.

Tabla 24: Resultado Alpha de Cronbach.

Estadistica de fiabilidad

Alfade Cronbach N.° de elementos

0,881 15
Nota: Elaborado por autores.

3.5.1. Correlacion de variables

Para determinar si existe correlacion entre mis variables se utiliza el coeficiente de
Pearson el cual considera mis 15 items distribuidos de la siguiente manera, 6 preguntas de la
variable independiente “Gestion basada en la metodologia Demand Driven MRP” y 9 pregunta
de la variable dependiente “Aprovisionamiento de materiales”, los resultados obtenidos nos

permitiran evaluar nuestra prueba de hipotesis.

Variable independiente: Gestion basada en la metodologia de Demand Driven MRP.

Variable dependiente: Aprovisionamiento de materiales.

Hipotesis nula

Ho: La implementacion un modelo de gestion basado en la metodologia Demand
Driven MRP no presentara una mejorara significativa en la eficiencia en el aprovisionamiento

de materiales en Wuilbusmar S.A.

Hipdtesis alternativa

Ha: La implementacion un modelo de gestion basado en la metodologia Demand
Driven MRP presentara una mejora mejorara significativa en la eficiencia en el

aprovisionamiento de materiales en Wuilbusmar S.A.
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3.5.2. Comprobacion de hipdtesis

Para la comprobacion de hipotesis se llevo a cabo un andlisis de correlacion de mis
variables de estudio utilizando el coeficiente de Pearson el cual considera una correlacion
positiva los valores entre 0 a 1 donde una correlacion positiva fuerte son los valores que estan
mas proximo a 1 y una correlacion débil o nula son valores que estan cercanos al 0, se establece
que el nivel de significancia debe ser de p<0,05 para ser considerado estadisticamente

significativo.

Los resultados de la Tabla 25 muestran que existe una correlacion positiva fuerte entre
mis variables ya que se obtuvo un coeficiente de 0,773 que es un valor considerado como bueno
segun la escala de Pearson. También se aprecia que la significancia estadistica es menor a 0,05

lo que garantiza un resultado confiable.

Tabla 25: Correlacion de Pearson.

Vi VD
Correlacion de Pearson 1 JT3**
VI Sig. (bilateral) 0,001
N 20 20
Correlacion de Pearson J73** 1
VD Sig. (bilateral) 0,001
N 20 20

** la correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).
Nota: Elaborado por los autores.

Con el andlisis e interpretacion de los resultados obtenidos, se rechaza la hipdtesis nula
y se acepta la hipdtesis alternativa “La implementacion del sistema de gestion Demand Driven
MRP en la empresa Wuilbusmar S.A. conducird a una mejora significativa en el
aprovisionamiento de materiales.” Y con ello ejecutar la propuesta que nos permitira optimizar

el aprovisionamiento de materiales implementando la metodologia DDMRP.
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3.6.Propuesta de Mejora

3.6.1. Situacion actual analisis de productos
Para cumplir con el objetivo nimero 3, referente a la implementacion de un modelo de
gestion basado en la metodologia DDMRP para el aprovisionamiento de materiales, se siguid

el procedimiento metodologico descrito en la seccion 2.2.4.

Antes de modelar la situacion actual de Wuilbusmar S.A., se realizd una recoleccion
exhaustiva de datos historicos del afio 2023, con el fin de identificar los cuellos de botella en
los procesos operacionales. Los datos analizados incluyeron inventario, costo de materia
prima, precios de venta y utilidad bruta, informacioén esencial para diagnosticar la situacion

actual de la empresa.

La Tabla 26 presenta la clasificacion de las especies de pescados utilizadas por

Wuilbusmar S.A., en su produccion, detallando sus nombres comerciales y nombre cientificos.

Tabla 26: Especies comercializadas por Wuilbusmar S.A.

Cadigo Nombre Comercial Nombre Cientifico
001 Botella Axuis rochei
002 Morenillo Scomber japonicius
003 Calamar Dosidicus gigas
004 Pata Seca Euthynnus lineatus
005 Pampano Peprilus medius
006 Bonito Sierra Pristis pectinata
007 Botella clase B Acanthocybium solandri
008 Tilapia Oreochromis niloticus
009 Bagre Itaclurus punctatus
010 Hojita Chloro scombru sorqueta
011 Albacora Thunnus albacares
012 Picudillo Sphyraena spp.

Nota: Elaborado por los autores.
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Posteriormente, se realizé un andlisis del ingreso de materia prima del afio 2023 con el
objetivo de identificar las especies con mayor y menor rotacion. Este andlisis fue
complementado con una encuesta aplicada a los trabajadores de Wuilbusmar S.A., quienes
aportaron su experiencia sobre los productos con mayor demanda en el mercado. Con esta
informacion, se aplico el andlisis ABC, clasificando los productos en funcion del volumen de
materia ingresada por especie y sus costos, lo cual permitié enfocar la estrategia en productos

de mayor relevancia para la empresa.

Tabla 27: Ingresos de materia prima en toneladas 2023.

Meses Calamar Morenillo  Botella Botellon  Pata Seca Pampano
Mes 1 1,24 80,61
Mes 2 17,60 0
Mes 3 13,02 38,26 269,09
Mes 4 33,52 92,79 109,88 104,56 4,30
Mes 5 7,49 52,40 11,68 17,98 24,00
Mes 6 68,58 27,00 0 2,85 27,00
Mes 7 43,61 0,50 89,87 27,16
Mes 8 3,52 10,96 167,36
Mes 9 32,44 267,66
Mes 10 13,52 363,84
Mes 11 6,26 132,01 85,71 19,12
Mes 12 3,00 11,70 162,16 34,76
TOTAL 196,6 412,82 1607,86 19,12 187,31 55,3
Meses Bonito Tilapia Bagre Carita Albacora  Picudillo
Mes 1 10,16 2,50
Mes 2
Mes 3 3,29
Mes 4 20,82 4,17 2,92 0,79
Mes 5 1,95 8,26
Mes 6
Mes 7 12,05
Mes 8
Mes 9 19,66 11,51
Mes 10 6,91
Mes 11 15,27 2,58 33,82 1,40
Mes 12 4,28
TOTAL 65,91 1,95 2,58 4,17 55,16 32,57
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Nota: Elaborado por los autores.

En la Tabla 27 se presenta la cantidad de materia prima en toneladas adquiridas por
Wauilbusmar S.A. en afio 2023, clasificada por especie de pescado destinadas a sus procesos
operativos. El andlisis de materia prima ingresada muestra que las especies de mayore
relevancia, tanto por el volumen de demanda como por rentabilidad y rotacion en el mercado,
incluyen el Botella (Axuis rochei) con 1607,86 toneladas, el Morenillo (Scomber japonicius)
con 412,82 toneladas, Calamar (Dosidicus gigas) con 196,6 toneladas, el Pata Seca (Euthynnus
lineatus) con 187,31 toneladas, el Bonito Sierra (Pristis pectinata) con 65,91 toneladas y el

Pampano (Peprilus medius) con 55,30 toneladas.

Sobre estas seis especies de pescado se aplicara el andlisis ABC, que permitié una
gestion estratégica y optimizada del aprovisionamiento de materiales y el manejo del
inventario. Este analisis facilito la concentracion de los esfuerzos en aquellos productos que
ofrecen mayor valor agregado para la empresa, potenciando asi la eficiencia y rentabilidad del

proceso de aprovisionamiento.

Figura 18: Total de materia prima ingresada por especie.
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Nota: Elaborado por autores.
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3.6.2. Segmentacion del inventario
La Tabla 28 muestra la lista de las presentaciones de los productos ya mencionados los
parrafos anteriores que la empresa Wuilbusmar S.A. maneja, detallando respectivamente el

precio de venta estimado por tonelada de cada producto.

Tabla 28: Productos de Wuilbusmar S.A. con su precio de venta.

Producto Producto Precio de Venta
P001 Botella caja 20kg $ 1.100,00
P002 Morenillo caja 20kg $ 1.150,00
P003 Calamar caja 20kg $ 1.250,00
P004 Pata seca caja 20kg $ 1.450,00
P005 Pampano caja 20kg $ 2.200,00
P0O06 Bonito Sierra caja 20kg $ 1.850,00

Nota: Elaborado por los autores.

Como se observa en la Tabla 28 presenta un analisis detallado de los seis productos con
mayor rotacion de inventario en la empresa Wuilbusmar S.A., especificando el precio de venta
de cada uno en su presentacion de 20 kg. Los productos incluyen botella, morenillo, calamar,
pata seca, pampano y bonito sierra. Con el fin de optimizar la gestion de inventario, se
implement6 el método de clasificacion ABC, que permite segmentar estos productos segun su

importancia en términos de valor y rotacion.

A partir de la segmentacion de los productos se eligié el mas importante para el
inventario de Wuilbusmar S.A., que servird como base para desarrollar una simulacion

utilizando la metodologia DDMRP.

Se realiz¢ la clasificacion del inventario por el método ABC en funcién a nivel de los
costo anual de materia prima y la cantidad de toneladas ingresadas en el afio 2023. Clasificando
los productos en tres zonas como el nombre del método mismo lo india ABC; la zona A

corresponde al 70% del costo total de la materia prima, lo que incluye los productos mas
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criticos en términos de aprovisionamiento y control, debido a su impacto significativo en el
inventario, la zona B abarca el 20% de los productos con una inversidon moderada, mientras
que la zona C esta representada por el 10% de la materia prima, caracterizada por tener un
menor costo. Es importante destacar que, en esta clasificacion, el costo de la materia prima
prevalece sobre la cantidad de existencia almacenadas, ya que refleja la prioridad que debe

asignarse a cada producto en términos de gestion.

La Tabla 29 presenta la segmentacion del inventario utilizando el método ABC.

Tabla 29: Clasificacién ABC por costo de materia prima.

Especie  Toneladas Costo MP Costo MP A % Costo A Clasificacion %

Botella 1607,86 $ 926.24535 $ 926.24535  57,67%
Morenillo 412,82 $ 261.066,25 $1.187.311,60  73,92%
Calamar 196,6 $ 14595522  $1.333.266,82  83,01%
Pata Seca 187,31 $ 116.754,23  $1.450.021,05  90,28%
Pampano 53,3 $ 97.605,00 $1.547.626,05  96,35%

Bonito 65,91 $ 58.584,70  $1.606.210,75  100,00%

74%

B 16%

10%

Total 2523,8 $ 1.606.210,75

Nota: Elaborado por los autores

En base a los resultados obtenidos como se puede observar en la Tabla 29, los
principales productos que tienes mayor importancia dentro del inventario de Wuilbusmar S.A.
y se puede determinar que tienen una mayor rotacion de inventario son la botella, y el
morenillo. Sobre este producto se enfocara el estudio para el desarrollo de la propuesta del

presente trabajo investigativo.

3.6.3. Lista de Materiales (BOM)
Para la fabricacion de los productos terminados que comercializa Wuilbusmar S.A., es
fundamental identificar los componentes esenciales. Dado que la empresa ofrece pescado

congelado y la unica variacion en los productos es la especie de pescado, los elementos
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requeridos para su produccion son los mismos para todas sus presentaciones. Por esta razon,

se decidio trabajar con el producto de mayor relevancia y rotacion de inventario.

La Figura 19, muestra la estructura detallada de la lista de materiales BOM del producto
seleccionado. Se ha determinado que los componentes clave para la elaboracion del producto
terminado son cinco: materia prima (Botella Axuis rochei), caja de cartén con capacidad de

almacenar 20 kg, marqueta de hielo, saco y laminas plasticas.

Figura 19: Lista de materiales BOM.

S —
Producto
Terminado
Nr——
a ' I I
Plancha de 2 Laminas
Pescado Cartén (1B) Nﬂﬁgﬂg?}%‘;e Saco (1D) de plastico
(1A) (2E)

Nota: Elaborado por los autores.

El diagrama de arbol de la lista de materiales BOM, representado en la Figura 19,
destaca que para la fabricacion de un producto terminado solo se requiere un nivel primario de
componentes, estructurado en dos niveles jerarquicos, lo que simplifica el proceso de

ensamblaje y facilitar el control de inventarios.

3.6.4. Modelo de simulacion actual

La Tabla 30 muestra los registros diarios de produccion en unidades de producto
terminado, expresados en cajas de 20 kg de pescado congelado, que constituye la unidad de
medida estandar para cuantificar el volumen de produccion diaria en la empresa. Cabe
mencionar que, sin la disponibilidad del componente A, no es posible obtener un producto final

para la venta
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El dia 1 se solicit6 215 unidades del componente A, se suministraron 228 unidades del
componente B, 215 del componente C, 217 unidades del componente D y 441 unidades del
componente E. Es relevante destacar que la demanda del componente E es el doble de la de los
otros componentes, ya que, conforme a la lista de materiales BOM, se requieren dos
componentes de E para conformar un producto terminado. Este patrén se mantiene durante los
primeros cinco dias de registro, lo que permite observar que los componentes B, C, Dy E se

ajustan en funcion del componente A, evidenciando fluctuaciones en la demandad de cada uno.

Tabla 30: Registro de produccion diaria.

No. Cadigo Dia 1 Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia5
1 A 215 238 152 240 162
2 B 228 249 156 267 174
3 C 215 245 214 170 208
4 D 217 225 164 241 163
5 2E 441 488 312 492 332

Nota: Elaborado por los autores.

La Tabla 31 muestra los registros de ventas de los componentes durante las semanas
del mes 1. En la primera semana se solicitd 1007 unidades del compenetre A, 1074 unidades
del componente B, 1052 del componente C, 1010 unidades del componente D y 2064 unidades
del componente E, en la segunda semana se requirid 898, 984, 993, 923 y 1841
respectivamente. Debido a las fluctuaciones en la demanda de cada componente por factores

internos y externos que influyen en el aprovisionamiento, las cantidades solicitadas tienen

variabilidad.
Tabla 31: Registro de produccion semanal.
No. Cadigo Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4
1 A 1007 898 1146 980
2 B 1074 984 1153 1054
3 C 1052 993 1146 1020
4 D 1010 923 1156 995
5 2E 2064 1841 2349 2009
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Nota: Elaborado por los autores.

La Tabla 32 muestrea los registros de ventas mensuales del afio 2023. En el primer mes

se suministro 5400 unidades de cada componente, con exencién del componente E, cuya

demanda fue de 11070 unidades, dado que, segun la lista de materiales BOM, se requiere dos

unidades de este componente para cada producto terminado.

En el segundo mes, los registros muestran 2700, 2900, 2755, 2700 y 5535 unidades

para los componentes A, B, C, D y E, respectivamente. Estas variaciones reflejan las

fluctuaciones de la demanda y la influencia de factores internas y externas en el

aprovisionamiento de materiales y en el proceso de produccion, afectando asi la disponibilidad

y el suministro de los componentes necesarios.

Tabla 32: Registro de produccion mensual.

No. Cadigo ENE FEB MAR ABR MAY JUN
1 A 5400 2700 6750 8100 5400 1350
2 B 5400 2900 6950 8350 5400 1575
3 C 5400 2755 6780 8150 5540 1350
4 D 5400 2700 6750 8200 5752 1350
5 2E 11070 5535 13837,5 16605 11070 2767,5

No. Cadigo JUL AGO SEPT OoCT NOV DIC
1 A 5400 6750 10800 8100 5400 6750
2 B 5735 6825 11345 8235 5575 6750
3 C 5842 6780 10950 8100 5420 6805
4 D 5400 6800 10800 8125 5610 6795
5 2E 11070 138375 22140 16605 11070 13837,5

Nota: Elaborado por los autores.
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Nota: Elaborado por los autores

Figura 20: Modelo de Situacion Actual.
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La Figura 20 muestra la simulacion de eventos discretos de la cadena de suministro
actual de Wuilbusmar S.A., realizada en el software Arena. En esta simulacion se destacan los
tres procesos mas importantes de la empresa: la compra y aprovisionamiento de materia prima,

el proceso de produccion y la venta de los lotes de producto terminado.

Para los parametros de la simulacion de eventos discretos (DES), se consideraron datos
reales proporcionados por la empresa, como el total de material prima ingresados en el afio
2023 y el costo por tonelada, a su vez se utilizé la expresion distribucion de probabilidad
DISC(0.07, 5400, 0.11, 2700, 0.20, 6750, 0.21, 8100, 0.39, 5400, 0.41, 1350, 0.48, 5400, 0.57,

6750, 0.72, 10800, 0.88, 8100, 0.91, 5400, 1.0, 6750) para determinar la demanda.

La Tabla 33 presenta los datos mas relevantes utilizados para realizacion de la

simulacion.

Tabla 33: Datos para la simulacion de Eventos Discretos.

Descripcion Datos

DISC(0.07, 5400, 0.11, 2700, 0.20, 6750, 0.21, 8100,
Demanda mensual 0.39, 5400, 0.41, 1350, 0.48, 5400, 0.57, 6750, 0.72,
10800, 0.88, 8100, 0.91, 5400, 1.0, 6750)

Tiempo Proveedores DISC(0.3, 60, 0.3, 30, 1.0, 12)

DISC(0.05, 4031, 0.051, 1, 0.22, 13455, 0.29, 5494,
Materia Prima mensual 0.291, 584, 0.292, 1, 0.35, 4494, 0.45, 8368, 0.62,
13383, 0.85, 18192, 0.90, 4286, 1.0, 8108)

Tiempo de produccion 30 dias

Porcentaje de MP rechazada 13%
Nota: Elaborado por los autores

En la Tabla 34 presenta los resultados obtenidos de la simulacion junto con los datos
reales proporcionados por la empresa, con el fin de compararlos y analizarlos. El modelo de
simulacion de eventos discretos mostro una alta confiablidad, ya que los resultados son muy
similares a los datos reales, con una diferencia de variabilidad del 1.8%. Esta ligera variabilidad
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se debe a las expresiones de distribucion probabilistica empleados en el modelo, las cuales
permiten reflejar la variabilidad inherente de los procesos reales, logrando una representacion

mas precisa y realista del sistema.

Tabla 34: Resultados reales y de la simulacion.

Descripcion Reales Simulacién
Demanda Total 72900,00 74250,00
Materia Prima Total 80393,00 89448,00
Ventas Totales $ 1.603.800,00 $ 1.633.500,00

Nota: Elaborado por autores.

Los datos presentados en la Tabla 34 estan expresados en unidades de producto
terminado, es decir, en cajas de pescado Botella de 20 kg. Para determinar el total de ingresos,
se calculd un promedio del precio de venta por tonelada debido a la variacion estacional del
precio del pescado, estableciéndose un precio promedio de $1100 por tonelada. Los clientes
realizan compras por contenedores, aprovechando asi la logistica de envid. Se determin6 que
la cantidad minima de pedido es de un contenedor de 27000 toneladas. Para el afio 2023
Wauilbusmar S.A. vendi6é alrededor de 54 contenedores obteniendo un ingreso de $

1.603.800,00.

Ademas, la simulacion revelo un total de 5 pedidos retrasados debido a la falta de
disponibilidad de materia prima en los momentos requeridos, a pesar de que el volumen anual
de materia prima ingresada superaba la demanda. Este desface evidencia la necesidad de
implementar la metodologia DDMRP, que permitiria alinear la produccion y el
aprovisionamiento de materiales de acuerdo con la demanda real, optimizando el flujo de

inventario y minimizando los retrasos en los pedidos.

3.6.5. Definicion de parametros de simulacion
3.6.5.1.Desacoplamiento estratégico
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El desacoplamiento estratégico define los puntos clave donde se deben ubicar los
buffers en la cadena de suministro, con el objetico de desacoplar la variabilidad y reducir los
tiempos de respuesta (Bayard et al., 2021). Segin la metodologia DDMRP, se consideran varios
factores de posicionamiento, los cuales estan descritos en la Figura 21. Estos factores permiten

optimizar la cadena de suministro y aumentar la flexibilidad frente a interrupciones o cambios

inesperados.
Figura 21: Factor de posicionamiento.
' N
Tiempo de tolerancai del cliente
. J
' N
Tiempo del mercado potencial
. J
( N\
Horizontre de los pedidos de venta
. J
( N\
Variablidad Externa
. J
( N\
Apalancamiento y flexibilidad del inventario
. J
' N
Proteccion de operaciones criticas
. J

Nota: Elaborado por los autores.

Para Wuilbusmar S.A., se priorizo6 el factor de variabilidad externa para el
desacoplamiento y agilizar la cadena de suministro, dado que la empresa trabaja con materia
prima “pescado”, la cual estd sujeta a fluctuaciones estacionales, ubicaciones geograficas y
retrasos por parte de los proveedores. Estas condiciones generar una alta inestabilidad en el
suministro de materiales, afectando la capacidad de cumplir con los tiempos de entrega y, en

consecuencia, la satisfaccion del cliente.
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En funcion de este andlisis, se establecid la ubicacion del punto de desacoplamiento en
la etapa de recepcion de materia prima. Dado que los lotes de materia prima no llegan
completos y se realizan multiples recepciones para completar los pedidos, este buffer permite
absorber las fluctuaciones en el suministro. Asimismo, garantizara un flujo continuo de
materiales para la produccion, minimizando las interrupciones y asegurando que los insumos

necesarios estén disponibles para la fabricacion del producto final en Wuilbusmar S.A

Nota: Elaborado por los autores.

