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RESUMEN

Este proyecto tuvo como objetivo disefiar e implementar un proceso de planificacion de
requerimientos de distribuciéon (DRP) que permitiera mejorar el nivel de servicio de
abastecimiento a las sucursales en al menos un 10%.

La empresa agroquimica en la que fue aplico este proyecto, cuenta con mas de 50 afios
en el mercado, se especializa en la produccién y comercializacion de insumos agricolas
como herbicidas, insecticidas, fungicidas y fertilizantes. Su modelo de negocio incluye
el fraccionamiento de insumos en formatos mas comerciales para atender a productores
de diversas escalas. Cuenta con un centro de distribucion ubicado en Duran, Ecuador,
desde donde abastece a sus puntos comerciales a nivel nacional, gestionando un total
de 3,000 SKU entre productos terminados, materia prima y materiales de empaque.

Historicamente, la empresa carecia de un departamento de planificacion de
abastecimiento, lo que generaba problemas logisticos y de inventario. Como parte de
una estrategia de mejora, se cred el departamento de Planeacion de Operaciones,
implementando herramientas como el Plan Maestro de Produccién (MPS) y el Plan de
Requerimiento de Materiales (MRP). Sin embargo, aln persistian desafios en la
sincronizacién de la demanda y la disponibilidad de productos, lo que generaba costos
adicionales en redistribuciones y afectaba el nivel de servicio.

Para abordar estos problemas, se desarroll6 e implement6é un modelo DRP basado en
maximos y minimos (Max-Min), el cual permitié optimizar el proceso de abastecimiento.
Como parte del proyecto, se eliminaron actividades manuales innecesarias, como la
revision y aprobacion del volumen de abastecimiento por parte del area comercial.
Asimismo, se automatizé la generacion de solicitudes de abastecimiento en el ERP,
asegurando que las reposiciones se realizaran con base en parametros predefinidos y
patrones de consumo, sin depender de decisiones empiricas.

La implementaciéon del DRP (Planificacion de Requerimientos de Distribucion) permitio
incrementar el Fill Rate en un 10%, logrando que el abastecimiento a las sucursales
fuera mas eficiente y reduciendo el 3% de las ventas perdidas. Ademas, el proyecto
contribuyd a una reduccién del 60% en las solicitudes adicionales de abastecimiento y
a una disminucién del 30% en los costos de redistribuciones, lo que se tradujo en un
impacto econémico favorable con una reduccién total de costos de $261,611. En
general, la implementacion del DRP permiti6 mejorar la alineacion entre la demanda y
la distribucién de inventarios, optimizando los costos logisticos y asegurando una
reposicion eficiente sin generar sobreabastecimiento. Este modelo ha fortalecido la
eficiencia operativa de la empresa y ha proporcionado una base estructurada para la
toma de decisiones estratégicas en la gestion de inventarios y abastecimiento.



INDICE GENERAL

RESUMEN . ...t e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e aaaaaaaaas v
INDICE GENERAL .....ooiueieeeeeeete ettt e ettt eteeteete e e eteeteatesnaanaeeeeaeesreaneens Vv
F =] YN U N VIl
INDICE DE FIGURAS .......coooteite ettt te sttt e teane et e eaeaaeareeneens VIII
INDICE DE TABLAS ..ottt ettt ettt ettt e teste e e eaeeaeateareaneas IX
CAPITULO L.ttt ettt et et ettt et e teate et e etesreareeneans 10
1. INTRODUGCCION .....ooiiiiiiciecte ettt ettt ettt ete e e eaeeaeareeneas 10
O N g (=Tod =0 [= g1 (TR 10

1.2. Descripcion del problema ... 10
1.2, ODJELIVOS .cooeiiiiiiiiieeee ettt 12
1.2.1. ODBJEtIVO GENETAL.....ouiiiiiii i 12
1.2.2. ODbjetivos ESPECITICOS ..uuuiiiiiiiiiiiiiiee e 12
1.2.3. Beneficios Esperados del Proyecto ............cvvvvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeee 12
(07N =1 1 1611 1R 13
2. DESCRIPCION DE LA METODOLOGIA........ciiiieeieeeeeeeeeeeeeee e, 13
2.1. Diagnostico de la situacion actual.............ccooeveiiiiiiiiiieriiecee e 13
2.2.  Analisis de |a DemManda.............uuuuuuuuuuuiiiiiiiiniinineereereeerrrrre———————— 14
2.3.  Evaluacion y determinacion de parametros del modelo...........cccccceeviiinnnee. 14
2.4. Desarrollo e Implementacién del Modelo de Abastecimiento....................... 14
2.5.  Evaluacion del Impacto del Modelo Automatizado de Abastecimiento......... 14
(07N = 1 1 U1 1< J SRR 16
3. APLICACION DE LA METODOLOGIA ......cooiiiieeeeeeeee et 16
3.1, DiagnOSLCO ACUAL ......ccii ittt 16
3.2. Andlisis de la demanda y data hiStOrica...........ccoeceeiiiiiiiiiiiii i, 17
3.2.1. Plan de demanda ..........ouiiiiiiiiiieeie e 17
3.2.2. Patrones 1dentifiCados .......ccoeeeviieeiiiieee e 19
3.3.  Evaluacion y determinacién de parametros del modelo............ccccvvveenne.l. 20
3.3.1. Red de distribucion 10gistiCa............ccvvvviiiiiiiiiie 20
3.3.2. Frecuencia de abasteCimiento..........cccooveeiiiiiiiiiiii e 21
3.3.3. Politica de abastecimientO............coovvvviiiiiiiii 22
3.34. Cobertura Objetivo por Sucursal y Categoria de Producto ...................... 23
3.4. Desarrollo e implementacion del modelo............c.eeeeeiieiiiiiiiiiiii 25
3.4.1. Proceso de Abastecimiento Propuesto...........cccccvvvvvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeee 25
3.4.2. Actores claves en el ProCeSO .......coviiiiiiiiii e 25
3.4.3. Proceso de solicitud planificada..............coooeiiiiiiiniic e, 26
3.4.4. Proceso de solicitud extraordinaria...............uuvueieiieeeeiiiiiiiieee e 27
3.4.5. Definicion y seleccion del Modelo.............eeevviiiiiiiiiiie e 29

3.4.6. Modelo MAX & MIN ... 30



3.4.7. Automatizacion e Integracion con S&OP Y ERP ..., 34
3.4.8. Plan de implementacion ..............coooo i 36
3.5.  Evaluacion de impacto del modelo ............oouveiiiiiiiiiiiiciee e 37
3.5.1. EVOIUCION A€ PrOCESOS. .. uuuiii et 37
3.5.2. Resultados de la implementacion ...............eeeeieeriiiiiiiiiiieeeee e 37
3.5.3. Impactos de la Implementacion ... 39
CAPITULO 4.ttt ettt ettt nsereenens 42
4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES..........otiiiiiiiiaiiiiiiieee e 42
o N O o 1  [od 1] (0] T R 42
4.2, RECOMENUACIONES. .....uuuuiiiiiiiiiiiiiitie bbb nnnnnnnnee 43
BIBLIOGRAFIA ..ottt ettt te et eeneaae e 44

AN X O S e et e et a et e a e 45



Vi

ABREVIATURAS

DRP: Planificacién de Requerimientos de Distribucion

MRP: Planificacion de Requerimientos de Materiales

MPS: Planificacion de Requerimientos de Distribucion

ERP: Enterprise Resource Planning (Sistema de Gestién Empresarial)

S&OP: Sales and Operations Planning (Planificacion de Ventas y Operaciones)
MIN: Minimo

MAX: Maximo

KG -LT: Kilo litro (Unidad de medida propia de la compania)



VI

INDICE DE FIGURAS

Figura 1.1 Fill Rate, Kg-Lt No Aatendidos y N° de Solicitudes Transferencias

=T [Tox o =[PPSR 11
Figura 3.1 Plan de Demanda Anual Kg-Lt y délares de venta...........ccoocvvvvieeeieeennnne 18
Figura 3.2 Red de Distribucién Logistica Nacional.............cccccceeeeiiieiiiieiiiiiiee e, 21
Figura 3.3 Reporte Pantalla de Solicitudes realizadas ...........cccceevveeeiiiiiiiiiiiiii e, 35
Figura 3.4 Diagrama de Gantt del plan de implementacion................ccccccveeeeiieeeeeeennns 36
Figura 3.5 Costo del inventario nivel de serviCio 75% ............ccceeeeiieeeiiiiiiiiiiiee e, 40

Figura 3.6 Costo del inventario nivel de Servicio 90%0 ..........coooeeviiieiieeeeeeeeeeeeeeeeee 41