Figura 22: Supply Chain Wuilbusmar S.A.
Eo=e4 -
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T
T
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3.6.5.2.Perfiles y niveles de buffers

Después de definir la ubicacion de los buffers en la cadena de suministros de
Wauilbusmar S.A., el siguiente paso en la metodologia DDMRP es calcular y segmentar el
tamafio del buffer en tres zonas: zona roja, zona amarilla y zona verde. Cada zona cumple una
funcion especifica que permite gestionar el inventario de manera eficiente y minimizar los

riesgos de desabastecimiento o exceso de stock.

Rodriguez et al. (2022) expone que para calcular el tamafio de cada zona de los buffers
y facilitar su implantacion en el modelo de desacople propuesto, es necesario contar
previamente con ciertos datos de referencia. Estos datos sirven como base para ajusta cada zona
del buffer de manera 6ptima y asegurar que el modelo responda eficazmente a las fluctuaciones

de la demanda.
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Para calcular el tamafio de estas zonas del buffer, la metodologia DDMRP se basa en

varios datos clave.

e Average Daily Usage (ADU): cantidad promedio de un producto que se consume

diariamente. Se calcula en funcion del nivel de la demanda.

e Lead Time Factor (LTF): es un factor de ajuste que representa la incertidumbre en los
tiempos de entrega. Este coeficiente se aplica para compensar posibles variaciones o

retrasos en los tiempos de entrega.

e Lead Time (LT): tiempo que tardan los proveedores en entregar los pedidos de
reposicion desde el momento que se realiza la orden hasta que los productos llegan al

almacén.

e Minimum Oeder Quantity (MOQ): es la cantidad minima de unidades que se debe

solicitar en una orden de reabastecimiento.

e Variability Factor (VF): representa el grado de incertidumbre o fluctuacion en la

demanda del producto.

Para determinar los coeficientes Lead Time Factor (FTL) y Variability Factor (VF), se
utilizo la tabla propuesta por Ptak & Smith (2019b), que establece los coeficientes en funcion
a los tiempos de entrega promedio de los productos comercializados. La Tabla 35 muestra los

valores en asignados de tres rangos de tiempos de entrega.

Tabla 35: Coeficientes LTF y VF

Tipo de producto comercializados Lead time factor (LTF) Variability Factor (VF)

Lead Time Alto 20 + dias 0,3 0,75
Lead Time Medio 11 - 19 dias 0,5 0,5
Lead Time Bajo 1 - 10 dias 0,7 0,25

Nota: Adaptado por Ptak & Smith (2019b).
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En ese sentido dado que la disponibilidad de materia prima estd sujeta a factores de
estacionalidad y a eventos como la veda, se establecieron periodos de recepcion clasificados
en funcion de las temporadas, categorizdndolas como: Muy buena, Buena, Regular y Mala. La
Tabla 36 presenta la clasificacion de las temporadas por el nivel de material prima ingresa en

toneladas en el afio 2023.

Tabla 36: Clasificacion de las temporadas en funcion a la MP ingresada.

Temporada Meses MP: Botella (T)
Regular Enero 80,61
Veda Febrero
Muy Buena Marzo 269,09
Regular Abril 109,88
Mala Mayo 11,68
Veda Junio
Regular Julio 89,87
Buena Agosto 167,36
Muy Buena Septiembre 267,66
Muy Buena Octubre 363,84
Regular Noviembre 85,71
Buena Diciembre 162,16
TOTAL 1607,86

Nota: Elaborado por los autores.

A partir de esta clasificacion, los niveles buffer y los coeficientes LTF y VF fueron
ajustados para adaptarse a las condiciones especificas de cada mes y al volumen de materia
prima disponible. Este enfoque permite calcular de forma precisa la configuracion de las zonas

de inventario del buffer:

e Zona verde: nivel 6ptimo de inventario para mantener las operaciones sin

interrupcion.

e Zona amarilla: nivel intermedio, que alerta la necesidad de monitorear el

inventario y considerar posibles ordenes de reabastecimientos.
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e Zona Roja: nivel critico de inventario, indicando riesgo de desabastecimiento

y la necesidad de una accioén inmediata de reposicion.

Una vez determinado los datos para calcular las zonas verde, amarilla y roja del buffer,
se procedio con los calculos como lo determinaron Erraoui & Charkaoui (2022), aplicando las

siguientes formulas.

e Zona Verde =LT x ADU x LTF

e Zona Amarilla=LT x ADU

e ZonaRoja=LT xADU x LTF x (1 + VF)

La suma de estas tres zonas comprende el dimensionamiento completo del buffer para
cada componente. Para facilitar la compresion, se aplicd un ejemplo, realizando el céalculo

detallado de cada una de las zonas del buffer diario del componente A Pescado Botella.

ZV =12 -215- 0,7

ZV =151
ZA =12 - 215
ZA =215

ZR =12 -215- 0,7 - (1 + 0,25)

ZR = 188

Buffer =7V +7ZA + ZR

Buffer = 554

Este calculo representa en el buffer del primer dia del componente A Pescado Botella

que es un total 554 tablones de pescado congelado de 20 kg, correspondiendo a la Zona Verde
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=151 unidades, Zona Amarilla =215 unidades y finalmente la Zona Roja = 188 unidades. Una
vez determinado esto se precedio el calculo de la cada uno de los componentes de forma diaria

semanal y mensual.

Tabla 37: Zona de buffer del primer dia.

Caddigo A B C D 2E
Zona Verde 150,50 159,60 150,50 151,90 308,53
Zona Amarilla 215,00 228,00 215,00 217,00 308,53
Zona Roja 188,13 199,50 188,13 189,88 308,53

Nota: Elaborado por los autores.

Los resultados de la Tabla 37, proporcionan una vision clara de como se encuentran
distribuidos los niveles de buffers para cada componente considerados para el Dia 1 dentro de
la zona verde, para el componente A con 150.50 unidades, B 159.6, C 150.5, D 151.9y E 308,5
unidades, estos valores indican un nivel optimo o seguro de operacion, dentro de la zona
amarilla se tiene para A, B, C, D y E, los siguientes niveles 215, 228, 215, 217 y 308.5 unidades
respectivamente, lo que nos indica un nivel de alerta o precaucion y por ultimo dentro de la
zona roja se considera para A, B, C, D y E los valores 188.1, 199.5, 188.1, 189.8 y 308.53

unidades respectivamente, lo que indica una reposicion inmediata de ese componente.

Figura 23: Nivel de buffer del primer dia.
A B C D
215,00 228,00 215,00 217,00

m Zona Verde Zona Amarilla ®mZona Roja

308,53

Nota: Elaborado por los autores.
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A continuacidn, se muestran los resultados obtenidos por semana y los dos semestres
del afio 2023, la Tabla 38 muestra los niveles de buffers para las ventas en la Semana 1, donde
se obtiene que para la zona verde los componentes A, B, C, D y E, tienen los siguientes niveles

704.9, 751.8, 736.40, 707 y 1445,05 unidades respectivamente.

Tabla 38: Zona de buffer de la primera semana.

Caddigo A B C D 2E
Zona Verde 704,90 751,80 736,40 707,00 1445,05
Zona Amarilla 1007,00 1074,00 1052,00 1010,00 2064,35
Zona Roja 881,13 939,75 920,50 883,75 1806,31

Nota: Elaborado por los autores.

La Figura 24 muestra los niveles de buffers con su respectivo color verde, amarillo y

rojo para cada componente en la primera semana.

Figura 24: Nivel de buffer de la primera semana.
A B C D 2E
1007,00 1074,00 1052,00 1010,00 2064,35

m Zona Verde Zona Amarilla ®mZona Roja

Nota: Elaborado por autores.

En la Tabla 39 se presentan las zonas de buffers consideradas para cada componente
utilizado en el mes uno, se observo que los componentes A, B, C y D mantienen el mismo nivel
de 1620 unidades y el componente E mantiene un nivel de 3321 unidades dentro de la zona

verde, en la zona amarilla los componentes A, B, C y D tienen un nivel de 5400 unidades y el
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componente E 1170 unidades por tltimo en la zona roja los componentes A, B, C y D mantienen

niveles de 2835 unidades y el componente E 5811 unidades.

Tabla 39: Zona de buffer del primer mes.

Cddigo A B C D 2E
Zona Verde 1620,00 1620,00 1620,00 1620,00 3321,00
Zona Amarilla 5400,00 5400,00 5400,00 5400,00 11070,00
Zona Roja 2835,00 2835,00 2835,00 2835,00 5811,75

Nota: Elaborado por los autores.

La Figura 25 muestra los niveles de buffers considerados para el mes 1, considerando
niveles para los componentes A, B, C y D de 1620 unidades y para el componente E 3321
unidades, que estan dentro de la zona verde o segura y dentro de la zona amarilla se tiene para
A, B, Cy D 5400 unidades y para E 11070 unidades, los niveles considerados para zona roja
son de 2835 unidades para los componentes A, B, C y D, para el componente E 5811,75

unidades.

Figura 25: Nivel de buffer del primer mes.
A B C D 2E
1007,00 1074,00 1052,00 1010,00 2064,35

m Zona Verde Zona Amarilla ®Zona Roja

Nota: Elaborado por los autores.

3.6.5.3.Ajustes dinamicos

99



El ajuste dindmico de buffers se refiere a la capacidad de un sistema de adaptarse de
manera agil y proactiva a entornos volatiles, y con ello minimizar el riesgo de
desabastecimiento y sobre inventario (Bellido et al., 2021). Para la determinacion del nivel de
buffers se utilizaron datos empiricos que fueron proporcionados por la empresa, se trabajo con
los registros historicos de venta a diarios, semanales y mensuales, esto nos permitio evaluar la
capacidad del sistema para absorber y responder a las fluctuaciones de la demanda, los
resultados obtenidos fueron tabulados para obtener un andlisis y vision mas detalladas de las

zonas de buffer las cuales se clasifican en zona verde, zona amarilla y zona roja.

3.6.5.3.1. Tabla de ajuste dinamico por dia de cada componente

La Tabla 40 refleja el ajuste diario del nivel de buffers para el componente A (pescado),
mostrando las ventas y los niveles estratégico de buffers fundamentados en los registros de
demanda real del producto. Para el dia 1 la ZV, ZA y ZR tienen los siguientes niveles 188.13,
215 y 150,50 unidades respectivamente, las dimensiones para el dia 2 son 208.25, 238, 166.6
unidades respectivamente, para el dia 3 se determinan los siguientes niveles de buffers 133,
152 y 06.4 unidades respectivamente, en cuanto al dia 4 se establecieron los siguientes niveles
210, 240 y 168 unidades, por ultimo, el dia 5 se determinaron los siguientes niveles ZV=141.7,

ZA=162.y ZV=113.4 unidades estos niveles permiten una gestion eficiente del componente A.

Tabla 40: Ajuste diario - Pescado Botella — A.

Dia Ventas Zona Roja Zona Amarilla Zona Verde
Dia 1 215 188 215 151
Dia 2 238 208 238 167
Dia 3 152 133 152 106
Dia 4 240 210 240 168
Dia 5 162 142 162 113

Nota.: Elaborado por los autores.
La Tabla 41 refleja los resultados obtenidos de los niveles de buffers colocados

estratégicamente en funcion de la demanda para el componente B (cartén), con valores en la
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ZV, ZA 'y ZR de 199.50, 228 y 259,6 unidades respectivamente, en tanto a los valores del dia

2 son de 217.88, 249 y 174.3 unidades, para el dia 3 las dimensiones son 136.5, 156 y 109,2

unidades respectivamente, ademas para el dia 4 se definen las siguientes dimensiones 233.63,

267 y 186,9 unidades y finalmente el dia 5 se establecen 152.25, 174 y 121 unidades

respectivamente.
Tabla 41: Ajuste diario - Carton — B.
Dia Ventas Zona Roja Zona Amarilla Zona Verde
Dia 1 228 200 228 160
Dia 2 249 218 249 174
Dia 3 156 137 156 109
Dia 4 267 234 267 187
Dia 5 174 152 174 122

Nota: Elaborado por los autores.

La Tabla 42 proporcionan una vision clara de como se distribuyen los niveles de buffers

dentro de las zona verde, amarillo y rojo, considerados para el componente C (marqueta de

hielo) a lo largo de cinco dias. Para el dia 1 dentro de la ZV, ZA y ZR se tienen los siguientes

niveles 188.13, 215 150.5 unidades respectivamente, el dia 2 tiene niveles de 214.38, 245 y

171.5 unidades, los niveles considerados para el dia 3 son 187.25, 214, y 149.8 unidades. En

el Dia 4 se tiene 148.75, 170 y 119 por tltimo el dia 5 mantiene niveles en la ZV = 182, ZA =

208 y 145 unidades.

Tabla 42: Ajuste diario - Marqueta de Hielo — C.

Dia Ventas Zona Roja Zona Amarilla Zona Verde
Dial 215 188 215 151
Dia 2 245 214 245 172
Dia 3 214 187 214 150
Dia 4 170 149 170 119
Dia5 208 182 208 146

Nota: Elaborado por los autores.

La Tabla 43 refleja los resultados obtenidos de los niveles de buffers colocados

estratégicamente en funcion de la demanda para el componente D (saco), con valores en la ZV,
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ZAyZR de 189.88, 217. y 151,9 unidades respectivamente, en tanto a los valores del dia 2 son
de 196,88, 225m. y 157.5 unidades, para el dia 3 las dimensiones son 143.5, 164 y 114,8
unidades respectivamente, ademas para el dia 4 se definen las siguientes dimensiones 210.88,

241.y 168,7 unidades y finalmente el dia 5 se establecen 142.63, 163 y 114.10 unidades para

laZV,ZAy ZR.
Tabla 43: Ajuste diario - Saco — D.
Dia Ventas Zona Roja Zona Amarilla Zona Verde
Dia 1 217 190 217 152
Dia 2 225 197 225 158
Dia 3 164 144 164 115
Dia 4 241 211 241 169
Dia5 163 143 163 114

Nota: Elaborado por los autores.

La Tabla 44 proporcionan una vision clara de como se distribuyen los niveles de buffers
dentro de las zona verde, amarillo y rojo, considerados para el componente E (lamina de
plastico) el cual es el doble ya que se requieren dos unidades de este componente para el
producto terminado de 20 Kg. Para el dia 1 dentro de la ZV, ZA y ZR se tienen los siguientes
niveles 385.66, 440.75 y 308.53 unidades respectivamente, el dia 2 tiene niveles de 426.91,
487.9 y 341.53 unidades, los niveles considerados para el dia 3 son 272.65, 311.6, y 218.12
unidades. En el dia 4 se tiene 430.5, 492 y 344.4 unidades. por ultimo, el dia 5 mantiene niveles

enlaZV =290.59,ZA =332.10 y la ZR =232.47 unidades.

Tabla 44: Ajuste diario - Laminas de Plastico — E.

Dia Ventas Zona Roja Zona Amarilla Zona Verde
Dial 441 386 441 309
Dia 2 488 427 488 342
Dia 3 312 273 312 218
Dia 4 492 431 492 344
Dia5 332 291 332 232

Nota: Elaborado por los autores.
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3.6.5.3.2. Tabla de ajuste dinamico por semana

Seguidamente se presentan los resultados del calculo de niveles de buffers por semana
para cada componente que compone el producto de 20 Kg, la Tabla 45 refleja el ajuste semanal
de niveles de buffers para el componente A (pescado), mostrando las ventas y los niveles
estratégico de buffers fundamentados en los registros de demanda real del producto. Para la
semana 1 la ZV, ZA y ZR tienen los siguientes niveles 881.13, 1007 y 704.90 unidades
respectivamente, las dimensiones para la semana 2 son 785.75, 898 y 628.6 unidades
respectivamente, para la semana 3 se determinan los siguientes niveles de buffers 1002.75,
1146 y 802.2 unidades respectivamente, en cuanto a la semana 4 se establecieron los siguientes
niveles ZV =857.5,ZA =980 y ZR = 686 unidades, estos niveles permiten una gestion eficiente

del componente A.

Tabla 45: Ajuste semanal - Pescado Botella — A.

Semana Ventas Zona Roja Zona Amarilla Zona Verde
Semana 1l 1007 881 1007 705
Semana 2 898 786 898 629
Semana 3 1146 1003 1146 802
Semana 4 980 858 980 686

Nota: Elaborado por los autores.

La Tabla 46 proporcionan claramente la distribucion de los niveles de buffers dentro de
las zona verde, amarillo y rojo, considerados para el componente B (carton) donde la semana
1 dentro de la ZV, ZA 'y ZR se tienen los siguientes niveles 939.75, 1074 y 751.80 unidades
respectivamente, la semana 2 tiene niveles de 861, 984 y 688.8 unidades, los niveles
considerados para la semana 3 son 1008.88, 1153, y 807.10 unidades. En la semana 4 se tiene

niveles en la ZV = 922.25, ZA = 1054 y la ZR = 737.80 unidades.
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Tabla 46: Ajuste semanal - Carton — B.

Semana Ventas Zona Roja Zona Amarilla Zona Verde
Semana 1 1074 940 1074 752
Semana 2 984 861 984 689
Semana 3 1153 1009 1153 807
Semana 4 1054 922 1054 738

Nota: Elaborado por los autores.

La Tabla 47 refleja el ajuste semanal de niveles de buffers para el componente C
(maqueta de hielo), mostrando las ventas y los niveles estratégico de buffers fundamentados en
los registros de demanda real del producto. Para la semana 1 la ZV, ZA y ZR tienen los
siguientes niveles 920.5, 1052 y 736.40 unidades respectivamente, las dimensiones para la
semana 2 son 868.88, 993 y 695.10 unidades respectivamente, para la semana 3 se determinan
los siguientes niveles de buffers 1002.75, 1146, y 802.2 unidades respectivamente, en cuanto a
la semana 4 se establecieron los siguientes niveles ZV =892.5, ZA= 1020y ZV =714 unidades,

estos niveles permiten una gestion eficiente para el componente

Tabla 47: Ajuste semanal - Marqueta de Hielo — C.

Semana Ventas Zona Roja Zona Amarilla Zona Verde
Semana 1l 1052 921 1052 736
Semana 2 993 869 993 695
Semana 3 1146 1003 1146 802
Semana 4 1020 893 1020 714

Nota: Elaborado por los autores.

La Tabla 48 la presenta los resultados de la calibracion semanal del componente D
(saco) incorporando las ventas y los niveles de buffers en cada semana, para la semana 1 se
tiene en la ZV, ZA y ZR los siguientes niveles 883.75, 1010 y 707 unidades respectivamente,
las dimensiones para la semana 2 son 807.63, 923 y 646.10 unidades respectivamente, para la
semana 3 se determinan los siguientes niveles de buffers 1011.5, 1156, y 809.2 unidades

respectivamente, en cuanto a la semana 4 se establecieron los siguientes niveles ZV=870.63,

ZA=995 y ZV=696.50 unidades.
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Tabla 48: Ajuste semanal - Saco — D.

Semana Ventas Zona Roja Zona Amarilla Zona Verde
Semana 1 1010 884 1010 707
Semana 2 923 808 923 646
Semana 3 1156 1012 1156 809
Semana 4 995 871 995 697

Nota: Elaborado por los autores.

La Tabla 49 la presenta analisis exhaustivos de los resultados de los ajustes semanales
en los niveles de buffers, incorporando las ventas y dimensionamiento estratégicos para el
componente 2E (Iaminas de plastico), en las semana 1 se tiene en la ZV, ZA 'y ZR los siguientes
niveles 1806.31, 2064.35 y 1445.05 unidades respectivamente, las dimensiones para la semana
2 son 1610.79, 1840.90 y 1288.63 unidades respectivamente, para la semana 3 se determinan
los siguientes niveles de buffers 2055.64, 2349.30, y 1644.51 unidades respectivamente, en
cuanto a la semana 4 se establecieron los siguientes niveles ZV=1757.88, ZA=2009 y

ZV=1406.30 unidades.

Tabla 49: Ajuste semanal - Laminas de Plastico — E.

Semana Ventas Zona Roja Zona Amarilla Zona Verde
Semana 1 2064 1806 2064 1445
Semana 2 1841 1611 1841 1289
Semana 3 2349 2056 2349 1645
Semana 4 2009 1758 2009 1406

Nota: Elaborado por los autores.

3.6.5.3.3. Tabla de ajuste dinamico por mes

A continuacion, las siguientes tablas muestran los resultados de los ajustes dinamicos
de nivel de buffers que deben tener cada componente: pescado (A), carton (B), maqueta de
hielo (C), saco (D) y laminas de plastico (2E). considerando las ventas del producto de 20 Kg

en cada mes.
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En la Tabla 50 se pueden observar los niveles de buffers en cada zona para el
componente A (pescado) teniendo en cuenta la demanda en ventas de cada mes, se observa que
la ZV, ZA y ZR inician con niveles de 2835, 5400, y 1620 unidades, respectivamente. En el
sexto mes se observan que los ajustes en los buffers mantienen niveles bajo esto se debe a que
la demanda en ventas para ese mes son bajas presentado niveles de buffers en las ZV, ZAy ZR
de 708.75, 1350 y 405 unidades respectivamente. En el Gltimo mes se obtuvieron niveles de

buffers en ZV = 5906.25, ZA = 6750 y ZR = 4725 unidades.

Tabla 50: Ajuste mensual - Pescado Botella — A.