INDICE DE TABLAS

Tabla 1 KPI Fill Rate del nivel servicio de abastecimiento historico semanal.............. 11
Tabla 2 Kg-Lt No Aatendidos y N° de Solicitudes Transferencias adicionales ............ 11
Tabla 3 Plan Demanda Anual Kg-Lt y data histérica de venta............cccccooviiiiiiiiennenn. 18
Tabla 4 Plan Demanda Anual por SUCUISal .............ouveviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeee 19
Tabla 5 Frecuencia de Abastecimiento & SUCUISaIES.............covvvvviviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeee, 21
Tabla 6 Criterios de Categoria de INVENTAriO. ..........ccuuviiieiiieeeiiiiieee e 23
Tabla 7 Categoria de Inventario por SUCUISal..............uuviiiiiiiiiiiiiiiciee e 23
Tabla 8 Cobertura Objetivo en semanas para €l CD .......cccooeeeviviiiiiiiiiie e, 24
Tabla 9 Cobertura Objetivo en semanas para las Sucursales..........cccoeeevvvvvvviieeneennn. 24
Tabla 10 Clasificacion y enfoque de los modelos de abastecimiento.......................... 29
Tabla 11 Calculo masivo automético para abastecimiento.............cccccceeevriiiiiiiieeneenn. 35
Tabla 12 Plan de Implementacion de Disefio de Abastecimiento...........cccccvvvvvvvveeenen.. 36
Tabla 13 Comparacién entre proceso antiguo vs proceso optimizado ........................ 37
Tabla 14 Resultados de indicadores del proceso optimizado.............cceevvvevvveiiiiieennnn. 38
Tabla 15 Comparacién indicadores e impacto eCONOMICO ...........cuveeeeeeeeeiieiiiiiieneeennn, 39

Tabla 16 Otros impactOoS €CONOMICOS ..........uuuiiiieeeiiiieiiee e 40



CAPITULO 1
1. INTRODUCCION

1.1. Antecedentes

La empresa agroquimica cuenta con mas de 50 afios en el mercado nacional,
dedicandose a la produccién y comercializacion de insumos para diversos cultivos
agricolas. Su portafolio de productos incluye herbicidas, insecticidas, fungicidas y
fertilizantes, los cuales se distribuyen en presentaciones comerciales adaptadas a las
necesidades de los clientes.

El modelo de negocio de la empresa incorpora un proceso de fraccionamiento, donde
grandes volumenes de insumos, en presentaciones industriales de 500 kg o 1000 litros,
se transforman en formatos mas comerciales, como sacos de 1 kg o botellas de 1 litro.
Esto permite atender la demanda de productores agricolas a diferentes escalas.

Para la distribucion de sus productos, la empresa cuenta con un Unico centro de
distribucién ubicado en la ciudad de Duran, desde donde abastece a nueve puntos
comerciales estratégicamente ubicados en el pais. Actualmente, maneja un total de
3.000 SKU, distribuidos en tres categorias principales:

e 1.050 SKU de productos terminados (PT).
e 280 SKU de materia prima (MP).
e 1,670 SKU de materiales de empaque (ME).

La eficiente gestion de estos SKU es fundamental para garantizar la disponibilidad de
productos en los puntos de venta y mantener un adecuado nivel de servicio en toda la
cadena de suministro.

Histéricamente, la empresa operdé sin un departamento formal de planificacién de
abastecimiento, lo que generé problemas en la coordinacion logistica, planificacion de
inventarios y toma de decisiones operativas. Como respuesta a estos desafios, hace
dos afios se desarroll6 el departamento de Planeacion de Operaciones, con el objetivo
de mejorar la previsibilidad y eficiencia en los procesos de suministro. Esto permitié la
implementacion de herramientas como el Plan Maestro de Produccion (MPS) y el Plan
de Requerimiento de Materiales (MRP), mejorando el control sobre la produccién y el
abastecimiento de insumos.

Sin embargo, a pesar de estos avances, la empresa continlia enfrentando desafios en
la gestiobn de abastecimiento hacia sus sucursales. Persisten dificultades en la
sincronizacion entre la demanda y la disponibilidad de productos, lo que ha generado
problemas en el nivel de servicio y costos operativos elevados.

1.2. Descripcion del problema

La empresa cuenta con un proceso de abastecimiento a sucursales en el cual los
administradores de cada sucursal determinan empiricamente y en base a su
experiencia, con una frecuencia semanal, la cantidad de producto a abastecer. Este
proceso se realiza sin considerar andlisis estadisticos de la demanda, una definicion de
inventarios de seguridad basada en el comportamiento de dicha demanda, ni el impacto
en el costo de distribucién de los pedidos.
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Debido a esta falta de alineacion en el proceso, la empresa presenta un nivel de
abastecimiento medido en Fill Rate menor del 80%, lo que significa que, de cada 100
unidades solicitadas, apenas 80 llegan a las sucursales, mismo que podemaos visualizar
en la tabla 1, esto genera una venta perdida estimada del 6%.

Tabla 1
KPI Fill Rate del nivel servicio de abastecimiento histérico semanal

Semana | W35 | W36 | W37 | W38 | W39 | W40 | W41 | W42 | W43 | W44 | W45 | W46

Fill Rate | 73% | 78% | 76% | 77% | 76% | 80% | 79% | 75% | 72% | 71% | 78% | 77%

Fuente: Elaboracion propia

Adicionalmente, se estima un sobrecosto de distribucion del 35%, debido a la necesidad
de realizar entregas urgentes y redistribuciones entre sucursales para evitar que el
producto caduque en los puntos de venta. Este sobrecosto representa
aproximadamente $12,000 mensuales en gastos adicionales. En la tabla 2 y figura 1.1
podremos observar el volumen de kg-lt no atendidos por semana y la cantidad de
solicitudes adicionales por semana.

Tabla 2
Kg-Lt No Aatendidos y N° de Solicitudes Transferencias adicionales

Semana W35 W36 |W37 |W38 |W39 W40 | W41 W42 | W43 | W44 | W45 | W46

Kg-Lt [5.427|7.744|6.072|6.541|7.320|5.332|4.620 |6.925 | 8.792|7.125| 6.327 | 6.854

N° STA| 6 4 5 4 7 4 5 6 8 5 4 7

Fuente: Elaboracion propia

Ante la magnitud de estos problemas, la empresa ha determinado la necesidad de
disefiar e implementar una solucibn que permita mejorar el desempefio de los
indicadores previamente indicados. La solucion planteada y aprobada por la Gerencia
de Operaciones es el disefio e implementacion de un proceso de planificaciéon de
requerimientos de distribucién (DRP).

Fill Rate

78% A 78%

75%
73%

W35 W36 W37 W38 W39 w40 wa1 w42 w43 w44 Was Wae

W35 W36 w37 W38 w39 W40 w41 Wa2 w43 Waa w4s W46

Kg-Lt No Atendidos e N° Solicitudes Adicionales

Figura 1.1 Fill Rate, Kg-Lt No Aatendidos y N° de Solicitudes Transferencias
adicionales

Fuente: Elaboracion propia
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1.2. Objetivos
1.2.1.0bjetivo General

Disefiar e implementar un proceso de planificacion de requerimientos de distribucion
(DRP), gque asegure un incremento en el nivel de servicio de abastecimiento a las
sucursales de al menos un 10%, optimizando los costos de distribucion y los niveles de
inventario.

1.2.2.Objetivos Especificos

e Analizar el proceso actual del abastecimiento desde el centro de distribucion
hasta los puntos comerciales, evaluando su desempefio e identificando areas de
mejora.

¢ Analizar la demanda, para identificar patrones de consumo y requerimientos de
stock éptimos.

e Evaluar y determinar pardmetros claves, para seleccionar politica y modelo de
abastecimiento adecuada.

e Desarrollar e implementar el proceso de DRP, que permita una &gil aplicacion y
ejecucion de la reposicion de inventario en cada sucursal.

¢ Definir un plan de implementacién del proceso automatizado aplicado en el ERP,
evaluando el impacto del modelo en indicadora claves desempefio.

1.2.3.Beneficios Esperados del Proyecto

Incrementar el nivel de servicio medido en Fill rate al menos un 10%.
Disminucién del 60% en las solicitudes adicionales de abastecimiento.
Reduccién del costo de redistribuciones en al menos un 30%.

Reducir el 6% de venta perdida.



CAPITULO 2
2. DESCRIPCION DE LA METODOLOGIA

Este proyecto tiene como objetivo disefiar e implementar un sistema de planificacion de
abastecimiento eficiente, basado en la demanda, utilizando herramientas como el DRP
(Distribution Requirements Planning) y modelos de inventario, integrados con el sistema
ERP de la empresa. Para garantizar la mejora en la eficiencia de la red de distribucion,
se ha disefiado una metodologia estructurada que abarca desde el diagnéstico de la
situacion actual hasta la implementacion y medicién de resultados.

La metodologia se estructura en cuatro fases principales:

2.1. Diagnostico de la situacién actual

En esta fase, se llevé a cabo un analisis exhaustivo del proceso de abastecimiento
actual desde el centro de distribucion (CD) hasta los puntos comerciales, evaluando su
desempefio e identificando debilidades y areas de mejora. Este diagndstico incluira:

e Revision del flujograma del proceso; se evalud el flujograma actual de
abastecimiento para identificar posibles areas de mejora en la coordinacion entre
las distintas fases del proceso. Este analisis permite visualizar los pasos, los
tiempos de cada fase, los actores involucrados y las conexiones entre ellos, lo
gue ayuda a detectar ineficiencias o interrupciones que afectan el flujo del
abastecimiento.

o Mapeo de los procesos actuales; se realiza un mapeo detallado de los procesos
de abastecimiento, desde la solicitud de pedidos hasta la entrega final. Esto
incluye la identificaciébn de cada una de las actividades que conforman el
proceso, los recursos necesarios, y las interacciones entre los diferentes actores.
Este mapeo permite identificar ineficiencias, redundancias o cualquier otro factor
gue podria mejorar en términos de tiempo y recursos.

e Estructura de la red de distribucion; se analiz6 la estructura y los componentes
de la red de distribucién, considerando la ubicaciébn de los centros de
distribucion, sucursales y puntos comerciales. Este analisis permite entender
cémo la disposicion geografica y las capacidades logisticas de cada componente
de la red influyen en el desempefio del proceso de abastecimiento y si existen
oportunidades para mejorar la eficiencia operativa, como la reconfiguracion de
la red o la optimizacion de rutas.

¢ Identificacion de areas de mejora; a partir de la revision del flujograma, el mapeo
de los procesos y el analisis de la red de distribucion, se identifican los puntos
criticos en el proceso de abastecimiento que pueden beneficiarse de la
automatizacion, cambios en la frecuencia de abastecimiento o ajustes en las
politicas de inventario. Se priorizan las areas con mayor impacto en la eficiencia
operativa, los costos y el nivel de servicio, para poder enfocar los esfuerzos de
mejora en estos aspectos clave.
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2.2.Anadlisis de la Demanda

En esta fase, se realiza un andlisis detallado de la demanda, con el fin de determinar los
requerimientos de inventario 6ptimos.

o Andlisis de la demanda; se revisan las tendencias de consumo y variabilidad
estacional en cada sucursal para identificar picos de demanda y patrones
estacionales.

2.3.Evaluacion y determinacion de parametros del modelo

En esta fase, se evalla los pardmetros necesarios para levantamiento del modelo y
disefio DRP, como frecuencia de abastecimiento; segmentacién de productos en
funcion de cobertura, con el fin de posterior seleccionar el modelo de abastecimiento
optimo.

e Cobertura de productos; se clasifican los productos mediante el método ABC,
para identificar aquellos con mayor priorizacién, lo que permite gestionar de
manera diferenciada el abastecimiento de productos de alta, media y baja
demanda.

2.4.Desarrollo e Implementacion del Modelo de Abastecimiento

Con la informacién obtenida en las fases anteriores, se disefia e implementa un modelo
de abastecimiento propuesto que se integra con las herramientas ERP y S&OP para
optimizar la planificacién y ejecucién del abastecimiento.

o Disefio del modelo de abastecimiento; se establecen las reglas para el
abastecimiento basado en los conceptos de Stock Minimo (Min) y Stock Maximo
(Max), ajustados segun los niveles de demanda y la capacidad de
almacenamiento de cada sucursal.

o Stock Minimo (Min): Se define el nivel minimo de inventario necesario para evitar
quiebres de stock, basado en la demanda semanal, el tiempo de reposicion
(Lead Time) y la cobertura de seguridad.

o Stock Maximo (Max): Se determina el nivel maximo de inventario que cada
sucursal puede mantener, sin exceder la capacidad de almacenamiento.

o Caélculo del Abastecimiento Necesario: Se calcula la cantidad de productos a
reabastecer para alcanzar el stock maximo deseado.

e Automatizacion del proceso; se integran las herramientas de planificacion con el
sistema ERP (como SAP) para automatizar el proceso de abastecimiento, lo que
reducira los errores y mejorara la eficiencia operativa.

2.5.Evaluacion del Impacto del Modelo Automatizado de Abastecimiento

Una vez implementado el modelo, se evalla su efectividad mediante indicadores clave
de desempefio (KPIs), para medir el impacto del nuevo sistema en la eficiencia
operativa y la optimizacion de la cadena de suministro.
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Evaluacion de KPIs; se revisan indicadores como el Fill Rate, la cobertura de
inventarios, el nivel de servicio y el costo de almacenamiento para analizar el
impacto del modelo implementado.

Comparacion de la situacién Actual vs. Futura; se lleva a cabo un analisis
comparativo entre el desempefio antes y después de la implementacion del
modelo automatizado, permitiendo identificar mejoras en la eficiencia operativa,
reducciéon de costos y optimizacion de la cadena de suministro.



CAPITULO 3
3. APLICACION DE LA METODOLOGIA

3.1.Diagnostico actual

El proceso de abastecimiento se realizaba bajo un esquema reactivo y manual,
generando ineficiencias operativas y altos costos logisticos. Ver Anexo 1 flujograma
proceso actual.

Se identificaron los siguientes hallazgos criticos:
Hallazgos Claves encontrados:

1. Generacion de Ordenes de Abastecimiento Manual

o La solicitud de abastecimiento era realizada por el Jefe de Sucursal, sin
considerar pardmetros como stock minimo y cobertura objetivo.

o [Esta metodologia dependia del criterio del personal de ventas en lugar
de un sistema basado en demanda real y optimizacién logistica.

2. Falta de Integracion con Planeacién

o Planeacion no participaba en la validacion de las solicitudes de
abastecimiento, lo que generaba discrepancias entre disponibilidad de
producto y pedidos de las sucursales.

o No se consideraban restricciones operativas de produccién, capacidad
de almacenamiento o transporte antes de procesar las solicitudes.

3. Desconexion entre la Demanda y la Reposicion de Inventario

o Se detectaron pedidos excesivos en algunas sucursales y faltantes en
otras, provocando redistribuciones innecesarias.

o El modelo manual no consideraba la clasificacién ABC de los productos,
por lo que algunos productos criticos tenian quiebres de stock frecuentes.

4. Falta de Sincronizacion con Logistica y Transporte
o Las solicitudes de abastecimiento no estaban alineadas con la
planificacion de rutas, generando costos adicionales por envios urgentes.
o En ocasiones, los camiones eran despachados con baja capacidad
utilizada debido a la falta de consolidacion de pedidos.

5. Nivel de Servicio de Abastecimiento (Fill Rate 80%)

o Debido a la falta de una planificacion eficiente, el Fill Rate se mantenia
en promedio de 80%, lo que significaba que 2 de cada 10 pedidos no
eran atendidos completamente.

o Esto generaba ventas perdidas, sobrecostos en redistribuciones y una
experiencia negativa para los clientes.



17

Para solucionar las problematicas se empleara el DRP para calcular los requisitos de
inventario en los puntos de venta, considerando factores como la estacionalidad y las
variaciones en la demanda. El DRP analizara y ajustard los niveles de inventario de
cada sucursal, permitiendo optimizar la cantidad de productos enviados desde el centro
de distribucion, lo cual minimizara las solicitudes urgentes y garantizaré la disponibilidad
de productos en los puntos de venta clave. Dando un enfoque pull que permite coordinar
la demanda en tiempo real entre los puntos de distribucion y el centro de distribucion,
desarrollando un modelo de inventario Optimo, configurando pardmetros de
abastecimiento como niveles de maximos y minimos, tiempos de reorden y frecuencia
de pedidos para cada SKU.

Mejoras claves que se esperan:

Generacion automatica de ordenes de abastecimiento — EI ERP pueda ejecutar la
solicitud de abastecimiento automaticamente cuando el stock alcanza el nivel minimo.

Planeacion asuma el control del DRP — Se eliminan decisiones manuales desde ventas
y se considera la capacidad operativa y logistica antes de generar pedidos.

Optimizacién de Inventarios — Se establece stock minimo y maximo segun cobertura
objetivo, evitando sobre inventario o quiebres de stock.

Mejora en la sincronizacion logistica — Las reposiciones se consolidan en envios
optimizados, reduciendo costos de transporte.