Mes Ventas Zona Roja Zona Amarilla Zona Verde
Mes 1 5400 2835 5400 1620
Mes 2 2700 1418 2700 810
Mes 3 6750 5906 6750 4725
Mes 4 8100 6075 8100 4050
Mes 5 5400 2835 5400 1620
Mes 6 1350 709 1350 405
Mes 7 5400 4050 5400 2700
Mes 8 6750 5906 6750 4725
Mes 9 10800 9450 10800 7560
Mes 10 8100 7088 8100 5670
Mes 11 5400 4050 5400 2700
Mes 12 6750 5906 6750 4725

Nota: Elaborado por los autores.

En la Tabla 51 muestra los resultados obtenidos para el componente B (carton), se
observa que la ZV, ZA y ZR inician con niveles de 2835, 5400, y 1620 unidades,
respectivamente. En el sexto mes se observan que los ajustes en los buffers en las ZV, ZAy ZR
son de 826.88, 1575 y 472.5 unidades, esto se debe a la baja demanda de ventas en ese mes. Al

final del periodo los niveles de buffers son ZV = 5906.25, ZA = 6750 y ZR = 4725 unidades.
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Tabla 51: Ajuste mensual - Carton — B.

Mes Ventas Zona Roja Zona Amarilla Zona Verde
Mes 1 5400 2835 5400 1620
Mes 2 2900 1523 2900 870
Mes 3 6950 6081 6950 4865
Mes 4 8350 6263 8350 4175
Mes 5 5400 2835 5400 1620
Mes 6 1575 827 1575 473
Mes 7 5735 4301 5735 2868
Mes 8 6825 5972 6825 4778
Mes 9 11345 9927 11345 7942
Mes 10 8235 7206 8235 5765
Mes 11 5575 4181 5575 2788
Mes 12 6750 5906 6750 4725

Nota: Elaborado por los autores.

En la Tabla 52 muestra los resultados obtenidos para el componente C (maqueta de
hielo), se observa que la ZV, ZA y ZR inician con niveles de 2835, 5400, y 1620 unidades,
respectivamente. En el sexto mes se observan que los buffers de ajustes en la ZV, ZAy ZR con
los siguientes niveles 826.88, 1575 y 472.5 unidades, esto se debe a la baja demanda de ventas

en ese mes. Al final del periodo los niveles de buffers son ZV = 5906.25, ZA = 6750y ZR =

4725 unidades.
Tabla 52: Ajuste mensual - Marqueta de Hielo — C.
Mes Ventas Zona Roja Zona Amarilla Zona Verde
Mes 1 5400 2835 5400 1620
Mes 2 2755 1446 2755 827
Mes 3 6780 5933 6780 4746
Mes 4 8150 6113 8150 4075
Mes 5 5540 2909 5540 1662
Mes 6 1350 709 1350 405
Mes 7 5842 4382 5842 2921
Mes 8 6780 5933 6780 4746
Mes 9 10950 9581 10950 7665
Mes 10 8100 7088 8100 5670
Mes 11 5420 4065 5420 2710
Mes 12 6805 5954 6805 4764

Nota: Elaborado por los autores.
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En la Tabla 53 se pueden observar los niveles de buffers en cada zona para el
componente D (saco) en cada zona, considerando la demanda en ventas de cada mes.
Inicialmente, se observan niveles de buffers en las ZV, ZA y ZR de 2835, 5400, y 1620
unidades, respectivamente. En el sexto se registra un ajuste de niveles reducidos de buffers en
las zonas ZV =708.75, ZA = 1350 y ZR = 405 unidades. Esta reduccion se debe principalmente
a la baja demanda en ventas durante ese mes. En el ultimo mes se observa un aumento
sustancial en los niveles de buffers ZV = 5945.63, ZA = 6795 y ZR = 4756.5 unidades, esto

refleja una ajustada planificacion de los buffers.

Tabla 53: Ajuste semanal - Saco — D.

Mes Ventas Zona Roja Zona Amarilla Zona Verde
Mes 1 5400 2835 5400 1620
Mes 2 2700 1418 2700 810
Mes 3 6750 5906 6750 4725
Mes 4 8200 6150 8200 4100
Mes 5 5752 3020 5752 1726
Mes 6 1350 709 1350 405
Mes 7 5400 4050 5400 2700
Mes 8 6800 5950 6800 4760
Mes 9 10800 9450 10800 7560
Mes 10 8125 7109 8125 5688
Mes 11 5610 4208 5610 2805
Mes 12 6795 5946 6795 4757

Nota: Elaborado por autores.

En la Tabla 54 se muestran los niveles de buffers para el componente 2E (laminas de
pléstico) en cada zona, considerando la demanda en ventas mensual. Inicialmente, los niveles
de buffers en las zonas ZV, ZA y ZR se establecen en 5811.75, 11070, y 3221 unidades,
respectivamente. En el sexto se registra los siguientes niveles de buffers ZV = 1452.94, ZA =
2767.50 y ZR = 830.25 unidades. Posteriormente en el ultimo mes se observa niveles de buffers
de ZV = 12107.81, ZA = 13837.50 y ZR = 9686.25 unidades, esto refleja una ajustada

planificacion a las fluctuaciones en la demanda.

108



Tabla 54: Ajuste mensual - Laminas de Plastico — E.

Mes Ventas Zona Roja Zona Amarilla Zona Verde

Mes 1 11070 5812 11070 3321
Mes 2 5535 2906 5535 1661
Mes 3 13838 12108 13838 9686
Mes 4 16605 12454 16605 8303
Mes 5 11070 5812 11070 3321
Mes 6 2768 1453 2768 830

Mes 7 11070 8303 11070 5535
Mes 8 13838 12108 13838 9686
Mes 9 22140 19373 22140 15498
Mes 10 16605 14529 16605 11624
Mes 11 11070 8303 11070 5535
Mes 12 13838 12108 13838 9686

Nota: Elaborado por los autores.

3.6.5.3.4. Tabla de tope diaria

A continuacion, se procede a mostrar los resultados y analisis de los topes maximos que
deben tener cada zona en relacion con los datos previamente presentados, se considera que la
zona roja ZR mantiene su valor numérico sin alteraciones, por otro lado, el tope superior de la
zona amarilla ZA se determina como la suma acumulativa de los valores de la ZR y ZA, y el
limite superior de la zona verde ZV, representa la suma acumulada de los valores de las tres

zonas en conjunto. Bajo este marco conceptual, se realizaron los limites diario de los buffers.

Bajo este marco conceptual, se establecieron y calcularon los topes diarios de los
buffers. Este proceso de calculo implica la elaboracion de un modelo analitico que considera
no solo la interdependencia entre las distintas zonas, sino también las variaciones temporales
en los datos. La siguiente Tabla 55 refleja los topes que se determinaron en cada zona para el
componente A (pescado), inicialmente el dia 1 presenta los siguientes topes ZV = 553.63, ZA
=402.13 y ZR = 188.13, el dia 2 los valores de las zonas varian a ZV = 612.85 , ZA = 446.25

y ZR =208.25, el dia 3 presenta los siguientes valores ZV =391.40, ZA =285y ZR =133, los
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limites del dia 4 son para la ZV = 618, ZA = 450 y ZR = 210, por ultimo los topes que se

determinaron el dia 5 son ZV =417.15, ZA = 303.75 y ZR = 141.75 unidades.

Tabla 55: Tope diario - Pescado Botella - A

Dia Zona Verde Zona Amarilla Zona Roja
Dial 553,63 403,13 188,13
Dia 2 612,85 446,25 208,25
Dia 3 391,40 285,00 133,00
Dia 4 618,00 450,00 210,00
Dia 5 417,15 303,75 141,75

Nota: Elaborado por los autores.

La siguiente Tabla 56 proporciona un desglose detallado de los topes que se
determinaron en cada zona para el componente B (carton), inicialmente el dia 1 los topes
establecidos se distribuyen de la siguiente manera ZV = 587.10, ZA =427.50 y ZR = 199.50.),
al avanzar al dia 2 los valores de las zonas varian a ZV = 641.18, ZA = 466.88 y ZR =217.88,
el dia 3 presenta los siguientes topes ZV =401.70, ZA =292.50 y ZR = 136.50, los limites del
dia 4 los limites se establecen en ZV = 687.53, ZA = 500.63 y ZR = 233.63, por ultimo los
topes que se determinaron el dia 5 son ZV = 448.05, ZA = 326.25 y ZR = 115.25. Cada zona

tiene un limite especifico que toma en cuenta la demanda esperada.

Tabla 56: Tope diario - Cartén — B.

Dia Zona Verde Zona Amarilla Zona Roja
Dial 587,10 427,50 199,50
Dia 2 641,18 466,38 217,88
Dia 3 401,70 292,50 136,50
Dia 4 687,53 500,63 233,63
Dia5 448,05 326,25 152,25

Nota: Elaborado por autores.

La Tabla 57 muestra los topes tomados en cuenta en cada zona para el componente C
(maqueta de hielo), inicialmente el dia 1 los topes establecidos se distribuyen de la siguiente
manera ZV = 553.63, ZA =403.13 y ZR = 188.13, a continuacién en el dia 2 se observa una

variacion en los valores de cada zona ZV = 630.88, ZA =459.38 y ZR = 214.38, para el dia 3
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los topes son los siguientes ZV = 551.05, ZA =401.25 y ZR = 187.25, los limites del dia 4 los

limites se ajustan en ZV = 437.75, ZA = 318.75 y ZR = 148.75, finalmente los topes que se

determinaron el dia 5 son ZV = 535.60, ZA =390 y ZR = 182 unidades. La implementacién de

estos topes garantiza un equilibrio entre la oferta y la demanda.

Tabla 57: Tope diario - Marqueta de Hielo — C.

Dia Zona Verde Zona Amarilla Zona Roja
Dial 553,63 403,13 188,13
Dia 2 630,88 459,38 214,38
Dia 3 551,05 401,25 187,25
Dia4 437,75 318,75 148,75
Dia5 535,60 390,00 182,00

Nota: Elaborado por autores.

La Tabla 58 que se presenta a continuacion refleja los topes que se determinaron para

el componente D (saco), en cada una de las zonas determinadas, en el dia 1 registran los

siguientes topes ZV = 558.78, ZA = 406.88 y ZR = 189.88, el dia 2 los topes correspondiente

a las tres zonas alcanza en la ZV = 612.85, ZA = 446.25 y ZR = 196.88, el dia 3 los registros

muestran valores de ZV = 422.30, ZA = 307.50 y ZR = 143.50, los limites determinados para

el dia 4 son ZV = 630.58, ZA = 451.88 y ZR = 210.88, por finalmente los topes que se

determinaron el dia 5 son ZV =419.73, ZA = 305.63 y ZR = 142.63 unidades.

Tabla 58: Tope diario - Saco — D.

Dia Zona Verde Zona Amarilla Zona Roja
Dial 558,78 406,38 189,88
Dia 2 579,38 421,88 196,88
Dia 3 422,30 307,50 143,50
Dia 4 620,58 451,88 210,88
Dia5 419,73 305,63 142,63

Nota: Elaborado por los autores.

La Tabla 59 muestra los topes que se determinaron en cada zona para el componente

2E que consiste en laminas de plastico, inicialmente el dia 1 se registran los siguientes topes

ZV =1134.93, ZA=826.41 y ZR = 385.66, el dia 2 los valores sufren un reajuste quedando en
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ZV =1256.34,ZA=914.81 y ZR =426.91, el dia 3 los topes observados fueron ZV = 802.37,
ZA =584.25y ZR =272.65, los limites del dia 4 establecidos son ZV = 1266.90, ZA = 922.50
y ZR =430.50, por ultimo los topes que se determinaron el dia 5 son ZV =855.16, ZA = 622.69

y ZR =290.59 unidades.

Tabla 59: Tope diario - Laminas de Plastico — E.

Dia Zona Verde Zona Amarilla Zona Roja
Dia 1l 1134,93 826,41 385,66
Dia 2 1256,34 914,81 426,91
Dia 3 802,37 584,25 272,65
Dia4 1266,90 922,50 430,50
Dia5 855,16 622,69 290,59

Nota: Elaborado por los autores.

3.6.5.3.5. Tabla de tope semanal

A continuacion, las siguientes tablas muestra los resultados obtenidos de topes para los
niveles de buffers en cada semana, de cada uno de los componentes que componen la
presentacion de 20 kg de botella. Iniciando con la Tabla 60 que refleja los topes por semana
del componente A (pescado) con valores en la semana 1 de ZV =2593.03, ZA = 1888.13 y ZR
= 881.13, los topes de la semana 2 son ZV = 2312.35, ZA = 11683.75 y ZR = 785.75, los
valores determinados en la semana 3 son ZV = 2050.95, ZA = 2148.75 y ZR = 1002.75, por

ultimo, para la semana 4 se establecen topes en ZV = 2523.50, ZA = 1837.5 y ZR = 857.50

unidades.
Tabla 60: Tope semanal - Pescado Botella — A.

Semana Zona Verde Zona Amarilla Zona Roja
Semana 1 2593,03 1888,13 881,13
Semana 2 2312.35 1683,75 785,75
Semana 3 2950,95 2148,75 1002,75
Semana 4 2523,50 1837,50 857,50

Nota: Elaborado por los autores.
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la Tabla 61 se detallan las cifras de los topes por semana considerados para el
componente B (cartdon) con topes en la semana 1 de ZV = 2765.55, ZA = 2013.75 y ZR =
930.75, la semana 2 se tienen topes en ZV = 2533.80, ZA = 1845 y ZR = 861, los valores
determinados en la semana 3 son ZV = 2968.98, ZA = 2161.88 y ZR = 1008.88, por ultimo,

para la semana 4 los topes quedaron fijados en ZV = 2714.05, ZA = 1976.25 y ZR = 922.25

unidades.
Tabla 61: Tope semanal - Cartén — B.

Semana Zona Verde Zona Amarilla Zona Roja
Semana 1 2765,55 2013,75 939,75
Semana 2 2533,80 1845,00 861,00
Semana 3 2968,98 2161,88 1008,88
Semana 4 2714,05 1976,25 922,25

Nota: Elaborado por los autores.

Segun la Tabla 62 que refleja los topes por semana del componente C (maqueta de
hielo) con valores en la semana 1 de ZV =2593.03, ZA = 1888.13 y ZR = 881.13, los topes de
la semana 2 son ZV =2312.35, ZA=11683.75 y ZR = 785.75, los valores determinados en la
semana 3 son ZV = 2050.95, ZA = 2148.75 y ZR = 1002.75, por ultimo, para la semana 4 se

establecen topes en ZV = 2523.50, ZA = 1837.5 y ZR = 857.50 unidades.

Tabla 62: Tope semanal - Marqueta de Hielo — C.

Semana Zona Verde Zona Amarilla Zona Roja
Semana 1 2708,90 1972,50 920,50
Semana 2 2556,98 1861,88 868,88
Semana 3 2950,95 2148,75 1002,75
Semana 4 2626,50 1912,50 892,50

Nota: Elaborado por los autores.

La Tabla 63 muestra en detalle los topes para el componente D (saco) mismo que
mantiene niveles para las tres zonas de ZV =2765.55, ZA =2013.75 y ZR = 930.75, la semana

2 presenta topes distribuidos en ZV =2533.80, ZA= 1845y ZR = 861, los valores determinados
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en la semana 3 expresan en la ZV = 2968.98, ZA = 2161.88 y ZR = 1008.88, por ultimo, los

topes definidos para la semana 4 son ZV =2714.05, ZA 1976.25 y ZR = 922.25 unidades.

Tabla 63: Tope semanal - Saco — D.

Semana Zona Verde Zona Amarilla Zona Roja
Semana 1 2600,75 1893,75 883,75
Semana 2 2376,73 1730,63 807,63
Semana 3 2976,70 2167,50 1011,50
Semana 4 2562,13 1865,63 870,63

Nota: Elaborado por los autores.

La Tabla 64 muestra los topes que se determinaron en cada zona para el componente
2E (laminas de plastico), donde se determinan para la semana 1 los siguientes topes ZV =
5315.70, ZA = 3870.66 y ZR = 1806.31, la semana 2 los topes se ajustaron en ZV = 4740.32,
ZA=3451.69yZR =1610.79, en la semana 3 los topes que se consideraron son ZV = 6049.45,
ZA =4404.94 y ZR = 2055.64, finalmente en la semana 4 los topes estan en ZV = 5173.18, ZA

=3766.88 y ZR = 1757.88 unidades.

Tabla 64: Tope semanal - Laminas de Plastico — E.

Semana Zona Verde Zona Amarilla Zona Roja
Semana 1 5315,70 3870,66 1806,31
Semana 2 4740,32 3451,69 1610,79
Semana 3 6049,45 4404,94 2055,64
Semana 4 5173,18 3766,88 1757,88

Nota: Elaborado por los autores.

3.6.5.3.6. Tabla de tope mensual

En las siguientes tablas se detallan los topes mensuales que fueron determinados para
la zona verde, zona amarilla y zona roja, de cada componente A, B, C, D y E que componen la
presentacion de 20 Kg de botella. En la Tabla 65 se presentan los topes en los 12 meses para el
componente A (pescado), indicando que en el mes 1 los topes son ZV = 9855, ZA =8235y ZR
= 2835, en el ultimo mes los topes van de la siguiente manerala ZV = 17381.25, ZA=12656.25

y ZR =5906.25 unidades.
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Tabla 65: Tope mensual - Pescado Botella — A.

Mes Zona Verde Zona Amarilla Zona Roja
Mes 1 9855,00 8235,00 2835,00
Mes 2 4927,50 4117,50 1417,50
Mes 3 17381,25 12656,25 5906,25
Mes 4 18225,00 14175,00 6075,00
Mes 5 9855,00 8235,00 2835,00
Mes 6 2463,75 2058,75 708,75
Mes 7 12150,00 9450,00 4050,00
Mes 8 17381,25 12656,25 5906,25
Mes 9 27810,00 20250,00 9450,00
Mes 10 20857,50 15187,50 7087,50
Mes 11 12150,00 9450,00 4050,00
Mes 12 17381,25 12656,25 5906,25

Nota: Elaborado por los autores.

La Tabla 66 detallan los topes establecidos para el componente B que corresponden al
carton, a lo largo de un periodo de 12 meses. En el mes 1 se observan los topes en ZV = 9855,
ZA = 8235y ZR = 2835, el sexto mes refleja topes en ZV = 2874.38, ZA = 2401.88 y ZR =
826.88, finalmente en el Gltimo mes de andlisis los topes se presentan de la siguiente manera

la ZV =17381.25, ZA = 12656.25 y ZR = 5906.25 unidades.

Tabla 66: Tope mensual - Cartén — B.

Mes Zona Verde Zona Amarilla Zona Roja
Mes 1 9855,00 8235,00 2835,00
Mes 2 5292,50 4422,50 1522,50
Mes 3 17896,25 13031,25 6081,25
Mes 4 18787,50 14612,50 6262,50
Mes 5 9855,00 8235,00 2835,00
Mes 6 2874,38 2401,88 826,88
Mes 7 12903,75 10036,25 4301,25
Mes 8 17574,38 12796,88 5971,88
Mes 9 29213,38 21271,88 9926,88
Mes 10 21205,13 15440,63 7205,63
Mes 11 12543,75 9756,25 4181,25
Mes 12 17381,25 12656,25 5906,25

Nota: Elaborado por los autores.
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Seglin la Tabla 67 que refleja los topes por meses del componente C (maqueta de hielo)
con valores en el mes 1 de ZV = 9855, ZA = 8235 y ZR = 2835, los topes para el sexto mes
son ZV =2463.75, ZA=2858.75.75 y ZR = 785.75, finalmente los valores considerados en el

ultimo mes son ZV = 17522.88, ZA =21759.38 y ZR = 5954.38 unidades.

Tabla 67: Tope mensual - Marqueta de Hielo — C.

Mes Zona Verde Zona Amarilla Zona Roja
Mes 1 9855,00 8235,00 2835,00
Mes 2 5027,88 4201,38 1446,38
Mes 3 17458,50 12712,50 5932,50
Mes 4 18337,50 14262,50 6112,50
Mes 5 10110,50 8448,50 2908,50
Mes 6 2463,75 2058,75 708,75
Mes 7 13144,50 10223,50 4381,50
Mes 8 17458,50 12712,50 5932,50
Mes 9 28196,25 20531,25 9581,25
Mes 10 20857,50 15187,50 7087,50
Mes 11 12195,00 9485,00 4065,00
Mes 12 17522,88 12759,38 5954,38

Nota: Elaborado por los autores.

La Tabla 68 detalla los topes que se determinaron en cada mes del componente D que
corresponden al saco, designando para el primer mes niveles en la ZV = 9855, ZA = 8235 y
ZR =2463.75, el sexto mes establecen topes en ZV = 2874.38, ZA = 2058.75 y ZR = 708.75,
en el ultimo mes de analisis el nivel de topes se presenta de la siguiente manera la ZV =

17497.13, ZA = 12740.63 y ZR = 5945.63 unidades.

Tabla 68: Tope mensual - Saco — D.

Mes Zona Verde Zona Amarilla Zona Roja
Mes 1 9855,00 8235,00 2835,00
Mes 2 4927,50 4117,50 1417,50
Mes 3 17381,25 12656,25 5906,25
Mes 4 18450,00 14350,00 6150,00
Mes 5 10497,40 8771,80 3019,80
Mes 6 2463,75 2058,75 708,75
Mes 7 12150,00 9450,00 4050,00
Mes 8 17510,00 12750,00 5950,00
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Mes 9 27810,00 20250,00 9450,00

Mes 10 20921,88 15234,38 7109,38
Mes 11 12622,50 9817,50 4207,50
Mes 12 17497,13 12740,63 5945,63

Nota: Elaborado por los autores.