Incremento del Fill Rate al 90% — Con el DRP automatizado, se busca una mayor
disponibilidad de productos en sucursales sin generar costos excesivos.

3.2.Andlisis de la demanda y data historica

3.2.1.Plan de demanda

El Plan de Demanda es el punto de partida del DRP, ya que permite establecer las
necesidades de abastecimiento con base en la proyeccion de ventas y necesidades
reales del mercado. Este plan esta alineado con el Plan de Ventas Anual, integrando
factores como estacionalidad, tendencias de consumo y comportamiento histérico de la
demanda.

La metodologia utilizada para la proyeccion de demanda se basa en modelos
estadisticos de prondstico, combinados con la segmentacion ABC para priorizar los
productos de mayor impacto en la rotacion y rentabilidad. Esta planificacion garantizara
gue los niveles de inventario en cada sucursal sean suficientes para cubrir la demanda
sin generar sobreabastecimientos ni quiebres de stock.

En la siguiente tabla 3 y figura 3.1 podremos visualizar el plan demanda 2025 e histérico
de los 2 afos anteriores 2024 y 2023, por unidad de medida de la compafiia es igual a
Kilo litro (Kg-Lt) y dolares de venta.
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Tabla 3
Plan Demanda Anual Kg-Lt y data histérica de venta
T T2025 T2024 T2023
Mes| KG-LT VENTA KG-LT VENTA KG-LT VENTA

1| 322.106| $ 2.301.521| 306.001| $ 2.186.445| 289.895| $ 2.071.369
2| 295.292| $ 2.075.934| 280.527 | $ 1.972.137| 265.763| $ 1.868.341
3| 259.203| $ 2.005.945| 246.243| $ 1.905.648 | 233.283| $ 1.805.351
4| 246.301| $ 1.794.482 | 233.986| $ 1.704.758 | 221.671| $ 1.615.034
5| 267.708| $ 1.884.433| 254.323| $ 1.790.211| 240.937| $ 1.695.990
6| 254.638| $ 1.895.685| 241.906| $ 1.800.901| 229.174| $ 1.706.117
7| 256.285| $ 1.797.035| 243.471| $ 1.707.183| 230.656| $ 1.617.332
8| 255.479| $ 1.874.187| 242.705| $ 1.780.478| 229.931| $ 1.686.768
9| 234602|$ 1.777.186| 222.872| $ 1.688.327 | 211.142|$ 1.599.467
10| 243.535| % 1.862.595| 231.358| $ 1.769.465| 219.182| $ 1.676.336
11| 312.836| $ 2.160.407 | 297.194| $ 2.052.387| 281.552| $ 1.944.366
12| 404.710( $ 2.572.486| 384.474| $ 2.443.862| 364.239| $ 2.315.237
3.352.694| $ 24.001.896 |3.185.060| $ 22.801.802|3.017.425|$ 21.601.708

Fuente: Elaboracién propia (Empresa de Agroquimicos)

El mes con mayor volumen de ventas es diciembre, con 404,710 Kg-Lt vendidos y
$2.57M en ingresos, lo que sugiere una alta demanda estacional.

Octubre es el mes con menor volumen de ventas y costos, con 243,535 Kg-Lt y $1.62M
en ingresos, reflejando posiblemente una menor demanda en ese periodo.
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Figura 3.1 Plan de Demanda Anual Kg-Lt y délares de venta

Fuente: Elaboracion propia (Empresa de Agroquimicos)
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Se observa una tendencia creciente de ventas entre los meses noviembre a marzo
(temporada alta), lo que obedece en gran parte a variable climatica, y una temporada
baja (abril — octubre).

Es importante considerar que la estrategia de abastecimiento a implementar debe ir
alineada con la tendencia de ventas, asegurando inventarios Optimos en los meses
clave. Asi como también una variable importante es la demanda por cada punto de
atencion al publico, desde este punto inicia el proceso para determinar el nivel de
inventario optimo por cada sucursal. En la Tabla 4 podremos ver el plan de demanda
por sucursal para determinar su $ / KgLt

Tabla 4
Plan Demanda Anual por sucursal

Mes KG-LT VENTA USD/KG-LT

M. Babahoyo 758.208 | $ 4.728.132 6,2
M. Duran 531.657 | $ 3.926.376 7.4
Quito 267.195 | $ 3.239.205 12,1
Quevedo 410.659 | $ 2.785.421 6,8
Machala 311.224 | $ 2.627.843 8,4
Santo Domingo 276.444 | $ 2.147.848 7.8
Macara 397.787 | $ 1.958.519 4,9

M. Milagro 250.553 | $ 1.451.260 58
Rocafuerte 148.969 | $ 1.137.290 7.6
Total general 3.352.694 | $ 24.001.896 7,5

Fuente: Elaboracién propia (Empresa de Agroquimicos)

3.2.2.Patrones ldentificados

e Sucursal con mayor volumen de ventas: M. Babahoyo lidera en ventas ($4.72M), lo
gue sugiere un punto clave de alta demanda y alto gasto operativo. Por ser la
sucursal con mayor demanda, el sistema DRP debe priorizar un reabastecimiento
optimizado para evitar sobrecostos o quiebres de stock.

e Sucursal con menor volumen de ventas: Rocafuerte, con $1.13M en ventas, tiene la
menor participacion en la red. Se podria analizar una estrategia de ventas mas
agresiva para mejorar su volumen.

e Sucursal de Quito es la sucursal con mayor valor generado por kg/litro vendido total
de $12,13/kg, lo que indica que maneja productos de alto precio.

e Sucursal de Macara tiene la menor ratio de $/kg-Lt con un total de $4,92/kg, lo que
podria significar que vende productos de menor precio o con alta competencia en el
mercado.

Este andlisis evidencia la necesidad de diferenciar la estrategia de abastecimiento
segun la estructura de demanda de cada sucursal. En particular, se deben considerar
diferentes puntos en la implementacion del DRP:

e Segmentacion del inventario: Ajustar los niveles de stock segun la rentabilidad de
cada SKU en cada sucursal.
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o Frecuencia de abastecimiento: Para sucursales de alto volumen y bajo margen,
optimizar la logistica para evitar sobrecostos de inventario.

e Priorizacién de surtido: Para todos los puntos comerciales ejemplo: Suc. Quito
asegurar disponibilidad de productos premium y optimizar el mix de productos en
otras localidades.

Alineado con el plan demanda debemos establecer un modelo de stock dindmico

basado en la demanda real de cada sucursal para minimizar costos y mejorar la
eficiencia del abastecimiento.

3.3.Evaluacion y determinacion de parametros del modelo

3.3.1.Red de distribucion logistica

La empresa cuenta con una red de distribucion centralizada, con un Centro de
Distribucion (CD) ubicado en Duran, Guayas, desde donde se abastecen nueve
sucursales distribuidas estratégicamente en el pais.

Centro de Distribucion (Circulo):

e Nodo principal, Ubicado en Duran, Guayas, desde este punto parten se abastecen
a todas las sucursales a nivel nacional.

Sucursales (Triangulos):

e Hace referencia a los puntos de atencion al publico, que encuentran en ciudades
clave como:

o Rocafuerte

o Santo Domingo

o Quito

o Babahoyo
o Quevedo
o Macara

o Machala
o Milagro

o Duran

El sentido de abastecimiento es representado con lineas de abastecimiento desde el
CD a cada sucursal, observando una cobertura en las zonas de costa, sierra y sur del
pais, tal como se encuentra expresado en la siguiente figura 3.2
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Figura 3.2 Red de Distribucién Logistica Nacional

Fuente: Elaboracion propia

3.3.2.Frecuencia de abastecimiento

La frecuencia de abastecimiento hacia las sucursales se ha determinado en funcién de
criterios logisticos, operativos y comerciales, con el objetivo de optimizar la optimizar el
uso de los recursos disponibles, reducir costos de transporte y garantizar un nivel de

servicio adecuado.

Para ello, se ha definido un esquema de distribuciéon con dias fijos de despacho por
sucursal, basado en las siguientes consideraciones, que se muestran en la tabla 5:

Tabla 5
Frecuencia de Abastecimiento a Sucursales

SUCURSALES

MIERCOLES

MARTES JUEVES VIERNES

ROCAFUERTE

QUITO

MACARA

STO. DOMINGO

MACHALA

QUEVEDO

MILAGRO

BABAHOYO

DURAN

Fuente: Elaboracion propia
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Se ha identificado que la reposicion de inventario en la mayoria de las sucursales
responde a un ciclo semanal, por lo que una frecuencia mayor, como quincenal o
mensual, no cubriria las necesidades reales del mercado, generando riesgos de
desabastecimiento o0 sobrecostos por almacenamiento.