Posteriormente y al igual que en los componentes anteriores en la Tabla 69 se presentan
los topes designados para el componente E que corresponde a la lamina de plastico, que en este
caso para la presentacion de 20 Kg de botella se requieren 2E. Por lo tanto, los topes para este
componente son ZV = 20202.75, ZA = 16881.5 y ZR = 5811.75, en el sexto mes se pueden
observar niveles que comprendidos en ZV = 5050.69, ZA =4220.44 y ZR = 1452.94, se finaliza
con la representacion de los topes obtenidos para el mes 12 que son ZV = 35631.56, ZA
=25945.31 y ZR = 12107.81 unidades. Ajustandose cada uno de los topes nos permite tener

una capacidad de respuesta flexible ante la demanda del producto.

Tabla 69: Tope mensual - Laminas de Plastico — E.

Mes Zona Verde Zona Amarilla Zona Roja
Mes 1 20202,75 16881,75 5811,75
Mes 2 10101,38 8440,88 2905,88
Mes 3 35631,56 25945,31 12107,81
Mes 4 37361,25 29058,75 12453,75
Mes 5 20202,75 16881,75 5811,75
Mes 6 5050,69 4220,44 1452,94
Mes 7 24907,50 19372,50 8302,50
Mes 8 35631,56 25945,31 12107,81
Mes 9 57010,50 41512,50 19372,50
Mes 10 42757,88 31134,38 14529,38
Mes 11 24907,50 19372,50 8302,50
Mes 12 35631,56 25945,31 12107,81

Nota: Elaborado por los autores.

3.6.5.3.7. Representacion grafica de buffer diario

Las representaciones graficas que se presenta a continuacion ilustran de forma visual
los limites diarios de los buffers establecidos en las tres zonas ZV, ZA 'y ZR, correspondientes

a cada uno de los componentes analizados. A partir de los registros de topes diarios del
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componente A, se concluye que el méximo en la demanda de unidades se produjo en el dia 4,
alcanzado un valor de 618 unidades. Por otro lado, el minimo registrado fue de 133 unidades

en el dia 3.

La Figura 26 muestra la dinamica de dimensionamiento de buffers y sus ajustes a lo
largo del tiempo, destacando el nivel de reposicion identificado en la zona verde, la media de
reposicion correspondiente a la zona amarilla y el stock de seguridad en la zona roja. Obtenidos
de los resultados de la Tabla 55 Del componente A, los datos facilitan el ajuste dindmico de los

buffers y la identificacion de niveles 6ptimos de inventario.

Figura 26: Buffer diario - Pescado Botella — A.
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Nota: Elaborado por los autores.

De la misma forma se evaltan los valores registrados en Tabla 56 donde se muestran
los resultados de topes diarios en la zona verde, zana amarilla y zona roja, utilizados para el
componente B en la Figura 27, lograndose identificar que el pico mas alto se encuentra en el
dia 4 con un valor de 687.53 unidades y el pico méas bajo se encuentra en el dia 3 con 136.50

unidades.
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Figura 27: Buffer diario - Carton — B.
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Nota: Elaborado por los autores.

Seguidamente se grafican los valores representados en la Tabla 57 que muestran los
resultados de topes diarios en la zona verde, zona amarilla y zona roja, que se identificaron
para el componente C, con un pico elevado en el dia 2 con un valor de 630.88 unidades y el
pico bajo en el dia 4 con 148.75 unidades. Estos valores se aprecian en la Figura 28. reflejando

como se ajustan de manera dinamica el componente en funcioén de la demanda del producto.

Figura 28: Buffer diario — Marqueta de Hielo — C.
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Nota: Elaborado por los autores.
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A continuaciodn, se presenta la representacion grafica correspondiente a los datos
consignados en la Tabla 58, los cuales reflejan los limites diarios establecidos para las zonas
verde, amarilla y roja, especificamente para el componente D. Se observa un maximo
significativo en el dia 2, alcanzando un valor de 620.58 unidades, mientras que el punto minimo
se registra en el dia 4, con un total de 142.63 unidades. Estos resultados se ilustran en la Figura
29, evidenciando como el componente se ajusta dinamicamente en funcion de la variabilidad

en la demanda del producto.

Figura 29: Buffer diario- Saco — D.
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Nota: Elaborado por los autores.

Finalmente se evaluan los valores registrados en la Tabla 59 donde se muestran los
resultados de topes diarios en la zona verde, zana amarilla y zona roja, que se determinaron
para el componente E, considerando que de este componente se necesita el doble para el
producto de 20 Kg. para este componente en la Figura 30 se logra identificar que el pico mas
alto se encuentra en el dia 4 con un valor de 1266.90 unidades y el pico mas bajo se encuentra

en el dia 3 con 272.65 unidades.
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Figura 30: Buffer diario - Lamina de Plastico - E

700,00
600,00
500,00
400,00
300,00
200,00
100,00

0,00
Dial Dia 2 Dia3 Dia4 Dia5

m Zona Verde Zona Amarilla mZona Roja

Nota: Elaborado por los autores.
3.6.5.3.8. Grafica de buffer semanal

De manera similar se hace uso de los datos reflejado en las tablas de topes de buffers
semanales de los componentes pescado (A), carton (B), maqueta de hielo (C), saco (D) y lamina
de pléstico (E) que componen la presentacion del carton de 20 Kg de bonito. Considerando los
valores establecidos en la Tabla 60 de topes considerados para el producto A por semana, se
identifica un pico alto en la semana 3 con un valor de 2950.95 unidades y un pico bajo de

785.75 unidades en la semana 2.

Figura 31: Buffer semanal - Pescado Botella — A.
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Nota. Elaborado por los autores.
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A continuacidn, se consideran los datos presentes en las Tabla 61 que presenta los topes
de nivel de buffers por semana del componente B, identificando un pico maximo en la semana
3 con un valor de 2968.98 unidades y un pico bajo de 861 unidades en la semana 2. A lo largo
de varias semanas, se pueden analizar en la representacion grafica el nivel de reposicion, la
cantidad promedio de recepcion y stock de seguridad definidos en las zonas ZV, ZA'y ZR,

respectivamente permitiéndonos anticipar de manera efectiva las necesidades de la empresa.

Figura 32: Buffer semanal - Carton — B.
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Nota: Elaborado por los autores.

A partir de los valores mostrados en la Tabla 62 que presenta los topes maximos y
minimos de los buffers por semana del componente C, se observa un pico notable en la semana
3, alcanzando un valor de 2950.95 unidades, mientras que la semana 2 presenta un tope minimo
de 2950.95 unidades. A lo largo de varias semanas, la representacion grafica permite analizar
el nivel de reposicion, la cantidad promedio de recepcion y stock de seguridad definidos en las

zonas ZV, ZA'y ZR, respectivamente.
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Figura 33: Buffer semanal — Marqueta de Hielo — C.
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Nota: Elaborado por los autores.

Continuando con los datos de las tablas semanales de los componentes, se toman los datos
expresados en la Tabla 63 que representa los topes del componente D, se observa un maximo
pico en la semana 3 que alcanz6 un valor de 2976.70 unidades y un minimo en la semana 2,
con un valor de 807.63 unidades. Estos datos nos permiten un analisis mediante la
representacion grafica del nivel de reposicion (ZV), asi como la cantidad promedio de
reposicion (ZA) y el stock de seguridad (ZR) establecidos.

Figura 34: Buffer semanal — Saco — D.
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Nota: Elaborado por los autores.
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La Figura 35 es la representacion grafica de los datos registrados en la Tabla 64, que
reflejan los limites semanales Optimos establecidos para las zonas de control verde, amarillo y
roja, especificamente para el componente E. El andlisis revela un pico méaximo significativo en
la semana 3, con un valor de 6049,45 unidades, mientras que el valor minimo se registra en la
semana 2, con un total de 1610.79 unidades. Con esto se ilustra la dindmica de ajuste del
componente E en respuesta a la variabilidad en la demanda del producto, demostrando una

adaptabilidad efectiva a las fluctuaciones en la curva de demanda.

Figura 35: Buffer semanal - Lamina de Plastico — E.
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Nota: Elaborado por los autores.

3.6.5.3.9. Grafica de buffer mensual

Finalmente se consideran las tablas que representan los picos mensuales para los
componentes establecidos en las zonas de control verde, amarillo y rojo, calculados para cada
uno de los componentes A, B, C, D y E que componen la presentacion del producto de 20 Kg
del bonito. Partimos con los resultados de la Tabla 65, que muestra los picos considerados para
el componente A, donde se observan niveles altos en el mes agosto con 27810 unidades y el
tope mas bajo se considera en el mes de junio con 708.75 unidades. Esto nos facilita un anélisis
a través de la visualizacion gréafica del indice de reposicidon (zona verde), cantidad media de

reposicion (zona amarilla) y el inventario de seguridad (zona roja).
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Figura 36: Buffer mensual - Pescado Botella — A.
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Nota: Elaborado por los autores.

A continuacion, se presentan los datos tabulados que ilustran los picos mensuales establecidos
para el componente B en las zonas de control ZV, ZAy ZR, la Tabla 66 se puede visualizar que
el pico maximo del componente B se encuentra en el mes de agosto con niveles de 29213.38
unidades, con relacion a los picos bajos estos se los identifica en el mes de junio con un nivel
de 826.88 unidades, esta informacion permite graficar el indice de reposicion (ZV), la cantidad

media de reposicion (ZA) y el nivel de seguridad (ZR).

Figura 37: Buffer mensual - Carton — B.
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Nota: Elaborado por los autores.
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La Figura 38 presenta una visualizacion grafica de los datos consignados en la Tabla
67, que muestran los limites mensuales 6ptimos establecidos para las zonas de control verde,
amarillo y rojo, especificamente para el componente C. El analisis destaca un pico maximo
notable en el mes de agosto 3, con un valor de 28196.25 unidades, mientras que el valor minimo
se registra en el mes de junio con un valor de 868.88 unidades. Estos graficos ilustran la
capacidad de ajuste dindmico del componente C en respuesta a las fluctuaciones en la demanda

del producto.

Figura 38: Buffer mensual — Marqueta de Hielo — C.
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Nota: Elaborado por los autores.

A continuacion, La Figura 39 muestra una presentacion visual de los datos registrados
en la Tabla 68, que exhiben los resultados mensuales obtenidos para las zonas de control
utilizadas para el componente D. El analisis revela un pico méximo significativo en el mes de
agosto, con un valor total de 27810 unidades mientras que el valor minimo se registra en el
mes de junio con un valor de 708.75 unidades. Este grafico ilustra la flexibilidad adaptativa del

componente D.
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Figura 39: Buffer mensual — Saco — D.
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Nota: Elaborado por los autores.

Finalmente, la Figura 40 muestra una presentacion visual detallada de los datos
registrados en la tabla 69, que exhiben los resultados mensuales dptimos establecidos para las
zonas de control verde, amarillo y rojo, determinadas para el componente E (lamina de
plastico). Este analisis permite evaluar la dindmica de la demanda y establecer umbrales de
reposicion Optimos.

Figura 40: Buffer mensual - Lamina de Plastico — E.
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Nota: Elaborado por los autores.

3.6.5.4. Planificacion basada en la demanda
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Para determinar la planificaciéon de la produccion en entornos con la demanda
fluctuante, Ptak & Smith (2019b) desarrollo la ecuacion de flujo neto (NFE) una herramienta
clave para la metodologia DDMRP. La ecuacion de Flujo Neto tiene como objetivo calcular el
producto disponible efectivo para evaluar si es necesario emitir un pedido de reposicion. Su
finalidad es ajustar la produccion lo mas cerca posible al volumen de reposicion la demanda

del cliente.

Ecuacion de Flujo Neto:

NFE = Inventario inicial + Orden emitida — Demanda calificada

3.6.5.4.1. Tabla de calculo NFE diario

Se procedio con el calculo de los NFE aplicando la formula Flujo Neto establecida en
la seccion 3.6.5.4. Con el proposito de facilitar la comprension, se desarrolld un ejemplo
detallado que incluye el calculo del NFE y del Inventario Final (IF) para el componente "A

Pescado Botella".

En el dia 1, la orden emitida es 0 porque la empresa cuenta con suficiente material en
inventario para satisfacer la demanda calificada sin necesidad de realizar un pedido adicional.
Esto significa que el Inventario Inicial es suficiente para cubrir la Demanda Calificada prevista

para ese dia, lo que hace innecesaria la emision de una nueva orden de compra.

El calculo del NFE es de:

NFE = Inventario inicial + Orden emitida — Demanda calificada

NFE = 4031+ 0— 215
NFE = 3816
La empresa, al no contar con 6rdenes recibidas en el dia 1, y dado que este valor es 0,

el calculo del inventario final se realiza utilizando la siguiente férmula:
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IF = Inventario inicial + Orden recibida — Demanda calificada
IF =4031+0— 215
IF = 3816
Para el célculo del NFE se considerd que el Inventario Inicial de un dia es igual al
Inventario Final del dia anterior, ya que refleja la cantidad de material que quedd disponible
después de satisfacer la demanda del dia anterior. A partir de ahi, determina si es necesario

emitir una nueva orden de compra o no.

Orden de pedido = Buffer — NFE

Las condiciones de la ecuacion para emitir una orden de pedidos son:

Si: NFE > Buffer — Ordende pedido =0
Si: NFE < Buffer — Orden de pedido = Buffer
El uso de estas formulas y condiciones asegura una adecuada gestion del inventario,
permitiendo ajustar las 6rdenes de pedido en funcion de la demanda calificada y el nivel de

inventario disponible.

Se procedio con el calculo de los dias correspondiente a la primera semana del primer
mes del componente A, como inventario inicial se considero el total de material ingresado en
el mes 1 que es de 4031 unidades, se optd como demanda el total del volumen de produccion
puesto que la empresa recibe pedidos por contendores de capacidad maxima de 27 toneladas.
En ese sentido se determind que la unidad de volumen de produccion sea el producto terminado

caja de 20 kg lo que equivale las 1350 cajas las 27 toneladas.

La Tabla 70 representa un volumen de flujo neto de 3816 unidades de componente A el
primer dia, 3578 unidades el segundo dia, 3426 unidades el tercer dia, el cuarto dia se obtuvo
un valor de 3186 unidades y mientras que el dia cinco se obtuvo un total de 3024 unidades del

componente A.
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Tabla 70: NFE diario — Pescado Botella — A.

Dias Dial Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia 5
Inventario inicial 4031,00 3816,00 3578,00 3426,00 3186,00

Ordenes emitidas 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Ordenes recibidas 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Demanda calificada 215,00 238,00 152,00 240,00 162,00

Flujo neto 3816,00 3578,00 3426,00 3186,00 3024,00
Buffer 553,63 612,85 391,40 618,00 417,15
Inventario Final 3816,00 3578,00 3426,00 3186,00 3024,00

Nota: Elaborado por los autores.

Asi mismo se calculo el flujo neto diario del componente B los cinco primeros dias del
primer mes, el inventario inicial también es el valor de total ingresado en el mes puesto que la
empresa trabaja por la cantidad del pedido y realiza el requerimiento del material mayor que el
pedido por si en el transcurso del proceso de transformacion ocurre un evento disruptivo. En

otras palabras, la empresa toma un pequefio margen de seguridad.

La Tabla 71 presenta un flujo neto del componente B el primer dia de 5172, el segundo
dia un flujo de 4923, el tercer dia un valor de 4767, se obtuvo un flujo neto de 4500 para el

cuarto dia y finalmente el flujo neto del quinto dia es de 4326.

Tabla 71: NFE diario — Cartén — B.

Dias Dia 1l Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia 5
Inventario inicial 5400,00 5172,00 4923,00 4767,00 4500,00
Ordenes emitidas 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Ordenes recibidas 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

Demanda calificada 228,00 249,00 156,00 267,00 174,00
Flujo neto 5172,00 4923,00 4767,00 4500,00 4326,00
Buffer 587,10 641,18 401,70 687,53 448,05

Inventario Final 5172,00 4923,00 4767,00 4500,00 4326,00
Nota: Elaborado por los autores.

Posteriormente se procedid a calcular el flujo neto diario del componente C los cinco

primeros dias del primer mes, el componente C inicia con 5400 unidades como inventario
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inicial que es el total de material que ingreso en el mes y ese valor equivale al total del pedido
que se realizo para ese mes. De igual forma la empresa Wuilbusmar S.A. hace el pedido de

reposicion de materiales en base a la cantidad de producto terminado demandado.

Como se puede observar la Tabla 72 presente el flujo neto diario de componente C
obteniendo el primer dia un flujo de 5185, el segundo dia se obtuvo un valor de 4940, el tercer
dia un valor de 4726, se obtuvo un flujo neto de 4556 para el cuarto dia y finalmente el flujo
neto del quinto dia es de 4348, no se realizd ninguna orden emitida ni érdenes recibidas lo que

indica que la empresa pudo cubrir el volumen de demanda los cinco dias.

Tabla 72: NFE diario — Marqueta de Hielo — C.

Dias Dial Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia 5
Inventario inicial 5400,00 5185,00 4940,00 4726,00 4556,00
Ordenes emitidas 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Ordenes recibidas 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

Demanda calificada 215,00 245,00 214,00 170,00 208,00
Flujo neto 5185,00 4940,00 4726,00 4556,00 4348,00
Buffer 553,63 630,88 551,05 437,75 535,60

Inventario Final 5185,00 4940,00 4726,00 4556,00 4348,00
Nota: Elaborado por los autores.

Se procedio6 con el calculd el flujo neto diario del componente D los cinco primeros
dias del primer mes, el inventario inicial también es el valor de total ingresado en el mes puesto
que la empresa trabaja por la cantidad del pedido siendo un valor de 5400 unidades del

componente D marqueta de hielo.

La Tabla 73 presenta un flujo neto del componente del primer dia el valor del flujo neto
es de 5183, el segundo dia un flujo de 4958, el tercer dia un valor de 4794, se obtuvo un flujo
neto de 4553 para el cuarto dia y finalmente el flujo neto del quinto dia es de 4390. De igual
forma para este componente no se realizd ninguna orden emitida ni orden recibida,
concluyendo que la empresa contaba con el suficiente inventario para satisfacer el volumen de

demanda los primeros dias del primer mes.
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Tabla 73: NFE diario - Saco — D.

Dias Dial Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia5
Inventario inicial 5400,00 5183,00 4958,00 4794,00 4553,00
Ordenes emitidas 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Ordenes recibidas 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

Demanda calificada 217,00 225,00 164,00 241,00 163,00
Flujo neto 5183,00 4958,00 4794,00 4553,00 4390,00
Buffer 558,78 579,38 422,30 620,58 419,73

Inventario Final 5183,00 4958,00 4794,00 4553,00 4390,00
Nota: Elaborado por los autores.

Finalmente se procedi6 con el calculd el flujo neto diario del componente E los cinco
primeros dias del primer mes, se consider6 como inventario inicial del componente E el total

de materia prima ingresada el primer mes que es de 11070 unidades.

La Tabla 74 presenta un flujo neto del componente E el primer dia el valor del flujo
neto es de 10629, el segundo dia un flujo de 10141, el tercer dia un valor de 9830, se obtuvo
un flujo neto de 9338 para el cuarto dia y finalmente quinto dia el flujo neto reflejo un valor de
9006. Para el componente E tampoco se realizo una orden emitida ni orden recibida puesto que

con el inventario que inicio cubria la demanda calificada diaria.

Tabla 74: NFE diario - Laminas de Plastico — E.

Dias Dial Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia 5
Inventario inicial 11070 10629 10141 9830 9338
Ordenes emitidas 0 0 0 0 0
Ordenes recibidas 0 0 0 0 0

Demanda calificada 441 488 312 492 332
Flujo neto 10629 10141 9830 9338 9006
Buffer 1135 1256 802 1267 855
Inventario Final 10629 10141 9830 9338 9006

Nota: Elaborado por los autores.
3.6.5.4.2. Tabla de Calculo NFE semanal

Se procedio a calcular el flujo neto por semana del primer mes del componente A. La
Tabla 75 refleja que el inventario inicial del componente A es de 4031 unidades y un flujo neto

de 3024 para la primera semana, la segunda semanada se obtuvo un flujo neto de 2126, la
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tercera semana se genero un flujo neto de 980 unidades y finalmente la cuarta semana se obtuvo
un flujo neto de 1971. En la ultima semana se generd una orden emitida requiriendo de 1971
unidades esta orden fue dada una semana antes especificamente la semana tres ya que su
inventario final de 980 unidades dejaba a la empresa con inventario en cero ocasionado que se

retrase los dias y no se cumpla con la demanda las posteriores semanas.

Tabla 75: NFE semanal — Pescado Botella - A

Semanas Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4
Inventario inicial 4031 3024 2126 980
Ordenes emitidas 0 0 0 1971
Ordenes recibidas 0 0 0 0
Demanda calificada 1007 898 1146 980
Flujo neto 3024 2126 980 1971
Buffer 2593 2312 2951 2524
Inventario Final 3024 2126 980 0

Nota: Elaborado por los autores.