La asignacion de dias especificos por sucursal permite consolidar cargas y planificar
rutas eficientes, reduciendo tiempos de transito y costos de transporte.

Se evita el envio de camiones con baja capacidad utilizada y se minimizan viajes
innecesarios. Dado que algunos productos tienen tiempos de vida util reducidos, la
distribuciébn semanal evita acumulaciones excesivas y garantiza que los productos
lleguen en condiciones éptimas a cada punto de venta.

Un abastecimiento bien distribuido en la semana permite una mejor administracion del
espacio en los centros de distribucion, evitando picos de carga excesivos en dias
especificos. En el caso de las sucursales pueden gestionar la recepcién y
almacenamiento de productos de manera mas eficiente, asegurando una reposicion
fluida sin generar congestion operativa.

Este esquema permite garantizar una mejora en el nivel de servicio de abastecimiento,
medido a través del fill rate, asegurando que los pedidos sean atendidos de manera
efectiva y en los tiempos requeridos por cada punto de venta.

3.3.3.Politica de abastecimiento

La empresa cuenta con una politica de abastecimiento basada en la clasificacion ABC,
utilizando un criterio que no solo considera el porcentaje acumulado de ventas, sino
también la criticidad de ciertos productos dentro de la operacién, su impacto en la
rentabilidad y la rotacion. Para ello, se utiliza la siguiente segmentacion:

e Categoria A+: Productos estratégicos y de mayor impacto en el negocio, que
representan hasta el 25% del acumulado de ventas.

e Categoria A: Productos de alta demanda, requieren reposiciones frecuentes.

e Categoria B: Productos de demanda moderada, con abastecimiento
programado.

e Categoria C: Productos de baja rotacién, requieren monitoreo para evitar sobre
stock.

La inclusion de la categoria A+ responde a la necesidad de priorizar productos clave en
la gestion de abastecimiento. Tienen un impacto significativo en el total de ingresos, con
valores de venta que superan ampliamente a otros productos de la misma categoria A,
lo que indica que su disponibilidad es critica para el negocio y un desabastecimiento de
esta categoria podria afectar significativamente el flujo de ingresos y la satisfaccion del
cliente (Gupta & Starr, 2014).

En la tabla 6 podremos encontrar el criterio de categorias de inventario utilizado y el
numero de items o sklu por categoria.
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Tabla 6
Criterios de Categoria de Inventario
% Acumulado TIPO N°
0% a = 25% A+ 3
=25% a=70% A 25
=70% a=90% B 33
=90% a 100% C 58

Fuente: Elaboracién propia

Esta clasificacion permite definir reglas de reabastecimiento més eficientes, asegurando
que los recursos logisticos se asignen de manera Optima segun la criticidad del
inventario.

La clasificacion ABC no solo es analizada a nivel general de la compafia, sino también
a nivel de cada punto comercial o sucursal. Esto se debe a que la demanda y relevancia
de los productos varian segun la ubicacién y el comportamiento del cliente en cada zona.

Por ejemplo: Un producto puede ser A+ a nivel compafia debido a su alta contribucion
en ventas, pero en una sucursal especifica puede ser una categoria inferior B o C, ya
que no tiene la misma rotaciébn o demanda en esa zona especifica. Asi como también
un producto B o C a nivel compaiiia puede ser un A+ para aquel punto de atencion al
publico. Ver Anexo 7y Tabla 7.

Tabla 7
Categoria de Inventario por Sucursal
Categoria Babl\a/lﬁoyo Dl?/lrén Mill\;éro Macaréa|Machala|Quevedo | Quito | Rocafuerte Dc?r?’nri]rt:;o
A+ 1 4 1 1 3 1 4 2 1
9 21 12 2 7 9 16 16 5
B 17 25 16 15 12 16 25 22 18
84 56 43 47 36 49 50 46 56

Fuente: Elaboracion propia

La clasificacién local permite ofrecer productos mas relevantes a cada tipo de cliente. Si
una sucursal vende mas un producto especifico, se garantiza un stock adecuado para
evitar quiebres de inventario o sobre stock en productos que no son clave en ciertas
ubicaciones. Ver Anexo 7.

Si un cliente frecuente de una sucursal busca un producto categorizado como A+ en esa
tienda, el equipo puede garantizar su disponibilidad y priorizarlo en sus
recomendaciones.

3.3.4.Cobertura Objetivo por Sucursal y Categoria de Producto

El establecimiento de una cobertura objetivo de producto terminado (PT), por semanas
“W” permite garantizar la disponibilidad éptima de inventario en cada sucursal, alineado
con la clasificacion ABC de los productos. Esto dado que se alinea a la frecuencia de
abastecimiento (semanal), lo que facilita la planificacion de la demanda, evita quiebres
de stock y optimiza el espacio de almacenamiento (Lin, Liu, Ren, & Wang, 2001).
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Como resultado de un andlisis integral donde consideramos data histérica 2023 (Ver
anexo 6) y multiples variables operativas, financieras y comerciales, como lo son:

Capacidad de almacenamiento por sucursal: Cada sucursal tiene limitaciones fisicas
en sus centros de distribucién o almacenes. Si un producto A+ tiene alta demanda,
pero su cobertura supera la capacidad de almacenamiento, se debe optar por
reposiciones mas frecuentes en lugar de acumular inventario en exceso.

Valor de Inventario en doélares: Obedeciendo a una politica financiera, No solo
importa cuantas unidades se almacenan, sino también cuanto representa ese
inventario en términos de capital inmovilizado. La compafiia define un presupuesto
de inventario en ddlares, estableciendo limites de stock para evitar sobre
capitalizacion.

Nivel de Servicio y Disponibilidad de Abastecimiento: Se debe garantizar un nivel de
servicio o FILL RATE del 90%, asegurando que los clientes encuentren
disponibilidad del producto en al menos 9 de cada 10 pedidos.

Frecuencia de Abastecimiento: Esto implica considerar los tiempos de reposicion y
posibles retrasos en la cadena de suministro.

Distancia de Abastecimiento: En sucursales alejadas, se puede ser mas eficiente al
mantener una mayor cobertura para reducir costos de transporte.

Segmentacion por Sucursal: No todas las sucursales tienen el mismo
comportamiento de demanda, por lo que la cobertura debe ajustarse a la realidad
de cada punto de venta.

En la tabla 8 y 9 podemos observar la cobertura objetivo dada en semanas que se ha
designado para el CD y sucursales por cada una de sus categorias de productos.

Tabla 8
Cobertura Objetivo en semanas para el CD

Categoria | Centro Distribucion
A+ 2,0
A 2,0
B 3,0
C 3,0

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 9
Cobertura Objetivo en semanas para las Sucursales
Categoria Bab'\a/lﬁoyo DL'JVIr;'Sm Mill\a/léro Macara|Machala|Quevedo | Quito | Rocafuerte D(?r?]ri];%o
At 2,0 2,0 2,0 3,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0
2,0 2,0 2,0 3,0 3,0 3,0 3,0 3,0 3,0
2,0 2,0 2,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0
C 2,0 2,0 2,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0

Fuente: Elaboracion propia
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El objetivo es establecer un equilibrio entre disponibilidad, costos de almacenamiento y
eficiencia operativa, asegurando un nivel de servicio adecuado sin generar sobrecostos
innecesarios Ver Anexo 3:5.

3.4.Desarrollo e implementacion del modelo

3.4.1.Proceso de Abastecimiento Propuesto

El proceso de abastecimiento de producto terminado (PT) a sucursales es una actividad
clave dentro de la cadena de suministro, asegurando la correcta distribucién del
inventario con base en la demanda, las politicas de inventario y la capacidad operativa.

Hemos determinado que las solicitudes de abastecimiento seran clasificadas e
identificadas de la siguiente manera:

e Solicitud Planificada, ejecutada en la semana n-1 de forma que permita medir el
volumen de abastecimiento de la semana n.

e Solicitud Extraordinaria o Adicional, necesidad de abastecimiento presentada en
la semana n, para la semana n por una demanda puntual.

Este proceso sera automatizado e integrado con el ERP, eliminando tareas manuales y
asegurando que la planificacion se realice con base en niveles de inventario
predefinidos. Sin embargo, se acordo con los actores involucrados, mantener el flujo de
abastecimiento actual para cuando se presente una solicitud de abastecimiento
extraordinaria o adicional:

En este nuevo esquema, Planeacion asume un rol central en la ejecucion del DRP, ya
gue posee una visién integral de la cadena de suministro, incluyendo restricciones de
produccién, almacenamiento, transporte y distribucion.

El abastecimiento a sucursales involucra la participacién coordinada de distintos
departamentos, cada uno con funciones especificas.