De la misma forma se calculo el flujo neto por semana del primer mes del componente
B. La Tabla 76 muestra un inventario inicial para el componente B de 5400 unidades y un flujo
neto de 4326 para la primera semana, la segunda semanada se obtuvo un flujo neto de 3342, la
tercera semana se generd un flujo neto de 2189 unidades y finalmente la cuarta semana se
obtuvo un flujo neto 1135. En las primeras cuatro semanas no se realizd ninguna orden emitida
ni orden recibida para la reposicion de material del componente B indicando que la empresa

contaba con el inventario suficiente para satisfacer toda la demanda calificada.

Tabla 76: NFE semanal — Carton — B.

Semanas Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4
Inventario inicial 5400 4326 3342 2189
Ordenes emitidas 0 0 0 0
Ordenes recibidas 0 0 0 0
Demanda calificada 1074 984 1153 1054
Flujo neto 4326 3342 2189 1135
Buffer 2766 2534 2969 2714
Inventario Final 4326 3342 2189 1135

Nota: Elaborado por los autores.
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Asi mismo se procedid con los calculos del flujo neto por semana correspondiente al
primer mes del componente B. Tabla 77 muestra un inventario inicial para el componente C de
5400 unidades y un flujo neto de 4348 para la primera semana, la segunda semanada se obtuvo
un flujo neto de 3355, la tercera semana se genero un flujo neto de 2209 unidades y finalmente
la cuarta semana se obtuvo un flujo neto 1189. Asi mismo se contaba con el inventario
suficiente para satisfacer la demanda por lo que no se requiri6é generar ninguna orden emitida

y por consiguiente una orden recibida.

Tabla 77: NFE semanal — Marqueta de Hielo — C.

Semanas Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4
Inventario inicial 5400 4348 3355 2209
Ordenes emitidas 0 0 0 0
Ordenes recibidas 0 0 0 0
Demanda calificada 1052 993 1146 1020
Flujo neto 4348 3355 2209 1189
Buffer 2709 2557 2951 2627
Inventario Final 4348 3355 2209 1189

Nota: Elaborado por los autores.

Asi mismo se procedid con los calculos del flujo neto por semana correspondiente al
primer mes del componente B. La Tabla 78 muestra un inventario inicial para el componente
D de 5400 unidades y un flujo neto de 4390 para la primera semana, la segunda semanada se
obtuvo un flujo neto de 3467, la tercera semana se generd un flujo neto de 2311 unidades y
finalmente la cuarta semana se obtuvo un flujo neto 1189. No se requiri6 generar ninguna orden
emitida y ni una orden recibida, ya que se contaba con el inventario suficiente para cumplir con

la demanda calificada.

Tabla 78: NFE semanal - Saco — D.

Semanas Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4
Inventario inicial 5400 4390 3467 2311
Ordenes emitidas 0 0 0 0
Ordenes recibidas 0 0 0 0
Demanda calificada 1010 923 1156 995
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Flujo neto 4390 3467 2311 1316

Buffer 2601 2377 2977 2562

Inventario Final 4390 3467 2311 1316
Nota: Elaborado por los autores.

Finalmente se aplicaron las formulas para el calculo del flujo neto por semana
correspondiente al primer mes del componente E La Tabla 79 refleja que el inventario inicial
del componente E es de 5400 unidades y un flujo neto de 9007 para la primera semana, la
segunda semanada se obtuvo un flujo neto de 7165, la tercera semana se gener6 un flujo neto
de 4815 unidades y finalmente la cuarta semana se obtuvo un flujo neto 2806. Asi mismo se
contaba con el inventario suficiente para satisfacer la demanda por lo que no se requiri6 generar
ninguna orden emitida y por consiguiente una orden recibida. En las primeras cuatro semanas
no se realizd ninguna orden emitida ni orden recibida para la reposicion de material del
componente E indicando que la empresa contaba con el inventario suficiente para satisfacer

toda la demanda calificada.

Tabla 79: NFE semanal - Laminas de Plastico - E

Semanas Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4
Inventario inicial 11070 9006 7165 4815
Ordenes emitidas 0 0 0 0
Ordenes recibidas 0 0 0 0
Demanda calificada 2064 1841 2349 2009
Flujo neto 9006 7165 4815 2806
Buffer 5316 4740 6049 5173
Inventario Final 9006 7165 4815 2806

Nota: Elaborado por los autores.
3.6.5.4.3. Tabla de calculo NFE mensual

Se procedio a calcular el flujo neto mensual del afio 2023 del componente A, donde la
Tabla 80 refleja que el inventario inicial es de 4031 unidades y un flujo neto de 0 puesto que el
primer mes la empresa no logra cubrir la demanda del cliente con el componente A, por lo que
se ese mismo mes se emite una orden de reposicion de material de 9855 unidades para que se

genere el segundo mes, el flujo neto del segundo mes es de 5786. En el afio 2023 se generaron
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ocho ordenes emitidas y a su vez ocho 6rdenes recibidas logrando cumplir con la demanda

calificada por mes.

Tabla 80: NFE mensual — Pescado Botella — A.

Meses Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6
Inventario inicial 4031 -1369 -4069 -964 -8206 6476
Ordenes emitidas 0 9855 859 17381 9049 0
Ordenes recibidas 0 0 9855 859 17381 9049

Demanda calificada 5400 2700 6750 8100 2700 1350
Flujo neto 0 5786 0 9176 15525 14175
Buffer 9855 4928 17381 18225 9855 2464
Inventario Final 0 0 0 0 6476 14175

Meses Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
Inventario inicial 14175 8775 2025 -8775 506 14310
Ordenes emitidas 0 0 17381 19204 1148 0
Ordenes recibidas 0 0 0 17381 19204 1148

Demanda calificada 5400 6750 10800 8100 5400 6750
Flujo neto 8775 2025 8606 19710 15458 8708
Buffer 12150 17381 27810 20858 12150 17381
Inventario Final 8775 2025 0 506 14310 8708

Nota: Elaborado por los autores.

Se calculo el flujo neto mensual del afio 2023 del componente B, donde la Tabla 81
refleja que el inventario inicial es de 5400 unidades y un flujo neto de 0 puesto que el primer
mes la empresa cumple con la demanda calificada pero se queda sin inventario para cumplir
con sus obligaciones los siguientes meses, por lo que ese mismo mes se emite una orden de
reposicion de material de 9855 unidades para que se genere el segundo mes, el flujo neto del
segundo mes es de 7155, para el tercer mes se obtuvo un flujo de 2268. En el afio 2023 se

generaron siete ordenes emitidas y siete 0rdenes recibidas para cumpliendo con la demanda

calificada.
Tabla 81: NFE mensual — Carton — B.

Meses Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6
Inventario inicial 5400 0 -2700 405 -5833 7096
Ordenes emitidas 0 9855 1863 15629 8991 0
Ordenes recibidas 0 0 9855 1863 15629 8991
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Demanda calificada 5400 2700 6750 8100 2700 1350
Flujo neto 0 7155 2268 9796 16088 14738
Buffer 9855 5293 17896 18788 9855 2874
Inventario Final 0 0 405 0 7096 14738
Meses Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
Inventario inicial 14738 9338 2588 -8213 1262 15713
Ordenes emitidas 0 0 17574 19852 92 0
Ordenes recibidas 0 0 0 17574 19852 92
Demanda calificada 5400 6750 10800 8100 5400 6750
Flujo neto 9338 2588 9362 21113 15805 9055
Buffer 12904 17574 29213 21205 12544 17381
Inventario Final 9338 2588 0 1262 15713 9055

Nota: Elaborado por los autores.

Se calcul6 el flujo neto mensual del afio 2023 del componente C, donde la Tabla 82

refleja que el inventario inicial es de 5400 unidades y un flujo neto de 0 puesto que el primer

mes la empresa cumple con la demanda calificada pero se queda sin inventario para cumplir

con sus obligaciones los siguientes meses, por lo que ese mismo mes se emite una orden de

reposicion de material de 9855 unidades para que se genere el segundo mes, el flujo neto del

segundo mes es de 7155, para el tercer mes se obtuvo un flujo de 2532. En el afio 2023 se

generaron siete ordenes emitidas y siete 6rdenes recibidas para cumpliendo con la demanda

calificada.
Tabla 82: NFE mensual — Marqueta de Hielo — C.

Meses Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6
Inventario inicial 5400 0 -2700 405 -5568 6658
Ordenes emitidas 0 9855 2127 14926 8979 0
Ordenes recibidas 0 0 9855 2127 14926 8979

Demanda calificada 5400 2700 6750 8100 2700 1350
Flujo neto 0 7155 2532 9359 15638 14288
Buffer 9855 5028 17459 18338 10111 2464
Inventario Final 0 0 405 0 6658 14287

Meses Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
Inventario inicial 14287 8887 2137 -8663 -1442 14696
Ordenes emitidas 0 0 15321 21538 761 0
Ordenes recibidas 0 0 0 15321 21538 761

Demanda calificada 5400 6750 10800 8100 5400 6750
Flujo neto 8887 2137 6659 20096 15458 8708
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Buffer 13145 17459 28196 20858 12195 17523
Inventario Final 8887 2137 0 0 14696 8708

Nota: Elaborado por los autores.

Se calcul6 el flujo neto mensual del afio 2023 del componente D, donde la Tabla 83
refleja que el inventario inicial es de 5400 unidades y un flujo neto de 0 puesto que el primer
mes la empresa cumple con la demanda calificada pero se queda sin inventario para cumplir
con sus obligaciones los siguientes meses, por lo que ese mismo mes se emite una orden de
reposicion de material de 9855 unidades para que se genere el segundo mes, el flujo neto del
segundo mes es de 7155, para el tercer mes se obtuvo un flujo de 2633. En el afio 2023 se

generaron siete ordenes emitidas y siete ordenes recibidas para cumpliendo con la demanda

calificada.
Tabla 83: NFE mensual - Saco — D.

Meses Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6
Inventario inicial 5400 0 -2700 405 -5468 6581
Ordenes emitidas 0 9855 2228 14749 9169 0
Ordenes recibidas 0 0 9855 2228 14749 9169

Demanda calificada 5400 2700 6750 8100 2700 1350
Flujo neto 0 7155 2633 9281 15750 14400
Buffer 9855 4928 17381 18450 10497 2464
Inventario Final 0 0 405 0 6581 14400

Meses Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
Inventario inicial 14400 9000 2250 -8550 -1390 14310
Ordenes emitidas 0 0 15260 21100 1212 0
Ordenes recibidas 0 0 0 15260 21100 1212

Demanda calificada 5400 6750 10800 8100 5400 6750
Flujo neto 9000 2250 6710 19710 15522 8772
Buffer 12150 17510 27810 20922 12623 17497
Inventario Final 9000 2250 0 0 14310 8772

Nota: Elaborado por los autores.

Se procedio a calcular el flujo neto mensual del afio 2023 del componente E, donde la
Tabla 84 refleja que el inventario inicial es de 11070 unidades y un flujo neto de 0 puesto que
el primer mes la empresa cumple con la demanda calificada pero se queda sin inventario para

cumplir con sus obligaciones los siguientes meses, por lo que ese mismo mes se emite una

138



orden de reposicion de material de 20203 unidades para que se genere el segundo mes, el flujo
neto es de 14668, para el tercer mes se obtuvo un flujo de 5397. En el afio 2023 se generaron

siete ordenes emitidas y siete 6rdenes recibidas para cumpliendo con la demanda calificada.

Tabla 84: NFE mensual - Laminas de Pléastico — E.

Meses Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6
Inventario inicial 11070 0 -5535 830 -11208 7957
Ordenes emitidas 0 20203 4566 30235 18335 0
Ordenes recibidas 0 0 20203 4566 30235 18335

Demanda calificada 11070 5535 13838 16605 11070 2768
Flujo neto 0 14668 5397 19027 26291 23524
Buffer 20203 10101 35632 37361 20203 5051
Inventario Final 0 0 830 0 7957 23524

Meses Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
Inventario inicial 23524 12454 -1384 -23524 -4497 29335
Ordenes emitidas 0 0 35632 44903 2352 0
Ordenes recibidas 0 0 0 35632 44903 2352

Demanda calificada 11070 13838 22140 16605 11070 13838
Flujo neto 12454 0 12108 40406 31688 17850
Buffer 24908 35632 57011 42758 24908 35632
Inventario Final 12454 0 0 0 29335 17850

Nota: Elaborado por los autores.
3.6.5.4.4. Zona de buffers y NFE diario

Una vez completado el célculo del flujo neto en sus frecuencias diarias, semanal y
mensual, se procedid a organizar los datos en tablas que incluyen los limites de cada zona del
buffer, junto con los valores especificos de flujo neto e inventario final. Esta informacion
permiti6 graficar y realizar un analisis técnico exhaustivo del comportamiento del flujo neto
diario de cada componente en relacion con las zonas del buffer, evaluando la suficiencia del
inventario y determinado si es necesario generar ordenes de reposicion para mantener niveles

optimos de stock en todos los componentes.

La Tabla 85 presenta los topes de cada una de las ZV, ZA y ZR del buffer, el flujo neto

y el inventario final correspondiente al componente A, esto se hizo con la finalidad de
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monitorear y controlar el nivel de flujo neto en referencia a las zonas del buffer, obteniendo
como resultado que el flujo neto durante los primeros dias del primer mes estuvo por encima

de la zona verde indicando que se contaba con el material necesario.

Tabla 85: Zona de buffers y NFE diario - Pescado Botella — A.

Dias Dial Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia 5
Zona Verde 150,50 166,60 106,40 168,00 113,40
Zona Amarilla 215,00 238,00 152,00 240,00 162,00
Zona Roja 188,13 208,25 133,00 210,00 141,75
Flujo Neto 3816,00 3578,00 3426,00 3186,00 3024,00

Inventario Final 3816,00 3578,00 3426,00 3186,00 3024,00
Nota: Elaborado por los autores.

La Tabla 86 presenta los resultados obtenidos de los topes de cada una de las ZV, ZA'y
ZR del buffer, el flujo neto y el inventario final del componente B, reflejando buenos resultados
ya que el flujo neto es los cinco dias se mantiene en la zona verde lo que indica que la empresa
no debe generar nuevas ordenes de reposicion de material, porque cuenta con el inventario
necesario para satisfacer el volumen de produccion. Estableciendo que el dimensionamiento
del buffer es adecuado, proporcionando un margen que reduce los riesgos de fluctuaciones

criticas de inventario a corto plazo.

Tabla 86: Zona de buffers y NFE diario — Carton — B.

Dias Dia 1 Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia 5
Zona Verde 159,60 174,30 109,20 186,90 121,80
Zona Amarilla 228,00 249,00 156,00 267,00 174,00
Zona Roja 199,50 217,88 136,50 233,63 152,25
Flujo Neto 53772,00 53523,00 53367,00 53100,00 52926,00

Inventario Final ~ 53772,00 53523,00 53367,00 53100,00 52926,00
Nota: Elaborado por los autores.

La Tabla 87 presenta los topes de cada una de las ZV, ZA y ZR del buffer del

componente C, a su vez se refleja el flujo neto e inventario final correspondiente al componente
a los primeros cinco dias del primer mes. Los resultados indican que el flujo neto se mantuvo

en la zona verde, por lo que no fue necesario generar ordenes de abastecimiento, ya que el
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inventario necesario para satisfacer la demanda de produccion. Esto permitié monitorear y
controlar el nivel del flujo neto en relacién con las zonas del buffer, conformando a la

disponibilidad de material en los dias analizados.

Tabla 87: Zona de buffers y NFE diario — Marqueta de Hielo — C.

Dias Dia 1l Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia5
Zona Verde 150,50 171,50 149,80 119,00 145,60
Zona Amarilla 215,00 245,00 214,00 170,00 208,00
Zona Roja 188,13 214,38 187,25 148,75 182,00
Flujo Neto 53785,00 53540,00 53326,00 53156,00 52948,00

Inventario Final ~ 53785,00 53540,00 53326,00 53156,00 52948,00
Nota: Elaborado por los autores.

La Tabla 88 detalla los limites de cada de las ZV, ZA 'y ZR del buffer, junto con el flujo

neto y el inventario final correspondiente al componente D, obtenidos en los primeros cinco
dias del mes. Este analisis permitio monitorear y controlar el flujo neto en relacion con las
zonas de buffer. Durante este periodo, el flujo neto se mantuvo por encima de la zona verde, lo

que asegura la disponibilidad de material suficiente para cumplir con la demanda de

produccion.
Tabla 88: Zona de buffers y NFE diario — Saco — D.
Dias Dial Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia5
Zona Verde 151,90 157,50 114,80 168,70 114,10
Zona Amarilla 217,00 225,00 164,00 241,00 163,00
Zona Roja 189,88 196,88 143,50 210,88 142,63
Flujo Neto 53783,00 53558,00 53394,00 53153,00 52990,00

Inventario Final ~ 53783,00 53558,00 53394,00 53153,00 52990,00
Nota: Elaborado por los autores.

La Tabla 89 muestra los valores establecidos para ZV, ZA y ZR del buffer, asi como el
flujo neto y el inventario final del componente E, analizado en los primeros cincos dias del
mes. El flujo neto se mantiene constante por encima del limite superior de la zona verde en los
dias analizados, lo cual indica que el inventario del componente es suficiente para cubrir las

demandas previstas. Este comportamiento sugiere que el buffer esta dimensionado
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adecuadamente, proporciona un margen adecuado que minimiza el riesgo de fluctuaciones

criticas en el inventario a corto plazo.

Tabla 89: Zona de buffers y NFE diario — Laminas de Plastico — E.

Dias Dial Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia 5
Zona Verde 308,53 341,53 218,12 344,40 232,47
Zona Amarilla 440,75 487,90 311,60 492,00 332,10
Zona Roja 385,66 426,91 272,65 430,50 290,59
Flujo Neto 10629,25  10141,35 9829,75 9337,75 9005,65

Inventario Final 10629,25  10141,35 9829,75 9337,75 9005,65
Nota: Elaborado por los autores.

3.6.5.4.5. Zona de buffers y NFE semanal

La Tabla 90 nuestra la relacion del flujo neto y las ZV, ZA y ZR del buffer
correspondiente al componente A. En primera semana, el flujo se mantiene por el limite
superior de la zona verde. Sin embargo, en las semanas siguientes, el flujo neto disminuye
progresivamente, llegando a la tercera semana por debajo de la zona roja, lo cual es necesario
emitir una orden de reposicion para asegurar la disponibilidad de material en la cuarta semana.
Como resultado, el flujo neto en la cuarta semana regresa a la zona verde, garantizando la

cobertura de la demanda proyectada.

Tabla 90: Zona de buffers y NFE semanal - Pescado Botella — A.

Semanas Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4
Zona Verde 2593 2312 2951 2524
Zona Amarilla 1888 1684 2149 1838
Zona Roja 881 786 1003 858
Flujo Neto 3024 2126 980 1971
Inventario Final 3024 2126 980 0

Nota: Elaborado por los autores.

La Tabla 91 presentan los topes de la ZV, ZA 'y ZR, junto con el flujo neto e inventario

final semanal del componente B. Los resultados indican un comportamiento optimo del buffer,
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en las dos primeras semanas, el flujo neto se mantiene por encima del limite superior de la zona
verde. En la tercera semana, aunque el flujo neto disminuye, atin permanece dentro del limite
inferior de la zona verde. En la cuarta semana, la empresa logra satisfacer la demanda sin
necesidad de emitir una orden de reposicion, aunque el flujo neto alcance el limite inferior de
la zona amarilla. Este comportamiento demuestra que el dimensionamiento del buffer asegura

la disponibilidad de material para satisfacer la demanda prevista a corto y mediano plazo.

Tabla 91: Zona de buffers y NFE semanal — Carton — B.

Semanas Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4
Zona Verde 2766 2534 2969 2714
Zona Amarilla 2014 1845 2162 1976
Zona Roja 940 861 1009 922
Flujo Neto 4326 3342 2189 1135
Inventario Final 4326 3342 2189 1135

Nota: Elaborado por los autores.

La Tabla 92 presentan los limites de la ZV, ZA y ZR, junto con el flujo neto e inventario
final semanal del componente C. Las dos primeras semanas, el flujo neto se sitiia por encima
del limite superior de la zona verde, asegurando una disponibilidad de material sin
comprometer los niveles de stock. En la tercera semana, el flujo neto se reduce a 2209 unidades,
acercandose al limite inferior de la zona verde, indicando un aumento en el consumo del
inventario, que, sin embargo, permite cubrir la demanda. Finalmente, en la cuarta semana, el
flujo neto es de 1189 unidades, ubicandose en el limite inferior de la zona amarilla. A pesar de

esta reduccion, el buffer satisface la demanda sin necesidad de emitir una orden de reposicion.

Tabla 92: Zona de buffers y NFE semanal — Marqueta de Hielo — C.

Semanas Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4
Zona Verde 2709 2557 2951 2627
Zona Amarilla 1973 1862 2149 1913
Zona Roja 921 869 1003 893
Flujo Neto 4348 3355 2209 1189
Inventario Final 4348 3355 2209 1189

Nota: Elaborado por los autores.
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La Tabla 93 presentan los topes de la ZV, ZA y ZR, junto con el flujo neto e inventario
final semanal del componente D. Los resultados indican un comportamiento optimo del buffer,
en las dos primeras semanas, el flujo neto se mantiene por encima del limite superior de la zona
verde. En la tercera semana, aunque el flujo neto disminuye a 2311 unidades, alin permanece
dentro del limite inferior de la zona verde, asegurando la disponibilidad de material sin
comprometer los niveles de stock. En la cuarta semana, la empresa logra satisfacer la demanda
sin necesidad de emitir una orden de reposicion, aunque el flujo neto alcance el limite inferior

de la zona amarilla.