3.4.2. Actores claves en el proceso
e Planeacioén (PLD)
o Responsable de administrar el DRP, asegurando que las Ordenes de
reabastecimiento se generen automaticamente cuando los inventarios lleguen al

nivel minimo.

o Evalla restricciones operativas y ajusta el plan de abastecimiento segun
disponibilidad de produccion y logistica.

e Logisticay Transporte (LO)

o Recibe las 6rdenes generadas por el DRP y planifica la distribucion, optimizando
rutas y consolidacion de cargas.

o Asegura la correcta asignacion de recursos de transporte y disponibilidad de
camiones.

e Ventas (SALES) [Sucursales “SUC”- Asistente Gerencia Ventas “AGV”].
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SUC: Responsable de la recepcion de la mercancia y validacién contra la orden
de reabastecimiento.

SUC: Registra la recepcion en el ERP y reporta cualquier incidencia con los
productos.

SUC: En el caso de existir una demanda puntual, generar una solicitud
extraordinaria.

AGV: Solicitar y validar justificacion de demanda puntual para el ingreso de una
solicitud extraordinaria.

e ERP / Sistema de Gestién

O

Automatiza la generacion de ordenes de reabastecimiento en base a los niveles
de stock minimo y maximo predefinidos.

Conecta con modulos de inventario, planeacion y logistica para asegurar
sincronizacion en tiempo real.

3.4.3.Proceso de solicitud planificada

1. Etapa de Generacion y Consolidacion del Requerimiento

Activador Automatico:

El ERP ejecuta el DRP semanalmente todos los jueves y verifica los inventarios
en cada sucursal.

Si el stock cae al nivel minimo, se genera automaticamente una Orden de
Reposicion (OR) con la cantidad necesaria para llegar al Stock Maximo o Ideal.

Se eliminan solicitudes manuales de sucursales, optimizando tiempos y
reduciendo errores humanos.

Parametros de Reposicion:

Stock minimo: Punto de reabastecimiento automético.
Stock maximo o cobertura ideal: Cantidad objetivo de inventario post-reposicion.

Restricciones operativas: Se consideran restricciones de produccion,
almacenamiento y logistica antes de confirmar la orden.

2. Revision y Ajustes Operativos

Planeacion de la Demanda (PLD) revisa el DRP

Evalla restricciones de produccién, capacidad de almacenamiento y transporte.

Si hay limitaciones en la fabricacion o distribucion, ajusta el volumen o prioriza
sucursales criticas.

Aprobacion y Envio a Logistica (LO)

Si la orden es viable, se confirma en el ERP.
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e Si existen restricciones, se ajusta y se notifica a las sucursales afectadas.
3. Ejecucion del Abastecimiento
Logistica y Transporte (LO) recibe las 6rdenes
¢ Planifica la distribucién consolidando envios para optimizar costos y tiempos.
e Asigna recursos de transporte considerando:
o Volumen de carga.
o Capacidad de los camiones.
o Rutas de distribucion éptimas.
o Generacion de Documentacion.

e Se emiten Guias de Remision y Facturacion en el ERP.

e Se notifica a las sucursales sobre la llegada de mercancia.

4. Ejecucion de la Entrega y Recepcién del Producto

Transporte y Entrega
e Los camiones salen del Centro de Distribucion segun la planificacion logistica.
e Se realizan entregas en cada sucursal segun el itinerario definido.

Recepcién en la Sucursal (SC)

o El responsable de la sucursal recibe los productos y los verifica contra la Orden
de Reposicion.

e Se valida la cantidad y calidad de la mercancia.

e En caso de discrepancias, se reportan incidencias en el ERP y se gestiona la
correccion.

Registro en el ERP y Cierre del Ciclo

e La sucursal registra la recepcion en el sistema, actualizando los inventarios en
tiempo real.

e Planeacién revisa el cumplimiento y ajusta el DRP si hay variaciones en la
demanda.

3.4.4.Proceso de solicitud extraordinaria
1. Etapa de Generacion y Consolidacion del Requerimiento
Solicitud de Abastecimiento:

o Jefe de Sucursal (JS) revisa el stock actual y su consumo de demanda puntual,
estimado determinar una cantidad a solicitar.
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Una vez validada, la solicitud es enviada al Asistente de Gerencia de Ventas
(AGV).

Consolidacion del Requerimiento:

La AGV recibe estas cantidades solicitadas extraordinaria de las sucursales y
verifica si los pedidos cumplen con los lineamientos de planificacion.

Al ser cantidades inusuales adicionales o fuera de politica, solicita y valida
justificacién a cada Jefe de Sucursal antes aprobarla.

Una vez revisadas y ajustadas, la AGV genera el Requerimiento Preliminar y lo
envia al Planeador (PL).

2. Revisién y Ajustes Operativos

Validacion por Planeacion:

El Planeador (PL) recibe las solicitudes extraordinarias evalla la capacidad
operativa y de produccion.

Se analiza la disponibilidad de Materia Prima (MP) y Material de Empaque (ME)
para confirmar que se puede cumplir con la produccion solicitada.

Si hay restricciones operativas, se realizan ajustes y se notifica ala AGV y a los
Jefes de Sucursal sobre los cambios aprobados.

Aprobacion del Requerimiento Final:

Una vez ajustadas las cantidades, se genera el Requerimiento Final, que es
enviado a Logistica (LO), Finanzas y Jefes de Sucursal para ejecucion.

Se activa una notificacion en el sistema para que Logistica realice la planificacion
de transporte.

3. Ejecucion del Abastecimiento

Planificacion del Transporte y Distribucion:

Logistica (LO) analiza la cantidad total aprobada y determina la cantidad de
camiones necesarios.

Se definen las rutas de distribucién, los horarios de entrega y el personal
operativo requerido.

Se genera la Guia de Remision en SAP, asegurando que toda la documentacion
esté lista para la salida del transporte.

Entrega y Confirmacién de Recepcion:

El conductor recibe la documentacion y procede a realizar la entrega en cada
sucursal.

El Jefe de Sucursal (JS) recibe la mercancia, verifica la cantidad y firma la Guia
de Remision.
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e Se realiza la aceptacion de la transferencia en SAP, cerrando el proceso de
abastecimiento.

3.4.5.Definicion y seleccion del Modelo

Dado que el objetivo principal del proyecto no es identificar el modelo mas preciso de
abastecimiento, se opt6 por aplicar un método de abastecimiento adecuado en funcion
de los resultados del analisis que se obtuvieron de las series de tiempo. se presenta un
resumen de los enfoques utilizados y sus implicaciones en el contexto del
abastecimiento.

A partir de los resultados de identificacion de estacionalidad y variabilidad, se revisaron
modelos de abastecimiento adecuados para cada caso, como se observa en la tabla 10.

Para escoger el modelo aplicar se revisaron varias referencias literarias:

Tabla 10
Clasificacién y enfoque de los modelos de abastecimiento

Referencia ‘ Enfoque del Modelo Caracteristicas Clave
- Permite ajustar inventarios segin demanda
variable.
(Nahmias & Cheng, - Considerarestricciones de almacenamiento y
2020) Modelo de abastecimiento nivel de servicio.

(Silver, Pyke, & con maximos y minimos

Peterson, 1998) - Se adapta a la estacionalidad climética.

- Integra tiempos de reabastecimiento y cobertura
de seguridad.

- Supone demanda constante y estable.

- No considera variabilidad climatica ni

. . restricciones de almacenamiento.
(Harris, 1913) Modelo EOQ (Cantidad

(Wilson, 1934) Econémica de Pedido) - No permite ajustes dinamicos en el
reabastecimiento.

- No es adecuado para productos con fluctuaciones
estacionales. (Modelo descartado)

- Realiza pedidos en intervalos fijos de tiempo.

- No se adapta a la variabilidad de la demanda en
periodos no predecibles.

(Silver, Pyke, & Modelo de revisién
Peterson, 1998) periddica (P-System) L
- Puede generar sobreabastecimiento o
desabastecimiento si la demanda cambia
drasticamente. (Modelo descartado)
- Planificacion detallada de requerimientos de
materiales.

(Orlicky, 1975) Modelos basados en - Diseﬁ.ado para dema.nda depen(.ji.ente”y estable.
(Vollmann, Berry, &  Programacién Lineal - Requiere datos precisos y planificacién a largo

Whybark, 1997) (MRP/DRP) plazo.

- No es eficiente para productos con variabilidad
climaticay demanda independiente. (Modelo
descartado)

Fuente: Elaboracion propia
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3.4.6.Modelo MAX & MIN

Segun (Nahmias & Cheng, 2020), el modelo de inventario de maximos y minimos es
eficaz para gestionar inventarios en situaciones de demanda variable y estacional.

En el estudio de Luque (2023) se propone un modelo de gestion de inventarios basado
en maximos y minimos. El objetivo es optimizar el servicio y reducir pérdidas por falta
de stock. Actualmente, el nivel de servicio es del 83%, pero con la implementacion del
modelo alcanzaria el 98%, aumentando las utilidades en un 13.86%. La estrategia se
basa en la clasificacion ABC del inventario, la proyeccion de la demanda y la
determinacién de niveles 6ptimos de stock.

Por otra parte, En el estudio de Chamorro et al. (2018) proponen un modelo de
reabastecimiento de inventario con una politica de pedidos estandar basada en
maximos y minimos, optimizada para mejorar su rendimiento. Se pronosticaron las
ventas del producto muestra en sucursales y en el centro de distribucién, logrando una
precision promedio del 92.11% en las sucursales y del 94.41% en el centro de
distribucion.

Los parametros de Stock Maximo (Max) y Stock Minimo (Min) son fundamentales para
la gestion de inventarios y abastecimiento en el DRP. Nos permite establecer valores
Optimos de Max y Min tanto para el CD y sucursales, considerando factores como:

Estos niveles son definidos considerando multiples variables mencionadas
anteriormente como Categoria A+ ABC, la demanda historica, la estacionalidad y las
capacidades de cada sucursal.

Calculo de Stock Minimo (Min)

El stock minimo representa la cantidad de inventario que debe mantenerse en cada
sucursal para evitar quiebres de stock y asegurar la continuidad del servicio.

Segun (Silver, Pyke, & Peterson, 1998) la politica de inventario (s, S), conocida como
politica Min-Max, establece que el stock de seguridad debe incluirse para mitigar la
incertidumbre en la demanda y el tiempo de entrega (Lead Time). Ademas, (Nahmias &
Cheng, 2020) menciona que los métodos de control de inventarios consideran la
demanda esperada y un buffer de seguridad para reducir el riesgo de
desabastecimiento. Describen que la férmula general para el célculo del stock minimo
en un sistema de reposicidn periddica se expresa como:

Stockmin = D x LT + SS (3.1)

Donde:
D = Demanda esperada por periodo
LT = Lead Time

SS = Stock de seguridad, que se establece en funcion del nivel de servicio
deseado
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Se define con base en la demanda semanal y el lead time de reposicion, que obedece
a la frecuencia de abastecimiento, pero también debe considerar la cobertura minima
establecida para garantizar que el nivel de servicio no se vea afectado.

Férmula:

Stockmin = (Demandasemanal X LeadTime) + (3.2
(Demandasemanal X Coberturaseguridad)

Donde el buffer de seguridad ser& igual dado a una cobertura de 0.5 semanas.

El uso de una cobertura de seguridad de 0.5 semanas es una decision basada en el
nivel de servicio esperado y la variabilidad de la demanda, que tiene como objetivo
mitigar el riesgo de quiebres de inventario debido a fluctuaciones en la demanda o en el
tiempo de entrega (Lead Time). Para definir la cantidad adecuada, se utilizaron modelos
probabilisticos que consideran la desviacion estandar de la demanda y del Lead Time.

La formula general del stock de seguridad, basada en el modelo de (Silver, Pyke, &
Peterson, 1998) se expresa como:

SS = Z x./(LT x 6d2) + (D2 X 6LT2) (3.3
Donde:
e SS = Stock de seguridad.

e Z = Factor de seguridad asociado al nivel de servicio deseado (segun la
distribucion normal).

e LT =Lead Time medio (en semanas).

e 0od = Desviacion estandar de la demanda semanal.
e D™ = Demanda semanal promedio.

e OLT = Desviacion estandar del Lead Time.

El modelo de (Wilson, 1934) para el stock de seguridad se basa en la misma idea, pero
de forma simplificada:

SS=7Z xoDx VLT (3.4)

Para justificar la eleccion de 0.5 semanas de cobertura de seguridad, tomamos datos
reales de una sucursal basada en la variabilidad historica de la demanday el Lead Time:

e Demanda semanal promedio (D7) = 800 unidades.

e Desviacién estandar de la demanda (od ) = 200 unidades.
e Lead Time medio (LT) = 1 semana.

o Desviacion estandar del Lead Time (oLT) = 0.2 semanas.

e Nivel de servicio esperado = 90% — Z = 1.28 (segun la distribucion normal).
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SS = 1.28 x./(1 X 200%) + (8002 x 0.22)

SS = 1.28 x,/(40000) + (25600)

SS = 1.28 x V65600

SS = 1.28 x256.18

SS = 328 Unidades
En la politica actual del DRP, la cobertura de seguridad es 0.5 semanas de demanda:

SS = 0.5x800 = 400 Unidades

Si la empresa desea minimizar mas sus costos de almacenamiento, podria reducir la
cobertura a 0.4 semanas de demanda, lo que resultaria en un SS = 320 unidades,
volumen que esta por debajo del optimo SS encontrado con un nivel de servicio del 90%.
Si bien en el modelo utilizado se ha definido una cobertura fija de 0.5 semanas, este

valor prioriza el nivel de servicio del 90% y cubre posibles fluctuaciones de la demanda
0 Lead Time inesperadas.

Caélculo de Stock Maximo (Max)

El stock maximo define el limite superior de inventario que una sucursal puede mantener
sin generar sobre costos o0 sobre capacidad de almacenamiento, ni riesgos de
obsolescencia.

Férmula:

Stockmax = min(Stockmin + (Demandasemanal X (3.5
Coberturaobjetivo), Capacidadsucursal)

(Orlicky, 1975) menciona gque la planificacién de inventarios mediante el DRP y MRP
debe considerar restricciones de almacenamiento para evitar costos adicionales.

Asimismo, (Vollmann, Berry, & Whybark, 1997) sugiere que el stock méaximo debe
determinarse con base en la demanda futura y la capacidad operativa de la empresa.

Calculo del Abastecimiento Necesario

(Harris, 1913) fue el pionero en la gestién de inventarios que plantea que las 6rdenes
de reposicion deben llevar el stock hasta un nivel éptimo sin generar costos adicionales
de almacenamiento.

Férmula:

Abastecimiento = Stockmax — Inventarioactual (3.6)
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Ejemplo Practico:

Datos Iniciales (Sucursal Machala)

e Demanda en semanal: 800 unidades.

e Lead time: 1 semana.

e Cobertura de seguridad: 0.5 semanas.

e Cobertura objetivo: 3 semanas.

e Capacidad de almacenamiento: 5,000 unidades.

e |nventario actual: 2,200 unidades.

Paso 1: Célculo del Stock Minimo

Stockmin = (Demandasemanal x LeadTime) + (Demandasemanal x
Coberturaseguridad)

Stockmin = (800x1) + (800x0.5)
Stockmin = 800 + 400 = 1,200 unidades

Este es el punto de reabastecimiento. Si el stock cae a 1,200 unidades, se debe generar
una Solicitud de abastecimiento.

Paso 2: Célculo del Stock Maximo

Stockmax = min(Stockmin + (Demandasemanal x  Coberturaobijetivo),
Capacidadsucursal)

Stockmax = min(1,200 + (800 x 3), 5,000)
Stockmax = min(1,200 + 2,400, 5,000)
Stockmax = min(3,600,5,000) = 3,600 unidades

El inventario no debe superar las 3,600 unidades para evitar sobre almacenamiento.

Paso 3: Célculo del Abastecimiento Necesario

Si el Inventario actual es 2,200 unidades, calculamos la diferencia hasta el Stock
Maximo:

Abastecimiento = Stockmax — Inventarioactual

Abastecimiento = 3,600 - 2,200



34

Abastecimiento = 1,400 unidades

Se deben abastecer 1,400 unidades para llegar al Stock Maximo.
Resultados:

Stock Min = 1,200 unidades (punto de reabastecimiento)

Stock Max = 3,600 unidades (limite superior de inventario)
Inventario Actual = 2,200 unidades

Abastecimiento requerido = 1,400 unidades

3.4.7. Automatizacion e Integracion con S&OP y ERP

Con todos los parametros ya establecidos y posterior a las validaciones realizadas con
pruebas piloto donde se demuestran la eficiencia del modelo, es clave la colaboracién
del equipo IT para automatizacion del proceso.

Con la automatizacién se garantiza que los niveles de inventario se mantengan dentro
de los rangos definidos, se determina aplicar las siguientes estrategias operativas de
monitorio y seguimiento:

e Configuracion de reglas de abastecimiento en DRP al ERP [J SAP y SIRA (Software
Interno).

e Generacion automética de ordenes de reabastecimiento segun reglas de maximos
y minimos.

e Sistemas de Monitoreo y Alerta (Reportes de reposicién, alertas de quiebre stock).

e Revision Periddica de Pardmetros (Ajuste de Parametros).