Tabla 93: Zona de buffers y NFE semanal — Saco — D.

Semanas Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4
Zona Verde 707 646,1 809,2 696,5
Zona Amarilla 1010 923,00 1156,00 995,00
Zona Roja 883,75 807,63 1011,50 870,63

Flujo Neto 4390,00 3467,00 2311,00 4292,70
Inventario Final 4390,00 3467,00 2311,00 1316,00

Nota: Elaborado por los autores.

La Tabla 94 presentan los topes de la ZV, ZA y ZR, junto con el flujo neto e inventario
final semanal del componente E. los resultados indican un comportamiento optimo del buffer,
en las dos primeras semanas, el flujo neto se mantiene por encima del limite superior de la zona
verde. En la tercera semana, aunque el flujo neto disminuye, atin permanece dentro del limite
bajo de la zona verde. Finalmente, en la cuarta semana, el flujo neto es de 2806 unidades,
ubicandose en el limite inferior de la zona amarilla. A pesar de esta reduccion, el buffer satisface
la demanda sin necesidad de emitir una orden de reposicion, lo que demuestra que el
dimensionamiento del buffer asegura la disponibilidad que el dimensionamiento del buffer

asegura la disponibilidad de material para cubrir la demanda prevista a corto y mediano plazo.
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Tabla 94: Zona de buffers y NFE semanal — Laminas de Plastico - E

Semanas Semana 1l Semana 2 Semana 3 Semana 4
Zona Verde 5316 4740 6049 5173
Zona Amarilla 3871 3452 4405 3767
Zona Roja 1806 1611 2056 1758
Flujo Neto 9006 7165 4815 2806
Inventario Final 9006 7165 4815 2806

Nota: Elaborado por los autores.

3.6.5.4.6. Zona de buffers y NFE mensual

La Tabla 95 muestra los datos mensuales de los limites de las ZV, ZA y ZR, junto con
el flujo neto e inventario final por mes del componente A, reflejando un patréon en el
comportamiento del buffer a lo largo del afio. En el primer mes, el flujo neto es de 0, ubicandose
por debajo de la zona troja, lo que significa que la empresa no pudo satisfacer la demanda
inicial, y debi6 emitir una orden de reposicion para cubrir la demanda faltante y la del siguiente
mes. En respuesta a esta reposicion, el flujo neto del segundo mes sube a 5786 unidades,
superando el limite superior de la zona verde, lo que indica una cobertura adecuada para ese

periodo.

Sin embargo, en los meses de marzo, agosto y septiembre, el flujo neto vuelve a caer,
ubicandose dentro de la zona roja, lo que sugiere que la demanda no est4 cubierta en su totalidad
en estos periodos, y se requiere una reposicion o ajuste adicional. Finalmente, en el ultimo mes
del afio, el flujo neto alcanza las 8708 unidades, situdndose en la zona amarilla, lo que permite

satisfacer la demanda sin necesidad de reposiciones adicionales.

Tabla 95: Zona de buffers y NFE mensual - Pescado Botella — A.

Meses Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6
Zona Verde 9855 4928 17381 18225 9855 2464
Zona Amarilla 8235 4118 12656 14175 8235 2059
Zona Roja 2835 1418 5906 6075 2835 709
Flujo Neto 0 5786 0 9176 15525 14175
Inventario Final 0 0 0 0 6476 14175
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Meses Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
Zona Verde 12150 17381 27810 20858 12150 17381
Zona Amarilla 9450 12656 20250 15188 9450 12656
Zona Roja 4050 5906 9450 7088 4050 5906
Flujo Neto 8775 2025 8606 19710 15458 8708
Inventario Final 8775 2025 0 506 14310 8708

Nota: Elaborado por los autores.

La Tabla 96 presenta los datos mensuales de los limites de las ZV, ZA y ZR, junto con

el flujo neto e inventario final por mes al componente B. En el primer mes, el flujo neto es de

0, ubicandose por debajo del umbral de la zona roja, lo que indica que, tras satisfacer la

demanda, la empresa agoto el inventario disponible, sin cobertura para las demandas futuras.

Con la reposicion correspondiente, el flujo neto del segundo mes incrementa a 7155 unidades,

superando el limite superior de la zona verde, lo que indica una cobertura adecuada para ese

periodo. No obstante, en marzo, agosto y septiembre, el flujo neto vuelve a situarse en la zona

roja, lo que evidencia una insuficiencia de inventario que exige para un ajusto o reposicion de

material en esos periodos. Finalmente, en el Giltimo mes, el flujo neto alcanza las 9055 unidades,

ubicandose dentro de la zona amarilla, con lo cual se cubre la demanda prevista sin necesidad

de emitir una orden de reposicion.

Tabla 96: Zona de buffers y NFE mensual — Carton — B.

Meses Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6
Zona Verde 9855 5293 17896 18788 9855 2874
Zona Amarilla 8235 4423 13031 14613 8235 2402
Zona Roja 2835 1523 6081 6263 2835 827
Flujo Neto 0 7155 2268 9796 16088 14738
Inventario Final 0 0 405 0 7096 14738
Meses Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
Zona Verde 12904 17574 29213 21205 12544 17381
Zona Amarilla 10036 12797 21272 15441 9756 12656
Zona Roja 4301 5972 9927 7206 4181 5906
Flujo Neto 9338 2588 9362 21113 15805 9055
Inventario Final 9338 2588 0 1262 15713 9055

Nota: Elaborado por los autores.
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La Tabla 97 presenta los datos mensuales de los limites de las ZV, ZA y ZR, junto con
el flujo neto e inventario final por mes al componente C. En el primer mes, el flujo neto es de
0, ubicandose por debajo del umbral de la zona roja, lo que indica que, tras satisfacer la
demanda, la empresa agoto el inventario disponible, sin cobertura para las demandas futuras.
Con la reposicion correspondiente, el flujo neto del segundo mes incrementa a 7155 unidades,
superando el limite superior de la zona verde, lo que indica una cobertura adecuada para ese
periodo. No obstante, en marzo, agosto y septiembre, el flujo neto vuelve a situarse en la zona
roja, lo que evidencia una insuficiencia de inventario que exige para un ajusto o reposicion de
material en esos periodos. Finalmente, en el ultimo mes, el flujo neto alcanza las 8708 unidades,
ubicandose dentro de la zona amarilla, con lo cual se cubre la demanda prevista sin necesidad

de emitir una orden de reposicion.

Tabla 97: Zona de buffers y NFE mensual — Marqueta de Hielo — C.

Meses Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6
Zona Verde 9855 5028 17459 18338 10111 2464
Zona Amarilla 8235 4201 12713 14263 8449 2059
Zona Roja 2835 1446 5933 6113 2909 709
Flujo Neto 0 7155 2532 9359 15638 14288
Inventario Final 0 0 405 0 6658 14287
Meses Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
Zona Verde 13145 17459 28196 20858 12195 17523
Zona Amarilla 10224 12713 20531 15188 9485 12759
Zona Roja 4382 5933 9581 7088 4065 5954
Flujo Neto 8887 2137 6659 20096 15458 8708
Inventario Final 8887 2137 0 0 14696 8708

Nota: Elaborado por los autores.

La Tabla 98 presenta los datos mensuales de los limites de las ZV, ZA y ZR, junto con
el flujo neto e inventario final por mes al componente D. En el primer mes, el flujo neto es de
0, ubicandose por debajo del umbral de la zona roja, lo que indica que, tras satisfacer la
demanda, la empresa agoto el inventario disponible, sin cobertura para las demandas futuras.

Con la reposicion correspondiente, el flujo neto del segundo mes incrementa a 7155 unidades,
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superando el limite superior de la zona verde, lo que indica una cobertura adecuada para ese
periodo. No obstante, en marzo, agosto y septiembre, el flujo neto vuelve a situarse en la zona
roja, lo que evidencia una insuficiencia de inventario que exige para un ajusto o reposicion de
material en esos periodos. Finalmente, en el ultimo mes, el flujo neto alcanza las 8772 unidades,
ubicandose dentro de la zona amarilla, con lo cual se cubre la demanda prevista sin necesidad

de emitir una orden de reposicion.

Tabla 98: Zona de buffers y NFE mensual — Saco — D.

Meses Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6
Zona Verde 9855 4928 17381 18450 10497 2464
Zona Amarilla 8235 4118 12656 14350 8772 2059
Zona Roja 2835 1418 5906 6150 3020 709
Flujo Neto 0 7155 2633 9281 15750 14400
Inventario Final 0 0 405 0 6581 14400
Meses Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
Zona Verde 12150 17510 27810 20922 12623 17497
Zona Amarilla 9450 12750 20250 15234 9818 12741
Zona Roja 4050 5950 9450 7109 4208 5946
Flujo Neto 9000 2250 6710 19710 15522 8772
Inventario Final 9000 2250 0 0 14310 8772

Nota: Elaborado por los autores.

La Tabla 99 muestra los datos mensuales de los limites de las ZV, ZA y ZR, junto con
el flujo neto e inventario final por mes del componente E, reflejando un patron en el
comportamiento del buffer a lo largo del afio. En el primer mes, el flujo neto es de 0, ubicdndose
por debajo del umbral de la zona roja, lo que indica que, tras satisfacer la demanda, la empresa
agoto el inventario disponible, sin cobertura para las demandas futuras. En respuesta a esta
reposicion, el flujo neto del segundo mes incrementa a 14668 unidades, superando el limite

superior de la zona verde, lo que indica una cobertura adecuada para ese periodo.

Sin embargo, en el tercer, octavo y noveno mes, el flujo neto vuelve a caer, ubicandose
dentro de la zona roja, lo que sugiere que la demanda no est4 cubierta en su totalidad en estos

periodos, y se requiere una reposicion o ajuste adicional. Finalmente, en el Gltimo mes del afio,
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el flujo neto alcanza las 17850 unidades, situandose en la zona amarilla, lo que permite

satisfacer la demanda sin necesidad de reposiciones adicionales.

Tabla 99: Zona de buffers y NFE mensual — Laminas de Plastico — E.

Meses Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6
Zona Verde 20203 10101 35632 37361 20203 5051
Zona Amarilla 16882 8441 25945 29059 16882 4220
Zona Roja 5812 2906 12108 12454 5812 1453
Flujo Neto 0 14668 5397 19027 26291 23524
Inventario Final 0 0 830 0 7957 23524
Meses Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12

Zona Verde 24908 35632 57011 42758 24908 35632
Zona Amarilla 19373 25945 41513 31134 19373 25945

Zona Roja 8303 12108 19373 14529 8303 12108
Flujo Neto 12454 0 12108 40406 31688 17850
Inventario Final 12454 0 0 0 29335 17850

Nota: Elaborado por los autores.

En general, este comportamiento que se muestra en las tablas 41, 42, 43, 44 y 45 reflejan
que, aunque los buffers satisfacen la demanda en la mayoria de los meses, existen periodos
criticos que generan vulnerabilidad en la disponibilidad del componente. Esto sugiere que el
dimensionamiento de los buffers puede beneficiarse de ajustes especificos en esos meses para
asegurar una respuesta mas efectiva a la demanda y reducir la necesidad de reposiciones

correctivas.

3.6.5.5.Ejecucion visible y colaborativa

3.6.5.5.1. Ejecucion visible y colaborativa diaria

La Figura 41 presenta una visualizacion de la tendencia del flujo neto y el nivel de
inventario final y el ajuste dindmico de los buffers encontrados en la Tabla 85 para el
componente A, a lo largo de cinco dias. A través de este grafico se puede analizar que el NFE
muestra una tendencia alta a lo largo de las semanas, esto se debe a que el nivel de inventario

es alto y supera los niveles de las zonas, lo que conduce a elevados costos de almacenamiento.
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Figura 41:Flujo Neto diario - Pescado Botella — A.
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Nota: Elaborado por los autores.

La Figura 42 ilustra la dindmica del comportamiento del flujo neto, los niveles de
inventario y el ajuste dindmico de los buffers para el componente B, durante un periodo de
cinco dias. En la grafica se observa una tendencia creciente en la NFE del periodo estudiado,
esto se da por que existe un alto nivel de inventario superior al nivel de los buffers, lo que
influye en costos de almacenamiento. Cabe mencionar que el nivel de flujo neto es alto porque

se registra el volumen total de materia prima ingresada en el mes.

Figura 42: Flujo Neto diario - Cartén - B
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Nota: Elaborado por los autores.
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La Figura 43 proporciona una representacion grafica del comportamiento del flujo neto,
los niveles de inventario y el ajuste dindmico de los buffers exhibidos en la Tabla 87 para el
componente C durante un periodo de 5 dias. El analisis del grafico revela que el flujo NFE
presenta una tendencia creciente a lo largo de la semana, por lo que se ve implicado un alto

nivel de inventario que se encuentra fuera de las zonas de control, haciendo inflar los cosos de

almacenamiento.
Figura 43: Flujo Neto diario - Marqueta de Hielo — C.
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Nota: Elaborado por los autores.

La Figura 44 proporciona una representacion grafica del comportamiento del flujo neto,
los niveles de inventario y el ajuste dindmico de los buffers exhibidos en la Tabla 88 para el
componente D durante un periodo de 5 dias. El andlisis del grafico revela que el fluyjo NFE
presenta una tendencia creciente a lo largo de la semana, por lo que se ve implicado un alto
nivel de inventario que se encuentra fuera de las zonas de control, por lo que se infla los costos
de almacenamiento. Esto se debe al que el célculo del inventario considera el volumen total de
materia prima ingresada durante el mes, en lugar de realziaxarlo un andlisis diario debido a la
gran cantidad de datos registrados. Este enfoque permite una vision general del consumo y

almacenamiento.
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Figura 44: Flujo Neto diario - Saco — D.
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Nota: Elaborado por los autores.

La Figura 45 proporciona una representacion visual del comportamiento del flujo neto
frente a los niveles de inventario y el ajuste dindmico de los buffers exhibidos en la Tabla 89
para el componente E durante un periodo de 5 dias. El anélisis del grafico revela que nuestro
nivel de inventario es alto lo que conduce a un NFE con una tendencia creciente a lo largo de

la semana, y por ende se encuentra fuera de las zonas, aumentado mis costos de

almacenamiento.
Figura 45: Flujo Neto diario - Laminas de Plastico — E.
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Nota: Elaborado por los autores.
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3.6.5.5.2. Ejecucion visible y colaborativa semanal

La Figura 46 presenta una representacion visual de los niveles estratégicos de buffers
ajustados a lo largo de cuatro semanas, y datos del NFE y nivel de inventarios recabados de la
Tabla 90 del componente A. En ella se pueden apreciar la tendencia decreciente desde la
semana 1 hasta la semana 4 del NFE y el nivel de inventario demostrando que conforme pasan
las semanas la tendencia del NFE y el nivel de inventario se ajusta a los niveles de estratégicos
de las zonas, llegando en la iltima semana a la zona roja lo que indica un aprovisionamiento

inmediato para el proximo mes.

Figura 46: Flujo Neto semanal - Pescado Botella — A.
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Nota: Elaborado por los autores.

La Figura 47 presenta una representacion visual de los niveles estratégicos de buffers
ajustados a lo largo de cuatro semanas, los datos del NFE y nivel de inventarios recabados de
la Tabla 91 del componente B. En ella se pueden apreciar la tendencia decreciente desde la
semana 1 hasta la semana 4 del NFE y el nivel de inventario demostrando que conforme pasan
las semanas la tendencia del NFE y el nivel de inventario se ajusta a los niveles de estratégicos
de las zonas, llegando en la tlltima semana a la zona amarilla lo que una alerta en la zona media

de reposicion.
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Figura 47: Flujo Neto semanal - Carton — B.
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Nota: Elaborado por los autores.

Los resultados de la Figura 48 presenta una representacion visual de los niveles
estratégicos de buffers ajustados a lo largo de cuatro semanas, los datos del NFE y nivel de
inventarios recabados de la Tabla 92 del componente C. De la grafica se puede describir la
tendencia decreciente desde la semana 1 hasta la semana 4 del NFE y el nivel de inventario,
demostrando un acoplamiento con los niveles estratégicos de las zonas, llegando en la ultima

semana a la zona amarilla lo que indica una alerta en la zona media de reposicion.

Figura 48: Flujo Neto semanal — Marqueta de Hielo — C.
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Nota: Elaborado por los autores.
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La Figura 49 muestra una representacion visual de los niveles estratégicos de buffers
ajustados durante cuatro semanas, en conjunto con los datos del NFE y el nivel de inventario
del componente D, recopilados de la Tabla 93. El analisis de la grafica revela una tendencia
decreciente significativa en el NFE y el nivel de inventario a lo largo de las cuatro semanas,
existiendo un acoplamiento entre la tendencia decreciente y los niveles estratégicos de buffers
definidos para las zonas de control. En la semana 4 el NFE y el nivel de inventario alcanzan la
zona amarilla, lo que indica una alerta en la zona media de reposicion para evitar un posible

sobre inventario.

Figura 49: Flujo Neto semanal — Saco — D.
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Nota. Elaborado por los autores.

Finalmente, en la Figura 50 muestra visualmente los niveles estratégicos de buffers
ajustados por semanas, en conjunto con los datos del NFE y el nivel de inventario del
componente E, datos que se obtuvieron de la Tabla 94. El andlisis obtenido de la gréafica revela
una tendencia decreciente significativa en el NFE y el nivel de inventario a lo largo de las
cuatro semanas, existiendo un acoplamiento entre la tendencia decreciente y los niveles
estratégicos de buffers definidos para las zonas de control. Finalizando la semana dos se

observa que el inventario se comienza a acoplar las zonas de control y en la semana 4 el NFE
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y el nivel de inventario alcanzan la zona amarilla, lo que indica una alerta en la zona media de

reposicion para evitar exceso de inventario.

Figura 50: Flujo Neto semanal — Laminas de Plastico — E.
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Nota: Elaborado por los autores.

3.6.5.5.3. Ejecucion visible y colaborativa mensual

A continuacion, se grafican la ecuacion de flujo neto NFE, el inventario final y los
niveles estratégicos de buffers, para cada uno de los diferentes componentes que forman parte
de la presentacion de 20 Kg del bonito. La grafica demuestra los resultados obtenidos de la
Tabla 95 que contiene los niveles de las zonas de seguridad, NFE y el inventario final de cada
mes del componente A, la Figura 51 demuestra que el inventario fluctia en el transcurso de los
meses, los picos observados en el ajuste de los buffers se deben a que el producto mantiene
ventas bajas en esos meses por factores externos a la empresa como por ejemplo la veda, por
lo que la empresa tiene un inventario bajo en stock para esos meses, también se nota que en

gran parte del tiempo los niveles de inventario pasan en la zona de stock de seguridad.

156



Figura 51: Flujo Neto mensual — Pescado Botella — A.
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Nota: Elaborado por los autores

La grafica demuestra los resultados obtenidos de la Tabla 96 que contiene los niveles
de las zonas de seguridad, NFE y el inventario final de cada mes del componente B, la Figura
52 demuestra que el inventario fluctia en el transcurso de los meses, los picos observados en
el ajuste de los buffers se deben a que el producto mantiene ventas bajas en esos meses por
factores externos a la empresa como por ejemplo la veda, por lo que la empresa tiene un
inventario bajo en stock para esos meses, también se nota que en gran parte del tiempo los

niveles de inventario pasan en la zona de stock de seguridad.

Figura 52: Flujo Neto mensual — Carton — B.
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Nota: Elaborado por los autores.
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La Figura 53 ilustran los resultados graficados de la Tabla 97 que contiene los niveles
de las zonas de buffers, NFE y el inventario final de cada mes del componente C, se refleja que
el inventario fluctia en el transcurso de los meses, los picos observados en el ajuste de los
buffers se debe a que el producto mantiene ventas bajas en esos meses por factores externos a
la empresa, por lo que la empresa tienen un inventario bajo en stock para esos meses, notamos
que en los momentos donde el inventario final es bajo (zona roja y amarilla), el flujo neto

también tiende a mostrar sefiales de alerta.

Figura 53: Flujo Neto mensual — Marqueta de Hielo — C.
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Nota.: Elaborado por los autores.

La Figura 54 ilustran los resultados graficados de la Tabla 98 que contiene las
tendencias generales en los niveles de buffers, NFE y el inventario final de cada mes del
componente D, se refleja que el inventario mantiene picos y caidas regulares en el transcurso
de los meses, los picos observados en el ajuste de los buffers se debe a que el producto
mantiene ventas bajas en los meses de abril y agosto, por factores externos a la empresa, por
consecuencias externas a la empresa, notamos que en los momentos donde el inventario final

es bajo, (zona roja y amarilla), el flujo neto también tiende a mostrar sefiales de alerta.
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Figura 54: Flujo Neto mensual - Saco — D.
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Nota: Elaborado por los autores.

La Figura 55 ilustran los resultados graficados de la Tabla 99 que contiene las
tendencias generales en los niveles de buffers, NFE y el inventario final de cada mes del
componente E, reflejando que el inventario mantiene picos y caidas regulares en el transcurso
de los meses, ddndose a notar que en los picos donde el inventario es bajo (zona amarilla o
zona roja), el NFE tiende a mostrar sefales de alerta. Por lo que es necesario monitorear

constantemente estos patrones para una mejor planificacion.

Figura 55: Flujo Neto mensual — Laminas de Plastico — E.

60000
50000
40000
30000
20000

10000

Mesl Mes2 Mes3 Mes4 Mes5 Mes6 Mes7 Mes8 Mes9 Mesl0 Mes1l Mes 12

mmmm Z0na Verde Zona Amarilla = Zona Roja ==@==F|ujo Neto ==@=Inventario Final

Nota: Elaborado por los autores.
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3.6.6. Simulacion de propuesta

Una vez establecido los pardmetros, se procedio con la simulacion de la propuesta de la gestion basada en la metodologia DDMRP para el

aprovisionamiento de materiales. La Figura 56 a continuacion presenta la simulacion de la propuesta desde el Software Arena.

Figura 56: Simulacion de Propuesta
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Nota: Elaborado por los autores.
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La Figura 56 ilustra la aplicacion de la metodologia DDMRP en la cadena de suministro
de Wuilbusmar S.A., destacando la implementacion de la revision del stock disponible y el
desacoplamiento estratégico utilizado para la colocacion del buffer. Este enfoque permitio
optimizar la gestion de inventario y el aprovisionamiento de materiales, alineando la demanda
del cliente con la capacidad de produccion. Ademas, facilito la reduccion de la variabilidad en
el flujo de materiales, mejorando la capacidad de respuesta del sistema ante cambios en la
demanda. La Tabla 100 refleja los resultados obtenidos de la simulacion propuesta con los datos

reales de la empresa.

Tabla 100: Resultados de la propuesta.

Descripcion Simulacion
Demanda Total 72500,00
Materia Prima Total 74908,00
Ventas Totales $ 1.595.000,00
Costo de Materia Prima $ 863.045,03

Nota: Elaborado por los autores.

Tras la implementacion de la metodologia DDMRP y la simulacién correspondiente a
un periodo de 266 dias laborables, se logré un nivel de cumplimiento del 75% en los pedidos
atendidos a tiempo, frente a los retrasos observados en 3 pedidos. Este desempefio representa
una mejora significativa en la capacidad de respuesta del sistema, evidenciando el impacto

positivo de la metodologia en la sincronizacioén entre demanda y produccion.

Adicionalmente, la simulacion permitié observar el comportamiento del consumo de
materia prima, que alcanzo un total de 74,908 unidades, lo cual evidencia una planificacion
ajustada a las necesidades de produccidn, pero que podria beneficiarse de estrategias mas

robustas para minimizar los pedidos atrasados y optimizar el uso de recursos.
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3.6.7. Analisis de los Resultados

La Tabla 101 presenta una comparacion de los resultados entre la situacion actual de la
empresa y el escenario propuesto, basados en una simulaciéon de eventos discretos en el
software ARENA. Los datos permiten un analisis detallado de las mejoras alcanzadas en

términos de atencion al cliente, eficiencia operativa y optimizacion de recursos.

Tabla 101: Comparacion situacion actual y propuesta

Descripcion Actual Propuesto
Demanda Total 72900,00 72500,00
Materia Prima Total 80393,00 74908,00
Ventas Totales $ 1.603.800,00 $ 1.595.000,00
Costo de Materia Prima $ 926.239,91 $ 863.045,03
Atencion al cliente 41.67% 75%

Nota: Elaborado por autores.

En la situacion actual, solo se logro satisfacer el 41.67% de los pedidos 5 de 12 en el
momento requerido, lo que refleja una baja capacidad para cumplir con las expectativas de los
clientes. A diferencia en el escenario propuesto que incorpora la metodologia DDMRP,
permitié atender oportunamente el 75% de los pedidos 9 de 12, evidenciando una mejora

significativa en la atencion al cliente tal como se muestra en la Figura 57.

Figura 57: Comparativa del nivel de atencion al cliente
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Nota: Elaborado por autores.
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La implementacién de DDMRP no solo mejor6 la capacidad de respuesta a los clientes,

sino que también optimizo el uso de los recursos disponibles.

La Figura 58 presenta los resultados obtenidos, evidenciando una reduccion del 6.82%
en el uso de materia prima, pasando de 80,393.00 a 74,908.00 unidades. Este ajuste implico
una disminucion de $63,194.88 en el costo total de la materia prima. Esta optimizacion fue
posible gracias al ajuste dindmico de inventarios basado en la demanda real, una caracteristica

clave de la metodologia DDMRP.

Figura 58: Reduccion en el Consumo de Materia Prima
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Nota: Elaborado por autores

3.6.8. Analisis financiero de la propuesta de mejora

Para implementar la propuesta del modelo de gestion basada en la metodologia
DDMRP para le aprovisionamiento de materiales en la empresa Wuilbusmar S.A, La Libertad,
Ecuador, se presenta un desglose detallado de cada rubro en la Tabla 101. Se estima un costo
subtotal de $ 86.136,00. A este monto se le afiade una provision del 10% para cubrir imprevistos
y un fondo de reajuste del 15% para abordar posible cambios o variaciones en los costos. En

conjunto, esto resulta en una inversion total estima de $ 107.670,00.
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Tabla 102: Presupuesto del proyecto.

Rubros Descripcion Ctd. Costo Unitario Costo Total Costo Anual
Investigacion
Anélisis y
diagnostico $ 10.000,00 $10.000,00  $10.000,00

Consultoria Inicial 3 $ 5.000,00 $ 5.000,00 $15.000,00
Desarrollo:

Implementacion

de Metodologia
Capacitacion del
personal
Licencia de
Software de 1 $ 1.700,00 $1.700,00  $20.400,00
Gestiéon DDMRP
Consultoria para
Implementacion

5 $ 1.500,00 $7.50000 $ 7.500,00

3 $ 8.500,00 $25.500,00  $25.500,00
Equipo de Oficina

Computadora $ 1.500,00 $ 3.000,00 $ 3.000,00
Impresora 1 $ 550,00 $ 550,00 $ 550,00
Internet 3 $ 32,00 $ 96,00 $ 1.152,00
Otros
Viaticos $ 100,00 $ 100,00 $ 1.200,00
Transporte $ 75,00 $ 7500 $ 900,00
Subtotal $ 86.136,00
Imprevisto 10% $ 8.613,60
Reajuste 15% $12.920,40
Total $107.670,00

Nota: Elaborado por los autores.

Una vez definida la inversion, se procedié a aplicar la Tasa Minimiza Aceptable de
Rendimiento (TMAR) para evaluar la viabilidad del proyecto. Considerando la inflaciéon en
Ecuador, que fue de 1,6% en el mes de julio, asi mismo la de Estados Unidos dado que Ecuador
es un pais dolarizado, la inflacion de EE. UU. es relevante que se situ6 en un 2.9%, se establecio

una inflacion total del 4,5%, adicionalmente, se incorpor6 un premio por riesgo del 15%.

La féormula para calcular la TMAR se expresa de la siguiente manera:

TMAR = inflacion + premio al riesgo + (inflacién * premio al riesgo)

TMAR = 20%
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De esta manera, la TMAR calculada es del 20%, lo que permitird determinar si el

rendimiento esperado del proyecto supera este umbral, asegurando su viabilidad financiera.

Posteriormente una vez determinada la (TMAR), se procedi6 hacer el calculo del Flujo
Neto del Efectivo (FNE), tomando en cuenta un horizonte temporal de recuperacion de cinco
afos, resultando en un valor de $354.410,72 dolares. Este calculo tiene como objetivo realizar
un analisis de sensibilidad para evaluar la viabilidad y fiabilidad del proyecto en distintos
escenarios. En la tabla 101 se presentan los célculos detallados del Flujo de Fondos (FF) el

Flujo de Fondos acumulado (FFA).

Tabla 103: Calculo Flujo de Fondo Acumulado.

Anos 0 1 2 3 4 5
FNE $-107.670,00  $354.410,72  $354.410,72 $354.410,72 $354.410,72  $354.410,72
FF $-107.670,00  $290.191,37 $237.608,58 $194.553,82 $159.300,59 $130.435,27
FFA  $-107.670,00 $182.521,37 $420.129,95 $614.683,77 $773.984,36 $904.419,63
Nota.: Elaborado por los autores.

Con estos datos, se aplican indicadores clave para evaluar la rentabilidad del proyecto,
tales como la Tasa Interna de Retorno (TIR), el Valor Actual Neto (VAN), el indice de
Rentabilidad (IR) y el Periodo de Recuperacion de la Inversion (PRI). Estos indicadores
permiten medir la capacidad del proyecto para generar el valor y recuperarse financieramente,
proporcionando una perspectiva integral de su viabilidad y sostenibilidad en el horizonte de

tiempo planteado.

UNA = Z FNE,
~ Lu(1+TMAR)"
VNA =
VNA = —I, + 2 FNEy
- (1+ TMAR)"
VNA = $688.4767,72
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El valor del VAN es de $ 688.4767,72 siendo un valor positivo indicando que el proyecto

generara un retorno significativo por encima del costo de capital.

0= —Ip+ e,
-0 (1 + TIR)"
TIR = 251%
s FNE,
n
rcp = —(+TMAR)
Iy
RCB = $8,13
PRI = A( Fa )
- FFAp4q

El periodo de recuperacion de la inversion es de:

PRI = 0,40 = 4 meses y 15 dias

Los resultados obtenidos validan que la propuesta es financieramente viable. El Valor
Actual Neto (VAN) de $688.476,72 resulto positivo, lo que demuestra que la propuesta ofrece
un valor econdomico por encima de la rentabilidad exigida por la Tasa Minima Aceptable de
Rendimiento (TMAR del 20%). La Tasa Interna de Retorno (TIR) 251% sugiere que la
propuesta tiene una rentabilidad muy superior a la minima requerida. Ademas, la relacion costo
beneficio que se obtuvo de $8.13, garantiza la eficiencia en la inversion, ya que por cada dolar
que inviertan los accionistas obtendran $8.13 en beneficio, con un periodo de recuperacion de
4 meses y 15 dias, lo que indica una propuesta con una inversion rentable y un riesgo financiero

manejable.

3.7.Marco de discusién

El estudio de Gonzales-Le6n et al. (2023b) aborda problemas de rotura de stock y
programacion de compras, identificando las causas principales mediante el diagrama de Pareto

y técnicas de interrogacion sistematica. Proponen una solucion que integra metodologia como
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S5s, gestion visual y DDMRP, lo que resulté en un control mas eficiente del inventario y
optimizacion de la planificacion de compras. Los resultados evidencian una reduccion del

28,3% en los tiempos de pedidos y 25% en los tiempos de preparacion.

Mantilla et al. (2021) destaca que una adecuada gestion de inventario es crucial para el
¢xito de las pequenas y medianas empresas (PYMEs), subrayando la necesidad de adaptarse
rapidamente a la demanda del cliente. Utilizando la metodologia DDMRP y Ss, proponen una
solucién que mejora el control del inventario y reduce el sobre stock. Los resultados del estudio
muestran una disminucion del 10.87% en los niveles de existencias y un aumento del 9.48%

en la precision del registro de inventario.

Bajo el criterio de estas investigaciones se aclara el panorama del enfoque propuesto y
mediante la comparacion del modelo actual y propuesto generado a la empresa Wuilbusmar
S.A. mediante la simulacion de eventos discretos, se demuestra que la metodologia Demand
Driven MRP proporciona una respuesta rapida a los cambios en la demanda, enfocandose en
crear valor para el cliente al optimizar no solo el inventario, sino también los procesos de flujo
de materiales, desde la adquisicion hasta la entrega. Esto genero para la empresa el aumento

del nivel de servicio mejorando con ello el nivel de ventas.
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CONCLUSIONES

En la primera etapa de este trabajo se revisaron los fundamentos tedricos que
permitieron el apoyo de la propuesta de un modelo de gestion basada en la mitologia DDMRP
para el aprovisionamiento de materiales, mediante una revision sistematica de la literatura RSL
se determinaron 28 articulos en los cuales se identificaron diversas herramientas que permiten
la aplicacion del DDMRP para el aprovisionamiento de materiales. Mediante un AHP se
determina que la herramienta para ejecutar la propuesta es la Simulacion de Eventos Discretos

SED que obtuvo una ponderacion significativa del 21,5%.

En base a la revision detallada de los articulos cientificos que guardaban relacion con
el Demand Driven MRP y el aprovisionamiento de materiales, se estructura un marco
metodoldgico, donde se describen las técnicas e instrumento para la recopilacion de

informacion y que seran ejecutadas posterior mente en el marco de resultados.

La validacion del instrumento de recoleccion de datos se llevo a cabo mediante el CVC,
posterior a ello se demostro la fiabilidad de los datos recolectados en la encuesta determinando
el coeficiente alfa de Cronbach, el cual nos dio como resultado de 88,1% de fiabilidad en los
datos. Por consiguiente, se realiz6 una correlacion de variables determinado por el coeficiente
de Pearson, obteniendo un resultado de 77,30% con lo que también se concluye que se acepta
la hipotesis alternativa. Mediante la situacion en el software Arena de la situacion actual y la
propuesta se obtienen los siguientes resultados, un aumento del 33,3% en los pedidos atendidos

y una disminucién de los niveles de existencias del 6,82%
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RECOMENDACIONES

En base al trabajo realizado se considera que para obtener una mejor veracidad de la
informacion recolectada en las diferentes bases de datos, se utilice una revision sistematica de
la literatura RSL, ya que constituye un enfoque optimo que permite una caracterizacion
eficiente y un andlisis mas comprensivo de la literatura existente con relacion a la metodologia
Demand Driven MRP ya que su aplicacion representa un potencial significativo para optimizar

el aprovisionamiento de materiales en la empresa Wuilbusmar S.A.

Considerando la orientacion del marco metodologico, se sugiere hacer uso de las
técnica e instrumentos utilizados en la recoleccion de datos, ya que estos facilitan un
diagnostico exhaustivo de las variables criticas que afectan a la empresa objeto de estudio,
garantizando la rigurosidad del marco metodoldgico empleado y asi obtener una validez

cientifica y confiabilidad estadistica de los hallazgos proveniente de la investigacion.

Se recomienda hacer uso de software que permitan simular con precision la propuesta
ya que esto facilita la comparacion con la situacién actual de una manera mas vistosa y
profesional, es recomendable hacer uso de la metodologia DDMRP ya que los resultados
obtenidos favorecen a la empresa en términos de rentabilidad atin més si es aplicado a la diversa

lista de productos que oftrece.
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ANEXQOS
Anexo A: Matriz pareada — AHP.

HERRAMIENTAS AC SED SE MILP  MINLP 5S ALG EM MG VSM MM  SD
Analisis cuantitativo (AC) 1 1-may 1-mar 1-may 1-mar 3 1-may 3 3 1-mar 5 3
Simulacion de eventos
discretos (SED) > . 1 3 > > ° ° > 3 > >
Simulacion de escenarios 3 1 1 1 3 5 1 5 5 3 5 5
(SE)
Programacion lineal de
enteros mixtos (MILP) 5 1-mar 1 1 3 5 1-mar 5) 5 3 5 5
Modelo no lineal de
enteros mixtos (MINLP) 3 1-may 1-mar 1-mar 1 3 1-may 3 3 1 3 3
Herramienta 5S 1-mar 1-may 1-may 1-may 1-mar 1 1-may 3 1 1-may 1 3
Algoritmo (ALG) 5 1-may 1 3 5 5 1 3 5 3 5 5
Enfoque ?Eﬁ)heumt'co 1-mar 1-may 1-may 1-may 1-mar 1-mar 1-mar 1 1 1-mar 1 3
Modelo de gestion (MG)  1-mar 1-may 1-may 1-may 1-mar 1 1-may 1 1 1-mar 1 3
Value stream mapping i i i i
(VSM) 3 1-mar 1-mar 1-mar 1 5 1-mar 3 3 1 1 5
Modelo matematico (MM) 1-may  1-may 1-may 1-may 1-mar 1 1-may 1 1 1 1 1
Simulacion dinamica (SM)  1-mar 1-may 1-may 1-may 1-mar 1-mar 1-may 1-mar  1-mar  1-may 1 1
TOTAL 26,53 4,27 6 9,87 20 34,67 9,2 33,33 33,33 16,4 34 42
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Anexo B: Checklist preguntas estratégicas mision y vision.

FACULTAD DE CIENCIAS DE LA INGENIERIA
CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIA

“MODELO DE GESTION BASADO EN LA METODOLOGIA DEMAND
DRIVEN MRP PARA EL APROVISIONAMIENTO DE MATERIALES,
EMPRESA WUILBUSMAR S.A”

Checklist para evaluar estructura de mizion y vizion

Objetivo: Determunar s1 la estructura de las directrices estratégicas mision v vision se
encuentran bien estructuradas y almeadas con las expectativas de la empresa.

CHECKLIT PARA EVALUAR MISION Y VISION
MISION
Cumple

N’ Preguntas estratégicas S 0)

1 [ ¢Quenes somos?
5 | {Que buscamos?

3 :Dénde lo hacemos?
4 Por qué lo hacemos?

5 ;Para quien trabajamos?

VISION
N! Preguntas estratégicas S NO
1 (Cual es la magen deseada de nuestro negocio?
2 ;Como seremos en el futuro?

3 | {Que haremos en el futuro?

4 | {Que actradades desarrollaremos en el futuro?

179



Anexo C: Calificacion de expertos.

UNIVERSIDAD ESTATAL PENINSULA DE SANTA ELENA
FACULTAD DE CIENCIAS DE LA INGENIERIA <
CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIA s, Mf’

VALIDEZ DEL INSTRUMENTO POR EXPERTOS L
Tema Datos del experto
Nombre: fMorco ) ‘picio j.)or Caraid
“Modelo de gestion basado en la dologia D d Driven MRP para | Profesion: _Zrno/ _Lpclastyre/ —
el aprovisionamiento de materiales empresa Wuilbusmar S A Aios de experiencia: £L0
 Teléfono: 0 755 053824
Indicaciones: de acuerdo con la escala de Likert, tache con una X la Correo: mbermes @ viée. edu.ec B
casilla con el nimero acorde al grado de calificacion de Likert Fecha de validacién: L
Firma de experto:
Escala de calificacién de Likert: Método de validacio, — ©
1. Inaceptable Coherencia: El item mide alguna vanable/categoria presente en ¢l cuadro de congruencia
2. Deficiencia metodologica
3. Regular Claridad: El item es claro (no g fusion o di
4. Bueno Escala: El item puede ser respondido de acuerdo con la escala qug ptmenta el instrumento
5 Excelente Relevancia: El ftem es relevante para cumplir con las preguntas y objetivos de investigacion
Pertenencia: El item esta relacionado de logicay entre con ¢l constructo
© concepto que se esta midiendo.
VI: Gestion basada en Ia metodologia Grado de acuerdo
Demand Driven MRP Coherencia Claridad Escala Relevancia | Pertenencia Observacion
items 1f2|3|afs|af2|afa|s|r|2]|a]4|s|o|2f3]a]5]|1 2|3]a]s
1. (Cree que el nivel de satisfaccion del |
cliente es alto? . % * P &
2. ;La empresa esta pendiente de la
retencion y aumento de su tasa de * » » * | N
clientes? L. I . fed! T M3 P 1l I I 1S
3. ;Cree que la empresa se preocupa {
por pronostica los pedidos futuros? R r * I 7‘_ o e X 1 X
4. . La empresa recupera rapidamente
su operacion normal tras cualquier X A X X A
cambio en la demanda? |
5 (Cree que la empresa cumple con la [ ]
entregan a tiempo de las ordenes X b 3 X A [ | X
requendas? -
6. ;considera que la empresa tiene un ritmo % % X %
acelerado para procesar los pedidos?
VD: Aprovisi iento de materiales
7. (Con que frecuencia revisan la cantidad
de materia prima que tienen en su * X X X X
| inventano?
8. ,Como deciden cuando pedir mas X X
producto?
9 (Se orgamiza los productos en grupos * %
para saber cuales son mas importantes? X x
10. jhan tenido problemas por no tener la x % X %
materia prima a tiempo? s

11. seon que frecuencia se quedan sin
producto dispomible para cumplir con los
idos?
12. ¢tienen un nivel minmo de producto “ *
 que deben mantener para evitar faltantes?
13. jcon que frecuencia las entregas de
materiales se realizan en la fecha X » x X X
acordada?
14, (Estaria a favor de mmplementar
herramientas que permitan aumentar los & X N X
_pedidos entregados a tiempo?
15, Estaria de acuerdo que se implemente
una metodologia que pueda hacer frente a W X X X X
la variabilidad de la demanda como lo hace
‘¢l DDMRP?

b 4
7
*
>
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UNIVERSIDAD ESTATAL PENINSULA DE SANTA ELENA
FACULTAD DE CIENCIAS DE LA INGENIERIA
CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIA

VALIDEZ DEL INSTRUMENTO POR EXPERTOS
Tema ~ Dagos del expe;(oz 2 -
Nombre: v 3 )%a
“Modelo de gestion basado en la m logia Dy d Driven MRP para | Profesion? flee. — e L]
el lpmvnswmmlmto de matenales empresa Wuilbusmar S A ™ | Ados de exgerin n: o7
| Teléfono: £72,
Indicaciones: de acuerdo con la escala de Likert, tache con una X la Correo: Mﬂfe , edk. & -
casilla con el nimero acorde al grado de calificacion de Likert. Fecha de validacion: /4//0/202Y
Firma de experto: .
Escala de calificacién de Likert: Método de validaclon
1. Inaceptable Coherencia: El item mide alguna vanable/categoria presente en el cuadro de congruencia
2. Deficiencia metodologica
3. Regular Claridad: El item es claro (no genera confusion o contradicciones)
4. Bueno Escala: El item puede ser respondido de acuerdo con la escala que presenta el instrumento
5. Excelente Relevancia: El item es relevante para cumplir con las preguntas y objetivos de mvestigacion
Pertenencia: El item esté relacionado de manera logica y consistente entre con el constructo
0 concepto que se esta midiendo.
VI: Gestién basada en la dologia Grado de acuerdo
Demand Driven MRP Coherencia Claridad Escala Relevancia | Pertenencia Obseryacién
items 1234l s|af2f3fa|s|o|2]a]4]s|a[2fs]a[s]1 2/3]4]s
1. (Cree que el nivel de satisfaccion del
cliente es alto? X X a K o
2. ;La empresa esta pendiente de la
retencién y aumento de su tasa de X X X X X
cllmtu‘? | . & A B R SR e Y 0 1 |l 3
3. ;Cree que la cmpnm se preocupa
porpmnosuca los pedidos futuros? % o bl B 1 * X [ X I
4. (La empresa recupera rapidamente X
su operacion normal ftras cualquier X X X X
cambio en la demanda? L
5 (Cree que la empresa cumple con la !
entregan a tempo de las ordenes > % X x o
_ requeridas? | |
6 ,considera que la empresa tiene un ntmo ‘ X X x;
acelerado para procesar los pedidos? R |
VD: Aprovisionamiento de materiales
7. (Con que frecuencia revisan la cantidad
de matena pnima que tienen en su X A x A X
nventano?
8. fC(::;o deciden cuando pedr mas % X X X
9. (Se organiza los productos en grupos
para saber cudles son mas importantes? X A A
10. (han tenido problemas por no tener la % X X bd X
materia prima a tiempo?
11 4con que frecuencia se quedan sin
producto disponible para cumplir con los % % e % R
_pedidos?
12 juenen un nivel minimo de producto X % X % X
que deben mantener para evitar faltantes? A = > o i =
13, ,con que frecuencia las entregas de
materiales se realizan en la fecha % * X X X
acordada?
14 ,Estaria a favor de implementar
herramientas que permitan aumentar los X ) X X X
| pedidos entregados a tiempo?
15, Estaria de acuerdo que se implemente
una metodologia que pueda hacer frente a X % X bS X
la variabilidad de la demanda como lo hace <
¢l DDMRP? S ) il 165: 1t y i i { -
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Tema

tos del experto

“Modelo de gestion basado en la metodologia Demand Driven MRP para
¢l aprovisionamiento de materiales empresa Wuilbusmar S.A ”
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Profesion: T ervﬁ’n'y‘
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Fecha de validacidn: (4 /0-7e21

Firma de experto:

Escala de calificacién de Likert:
. Inaceptable
! i metodologica

B e
g

Coherencia: El item mide alguna vanable/categoria presente en el cuadro de congruencia

Claridad: El item es claro (no genera confusion o contradicciones)

Escala: El item puede ser respondido de acuerdo con Ia escala que presenta el instrumento
Relevancia: El item es relevante para cumplir con las preguntas y objetivos de investigacion
Pertenencia: El item esta relacionado de manera 1ogica y consistente entre con el constructo
0 concepto que se estd midiendo.

Método de validation

VI: Gestion basada en la

Grado de acuerdo

dologia
Demand Driven MRP

Escala Relevancia | P Observacion

ftems 1234 s

T B I o
1213 |4]Ss|2|2/3|4/S|1|2)3[4]S5

1.1.  ;Cémo considera que es el nivel
de satisfaccion del cliente en la X
empresa?

X (% b3

2. ;La empresa esta pendiente de la
retencion y aumento de su tasa de A
_clientes?

3. (Cree que la empresa se preocupa X
| por pronostica los pedidos futuros?

4. ;La empresa recupera rapidamente
su operacion normal tras cualquier X
_cambio en la demanda?

5 (Cree que la empresa cumple con la
entregan a tempo de las ordenes X
requendas?

6. ,considera que la empresa tiene un ritmo
acelerado para procesar los pedidos? b

VD: Aprovisionamiento de materiales

7. Con que frecuencia revisan la cantidad
de matena prima que tienen cn su b §
nventario?

8 (Como deciden cuando pedir mas
producto? ¥

9. (Se organiza los productos en grupos
para saber cudles son més importantes? X

10. ;han tenido problemas por no tener la
_materia prima a tiempo? A

11 4oon que frecuencia se quedan sin
producto disponible para cumplir con los
pedidos?

~

12 ytienen un nivel minimo de
que deben mantener para evitar faltantes?

13. jcon que frecuencia las entregas de
materiales se realizan en la fecha
acordada?

% %

A~
w | | R Xx| K%

14, (Estaria a favor de implementar
herramientas que permitan aumentar los X
pedidos entregados a tiempo?

15.,Estaria de acuerdo que se implemente
una metodologia que pueda hacer frente a X
la vanabilidad de la demanda como lo hace

¢IDDMRP? = B 1 ) 1
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casilla con el nimero acorde al grado de calificacion de Likert. Fecha de validacid T
Firma de experto:
Escala de calificacién de Likert: Método de validacion
1. Inaceptable Coherencia: El item mide alguna variable/categoria presente en'el cuadro de congruencia
2 Deficiencia metodologica
3. Regular Claridad: El item es claro (no genera confusion o contradicciones)
4 Bueno Escala: El item puede ser respondido de acuerdo con la escala que presenta el mstrumento
5. Excelente Relevancia: El item es relevante para cumplir con las preguntas v objetivos de mvestigacion

Pertenencia: El item estd relacionado de manera logica y consistente entre con el constructo
0 concepto que se esta midiend
VI: Gestién basada en la dologia Grado de acuerdo = ——
D d Driven MRP Coherencia Claridad Escala Relevancia | Per i Observacién
items 2[s]e] s [[2o]« s [ v Talalas[a]2]a]a[s]1]2]a]4
1. ;Cree que el nivel de satisfaccion del »
cliente es alto? X X * X
2. (La empresa esta pendiente de la
retencion y aumento de su tasa de % % % A X
clientes? i e |
3. (Cree que la empresa se preocupa X y 3
por pronostica los pedidos futuros? x b X X X
(La empresa recupera rapidamente
su opcmcmn normal tras cualquier X X K b | P
cambio en la demanda?

5. ¢,Cx§e que la empresa cumple con la I
entregan a tiempo de las ordenes b

| requenidas? -
6. jconsidera que la empresa tiene un ritmo
| acelerado para procesar los pedidos?

VD: Aprovisionamiento de materiales
7. (Con que frecuencia revisan la cantidad
de matena pnima que tienen en su
inventano?

8. ¢Cbmo deciden cuando pedir mas

>
>
»>
>

X
>
el
*
p.S

9. LSeolgmmloepmdmsengmpos
para saber cuiles son mas importantes?
10. (han tenido problemas por no tener la
_materia prima a tiempo?
11 ,eon que frecuencia se quedan sin
producto disponible para cumplir con los )d X A
12, jtienen un mvel minimo de producto
 que deben mantener para evitar faltantes?
13. (con que frecuencia las entregas de
materiales se realizan en la fecha N X N X X
acordada?

14 (Estaria a favor de implementar
herramientas que permitan aumentar los % X X X X
_pedidos entregados a tiempo? _ 5 L oo Ll i) il A =l
IS‘Bu'indewdoquesexmplmam
una metodologia que pueda hacer frente a X X X X X
la vaniabilidad de la demanda como lo hace
el DDMRP?

x | X [#A]| X
X
H

= .

Rix | K| %
*

3
v
P
2o
P
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Anexo D: Formato cuestionario

CUESTIONARIO
1. ¢Cdmo considera que es el nivel de satisfaccién del cliente en la empresa?

A) Alto

B) Medio

C) Bajo

2. ¢Laempresa estd pendiente de la retencion y aumento de su tasa de clientes?

A) A veces

B) Raravez

C) Nunca

3. ¢Cree que la empresa se preocupa por pronostica los pedidos futuros?

A) Si

B) No estoy seguro

C) No

4. ¢La empresa recupera rapidamente su operacién normal tras cualquier cambio en la

demanda?

A) A veces

B) Raravez

C) Nunca

5. ¢Cree que la empresa cumple con la entregan a tiempo de las ordenes requeridas?

A) Si

B) No estoy seguro

C) No

6. ¢Considera que la empresa tiene un ritmo acelerado para procesar los pedidos?

A) A veces

B) Raravez

C) Nunca

7. ¢Con que frecuencia revisan la cantidad de materia prima que tienen en su inventario?

A) A veces

B) Raravez

C) Nunca

8. ¢Como deciden cuando pedir mas producto?

A) Cuando se acaba

B) Cuando quedan pocos

C) Basandose en las ventas

D) No estoy seguro

9. ¢Se organiza los productos en grupos para saber cuéles son méas importantes?

A) Si

B) No estoy seguro

C) No

10. ¢Han tenido problemas por no tener la materia prima a tiempo?

A) Si

B) No estoy seguro

C) No

11. ¢Con que frecuencia se quedan sin producto disponible para cumplir con los pedidos?

E A) A veces
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12.

13.

14.

15.

¢Tienenu

¢Con que

B) Raravez
C) Nunca
n nivel minimo de producto que deben mantener para evitar faltantes?

A) Si
B) No estoy seguro
C) No
frecuencia las entregas de materiales se realizan en la fecha acordada?
A) A veces

B) Raravez
C) Nunca

¢Estaria a favor de implementar herramientas que permitan aumentar los pedidos

entregados a tiempo?

A) Si
B) No estoy seguro
C) No

¢Estaria de acuerdo que se implemente una metodologia que pueda hacer frente a la

variabilidad de la demanda como lo hace el DDMRP?

A) Si
B) No estoy seguro
C) No
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Anexo E:

Matriz de ponderacion.

Expertos
4 i P CVey
1 24 23 23 23 23 0,93 0,003906 0,9261
2 24 23 23 24 24 0,94 0,003906 0,9361
3 25 23 24 24 24 096 0003906 0,9561
4 23 23 25 23 24 0,94 0,003906 0,9361
5 23 24 24 23 24 0,94 0,003906 0,9361
6 25 24 23 24 24 096 0003906 0,9561
7 25 23 24 23 24 0,95 0,003906 0,9461
8 24 23 24 23 24 0,94 0,003906 0,9361
9 24 24 24 24 24 0,96/ 0,003906 0,9561
10 24 24 23 24 24 0,95 0,003906 0,9461
11 24 25 23 23 24 0,95 0,003906 0,9461
12 25 25 25 23 25 098 0,003906 0,9761
13 24 23 24 24 24 0,95 0,003906 0,9461
14 24 24 25 24 24 0,97 0003906 0,9661
15 24 23 24 23 24 0,94/ 0,003906 0,9361
Promedio
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Anexo F: Resultado encuesta.

RESULTADOS DEL CUESTIONARIO

1. ;Como considera que es el nivel de satisfaccion del cliente en la empresa?
Ne ITEMS FRECUENCIA %
1 Alto 1 5%
2 Medio 2 10%
3 Bajo 17 85%
TOTAL 20 100%

PREGUNTA_1

o

= Al

o = Medio - Bajo

Los resultados obtenidos del primer item nos indica que predomina un nivel de
satisfaccion bajo que abarca al 85% de los encuestados lo que nos indica que existe una
percepeion negativa general sobre la satisfaccion del cliente en la empresa.

2. ;La empresa esta pendiente de la retencion y aumento de su tasa de clientes?

Ne ITEMS FRECUENCIA %%
1 A veces 0 0%
2 Rara vez 6 30%
3 Nunca 14 T0%
TOTAL 20 100%

PREGUNTA 2

= A veces w Raravez Nunea |
Analisis: los resultados del segundo item reflejan que el 70% de los encuestados
consideran que la empresa nunca esta pendiente de la retencién y aumento de clientes, lo
que sugiere una falta de atencion en este aspecto critico.
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3. (Cree que la empresa se preocupa por pronostica los pedidos futuros?
)'\D

ITEMS FRECUENCIA %

1 51 a 0%

2 No estoy seguro/a 2 45%

3 No 11 55%

TOTAL 20 100%
PREGUNTA 3

=51

= WO esloy seguro'a T

|
Analisis: Los resultados arrojan que el 55% de los encuestados no creen que la empresa

se preocupa por pronosticar los pedidos futuros, lo que demuestra una falta de claridad o
comunicacion sobre las entregas de la empresa.

4, ;La empresa recupera rapidamente su operacion normal tras cualquier
cambio en la demanda?

NS ITEMS FRECUENCIA %

1 A veces 0 0%

2 Ram vez 0 45%

3 Nunca 11 55%

TOTAL 20 100%
PREGUNTA_ 4

Analisis: En gran mayoria el 55% de los empleados menciona que la empresa nunca

recupera su operacion normal tras un cambio en la demanda, esto sugiere que existen
dificultades significativas en la adaptacion de la variabilidad del mercado.
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5. (Cree que la empresa cumple con la entregan a tiempo de las ordenes

requeridas?
N® ITEMS FRECUENCIA %
1 i 4 20%
2 No estoy seguro/a 3 25%
3 No 11 55%
TOTAL 20 100%

PREGUNTA 5

= S0 = Noestoy sgupo/a No
Analisis: Los resultados del item cinco demuestran que el 55% de los encuestados,

concuerdan que la empresa no cumple con la entrega a tiempo de las ordenes requeridas,
por ende, existe una insatisfaccion respecto a la impuntualidad en las entregas.

6. ;considera que la empresa tiene un ritmo acelerado para procesar los

pedidos?
N® ITEMS FRECUENCTA %o
1 A veces 0 =4
2 Ram wez 8 40%
3 Nunca 12 60%%
TOTAL 20 100%

PREGUNTA 6

=Aveces *Ramvezr -MNunca

Analisis: Los resultados del item seis demuestran una falta de agilidad ya que el 60% de
los encuestados considera que no existe un ritmo acelerado para procesar los pedidos.
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7. ¢Con que frecuencia revisan la cantidad de materia prima que tienen en su

inventario?
N ITEMS FRECUENCIA %
1 A veces 0 0%
2 Rara vez 8 H)%
3 Nunca 12 60%
TOTAL 20 100%
PREGUNTA 7

A wveces = Raravez

Numca

Amnalisis: Los resultados del item siete reflejan que el 60% de los encuestados indican que

nunca se revisa la cantidad de materia prima, lo que demuestra que no existe un proceso
que regule esta actrvidad.

8. ;Como deciden cuando pedir mas producto?

N°® ITEMS FRECUENCIA L
1 Cuando quedan pocos 0 o
2 Cuando se acaba 3 4084
3 Bazandoze enlas ventas 5 25%
4 No estoy seqroa 7 33%
TOTAL 20 100%

PREGUNTA 8

quedin pocos = Cuaindo 2 acaba

= Basandose en las ventas = No estoy s2pnr

Analisis: los resultados del item ocho demuestran que el 40% de los encuestados
comciden de que la empresa realiza los pedidos de sus productos cuando estos se acaban,

lo que demuestra que en la empresa no existe una estrategia de gestion de inventario
basada en niveles minimos de stock.
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9. ;Seorganiza los productos en grupos para saber cudles son mas importantes?

N® ITEMS FRECUENCIA %
1 S 6 0%
2 No estoy seguro/a 3 15%
3 No 11 35%
TOTAL 20 100%

PREGUNTA 9

#*5i = Noestoy seguroa = No

Analisis: El itemn nueve indica que el 55% de los encuestados afirman que no se organizan
los productos en grupos, esto sefiala una oportunidad de mejora en la gestion de producto.

10. ;han tenido problemas por no tener la materia prima a tiempo?

N° ITEMS FRECUENCIA %
1 S 11 35%
2 No estoy seguroa 7 33%
3 No 2 10%
TOTAL 20 100%
PREGUNTA 10

Nao

» S = Noestoy segurola

Analisis: Los resultados en el item 10 sefialan que el 55% de los encuestados indican que
la empresa ha tenido problemas a falta de materia prima a tiempo, esto demuestra que la

gestion de suministro es un drea critica que necesita atencion.
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11. ;con que frecuencia se quedan sin producto disponible para cumplir con los

pedidos?
N ITEMS FRECUENCIA %
1 A veces 9 45%
2 Rara vez ] 40%
Nunca 3 15%
TOTAL 20 100%

PREGUNTA 11

A veoes =Ramavez -Nunca

Anailisis: Los resultados demuestran que el 45% de los encuestados afirman que en la

empresa la falta de producto disponible es un problema recurrente que afecta la
satisfaccion del cliente.

12. ;tienen un nivel minimo de producto que debem mantener para evitar

faltantes?
N® ITEMS FRECUENCIA %%
1 5i & 3%
2 No estoy segroa 2 10%
3 No 12 0%
TOTAL 20 100%%

PREGUNTA 12

=51« Noesoy segurafa = Mo

Analisis: Se aprecia que un 60% de los encuestados consideran que la empresa no cuenta

con un mivel minimo de producto, por lo que se debe hacer énfasis en la importancia de
mantener un mventario adecuado.
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13. jcon gque frecuencia las entregas de materiales se realizam en la fecha

acordada?
N*® ITEMS FRECUENCIA %H
1 A wveces 1] e
2 F.ara vez 2 10%%
3 Nunca 18 0%
TOTAL 20 100%a

PREGUNTA 13

= Aveoes = RHaravez Nunca

Anilisis: Se evidencia que el 90% de los encuestados reportan que las entregas no se
realizan a tiempo. Por lo que se recomienda establecer protocolos claros para asegurar
que las entregas se realicen segiin lo acordado.

14. ;Estaria a favor de implementar herramientas que permitan aumentar los
pedidos entregados a tiempo?

N°® ITEMS FRECUENCIA %
1 Si 12 60%
2 No estoy segurofa 8 40%
3 No 0 0%
TOTAL 20 100%

PREGUNTA 14

* Si = Noestoy seguro/a No

Analisis: Los resultados del item evidencian que un 60% de los encuestados estan a favor
de implementar herramientas para mejorar la puntualidad en las entregas, lo que
demuestra un interés significativo en adoptar soluciones que optimicen el proceso de
entraga.
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ﬂ encuestados.sav [ConjuntoDatos] - IBM SPSS Statistics Editor de datos

Archive  Editar

15. ;Estaria de acuerdo que se implemente una metodologia que pueda hacer

frente a la variabilidad de la demanda como lo hace el DDMRP?

N® ITEMS FRECUENCIA %o

1 S1 17 85%

2 No estoy semiro/a 3 15%

3 No 0 0%
TOTAL 20 100%

PREGUNTA_15

=5

= No edoy

seguro’a = No

Anilisis: Los resultados demuestran una aprobacion del 85% de los trabajadores hacia la

implementacion de una metodologia que aborde la variabilidad de la demanda.

Anexo G: Resultados de encuesta IBM SPSS.
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Anexo J: Licencia del software ARENA

Account

This Program is Licensed to
Usuario de Windows

Serial number
STUDENT-STUD

Arena Version
16.20.05

Anexo |:Resultados de la Situacién Actual

ARENA Simulation Results
Usuario de Windows - Licemse: STUDENT

Summary for Replication 1 of 1

Project: Simulacién Actual Wuilbusmar S.A. Run execution date :85/°
Analyst: Usuario de Windows Model rewision date:85/16/2824

Replication ended at time 1 266.0 Days
Base Time Units: Days
COUNTERS

Identifier Count Limit

Infinite
Infinite
Infinite
Infinite
Infinite

Clientes Satisfechos
Retrasos de Pedidos
Demanda Total
Materia Prima Total
Ventas Totales

(Y2l N

® 00D

Anexo H: Resultados de la simulacion de la Situacion Propuesta

ARENA Simulation Results
Usuario de Windows - License: STUDENT

Summary for Replication 1 of 1

Project: Simulacidn Propuesta de mejora Wuilbusmar S5.A. Run execution date :25/18/2824
Analyst: Usuario de Windows Model revision date:25/18/2824

Replication ended at time : 266.8 Days
Base Time Units: Days
COUNTERS

Identifier Count Limit

Infinite
Infinite
Infinite
Infinite
Infinite

Clientes Satisfechos
Retrasos de Pedidos
Demanda Total
Materia Prima Total
Ventas Totales

|
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Anexo K: Coeficiente Alfa de Cronbach en SPSS.

Estadisticas de fiabilidad

Alfa de
Cronbach
bhasada en
elementos
Alfa de estandarizad M de
Cronbach 0s elementos

881 856 15

Anexo L: Correlacion de Pearson en SPSS

Correlaciones
W WD
W Zorrelacion de Pearson 1 ,?.‘-"3“
Sig. (bilateral) 001
Il 20 20
WD Correlacion de Pearson ,?‘?‘3“ 1
Sig. (hilateral) a1
M 20 20
** Lacorrelacidn es significativa en el nivel 0,01

(hilateral).

Anexo M: Caracteristicas producto con mayor demanda.

Productos Bullet Mackerel or “Botella”™ Auxis Rochei
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