En la tabla 10 podremos visualizar de forma masiva la automatizacion del célculo de
abastecimiento que permite identificar si es necesario solicitar el abastecimiento en
funcion de su cobertura y el volumen final abastecer por sku con su respectiva categoria
de producto.

En la figura 3.3 podemos observar una plantilla de todas las solicitudes de
abastecimiento generadas por sucursal, producto y consolidar el volumen de Kg-Lt
abastecer por cada sucursal.



35

Tabla 11
Calculo masivo automatico para abastecimiento
¢(SOLICITAR COB
sku | aBc| . S9B: Istock| PPTO | PPTO | COB g astECiMENTO[SOLICT] SANT
OBJETIVO MES SEM |ACTUAL 5 ABAST
: ADA
05117013| B 4 428 313 78,3 5,5 NO 0 0
05009003 3 306 1139 | 284.,8 11 SOLICITAR 29 833
05009007| A+ 3 474 1834 | 458,5 1,0 SOLICITAR 3,0 1360
05009001| A 3 790 453 113,3 7,0 NO 0 0
05009005| B 4 822 910 2275 3,6 NO 0 0
05009009| B 4 4 10 2,5 1,6 SOLICITAR 3,4 9
01036005| C 4 1 5 1,3 0,8 SOLICITAR 4,2 5
01036004| C 4 394 514 128,5 3,1 NO 0 0
01036003| C 4 909 793 198,3 4,6 NO 0 0
01036002| C 4 490 1833 | 458,3 11 SOLICITAR 3,9 1801
Fuente: Elaboracién propia
Cantidad Aprobada (Unidades - Kg Lt - Bultos) ) T?la‘ C:Inl_ljia‘i
Sue. Quito FETT Sue. Macard | Sue. Rocafuerte | Suc. Machala | Suc. Guevedo Sue. Milagro Suc.Durin | Suc.Banano | ZomaAustio | ZonaSiema Sur KLt
Semana| SKU | Producto | Deseripeidn SKU | Tipo de Producto Y- | BUL[ TKG-[BULT|UNTKG- [BUL[ K& | BUL[ TRG-[BUL[ TKE-BUL[ [ K& [BULTO[ TK&-[BUL| TKG-[EUL TBULT| TKE-| BUL BULT
W1 vos| "™ o | os |1 o [ros| "™ | ur | vos{™]ar | ros| ™| ur | vos| ™ | 17 | s [™]ur | vos|™] ur |vos| ™| ¥ET] os M| 11 | vos| M KE‘”‘ 05
Wi (0062002 | OUREX 300F  [DUREX B0CFIKL) | Selides 2000 2000 of o o ofof o o 0 o ofof o o0f 0f o 0f 100 10 0o o[ 0 o0{100{w00 of o 0 of 0 0 of 400 ADD‘ 0
Wi (0062001 |DUREX 300F  [DIOREX 800F (500GR) | Selidos 5000(2500] 0O 80[ 400 opof 0 of 0 0 ofof o of o o of o o o o 0 of 0 0 02 125 ofi00] 50 0f 5205 2502.5‘ 0
W (06008 |EXPLORER  |EXPLOPER-ENVILTR. | Liuidas 100| 100] 0]500(500] o[ 0] 0] 0[1500(1500 ©Of O 0] 0 0 0 of 500] 500]  0)500/500] o0{500{%00( of 200 200 0 0 0 0] %N 3520‘ 0
VI 004003 |GLADIADCR  [GLADIADOR-FOAIKL _[Selidos O 0] 0of 0 0 0p0p 0o 0 0 0O 0 0o o 0 0 of 0500 500 25 50[ 50 25 0 0 0 0 0 of 0of 0f 0 50| 350 275
VI |00H00 |GLADIADCR  [GLADIADOR-FOA. D0GRY Sdidos 100{ 100 1) 0] 0 0/ 0 0 0f 150] 15 15{ 0] 0] 0j20{ 200 A 0 0 0Q 0 0o 0 0 0 of 0 0 0 0 o o 40 45 45
Wi (05009003 | BLYFOCOR 48 |GLYFOCOR 4650 (ENN.1GAL Ligidos O 0 of of o ofof o 0 0 o o of o 0 o0 0o 0 o o o 0 0 0 0 0 000 38 of 0f o 0f 10| 378 0
Wi (05009001 | BLYFOCOR48% |GLYFOCOR 4850(F00. 5000 Ligidas O 0 of of o ofof o 0 0 o o of o 0 o0 0o 0 o o o0 0 0 0 0 00 75 of 0f o 0f 0] 7 0
Wi (05009002 | BLYFOCOR48% |GLYFOCOR 4850 (FO0.ILITR Ligidas O 0 of of o ofof o 0 0 o o of o 0 o0 0o 0 0o o o 0 0 0 0 0 0920 250 o0f 0f 0 0 250[ 250 0
Wi |0N0402 | PREVIENE 40EC |PREVIENE 40 EC [FE0LILI Ligidas A0l A 2200200 o) 0o o 0 0 o060 3 o 0 of 2400 400 12 0 0 o o of of of 0 0 0 0 0 30 30 1
Wi (004010 | PREVIENE 40EC | PREVIENE 40 EC [FE0.260| Ligidas O 0 of 0 o ofof o 0 0 o 0 of o 0 0 0 0 4 12 o&[ 0/ 0 0 0 0o 0 o o o 0f o 0 48 12| 09
Wi (0040 | PREVIENE 40EC {PREVIENE 40 EC [FC0L500|Ligidas O 0f of 24/ 1209 of o 0 of o 0 of o 0 0 0 0 4, 24 18 0/ 0o 0 0 0 024 1208 0f 0 0 %| 48 384
TOTALES | 5440\ 2850)  3|624]572) 196 0] 0| 0]1650|1515) 13| 60 60] 3)200) 20] 2| 1436|1376 SQ.BB|550 550| 25600(600] 0] 569) 7475 0.95| 100] 50| 0]11229) 83405 548

Figura 3.3 Reporte Pantalla de Solicitudes realizadas

Fuente: Elaboracién propia

Parte del proceso de automatizacion es la integracion de S&OP, se acuerda de
reuniones de S&OP para:

e Revision mensual de la demanda con ventas.

e Ajuste de los niveles de stock que obedecen parametros determinados de mercado
y estacionalidad.

Definicion de responsabilidades

e Planificaciéon: Define los maximos y minimos y ajusta la demanda.

¢ Ventas: Aporta informacién sobre la demanda futura.

e Logistica: Garantiza la reposicion eficiente en los puntos comerciales.
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El plan de implementacién se ejecutd entre octubre 2024 vy finales de enero 2025,
considerando todas las fases del proyecto, desde el diagnéstico hasta la automatizacion

y monitoreo de resultados.

En la tabla 11 y Figura 3.4 se detalla todo el plan de implementacion con sus fechas de

ejecucion.
Tabla 12
Plan de Implementacion de Disefio de Abastecimiento
N° Etapa Descripcion F.echa.d’e
Ejecucion
Andlisis del proceso anterior de abastecimiento
Fase 1 Diagnéstico Inicial basado en solicitudes manuales desde Ventas. Septiembre -
9 Identificacion de restricciones operativas y Noviembre 2024
oportunidades de mejora.
Mapeo de la red de distribucion, evaluacién de
Fase 2 Levantamiento de frecuencia de reabastecimiento, politica de |Octubre - Noviembre
Informacién inventarios, cobertura objetivo, stock minimo y 2024
maximo.
Implementacién del DRP con Planeacion como
Fase 3 Disefio del Modelo |responsable del abastecimiento, estableciendo Noviembre -
DRP Optimizado reposiciones automaticas segun niveles de Diciembre 2024
stock.
Configuracion del | Integracion del DRP con el ERP para generar .
~ - L Noviembre -
Fase 4 ERPy ordenes de abastecimiento automaticas, .
T A Diciembre 2024
Automatizacion eliminacion de procesos manuales.
o Pruebas en sucursales seleccionadas para -
Implementacion ) N Diciembre - Enero
Fase 5 ; . validar la eficiencia del modelo antes de la
Piloto y Ajustes - . 2025
implementacion completa.
. Implementacién en toda la red de sucursales y
Implementacion Total . Enero - Febrero
Fase 6 - monitoreo de resultados, comparando KPls
y Evaluacion " 2025
antes y después del DRP.
Fuente: Elaboracion propia
Plan de Implementacién
N® Etapa
Fase 1l Diagndstico Inicial Fase 1
Fase 2 Levantamiento de Informacion Fase 2
% Fase 3 Disefio del Modelo DRP Optimizado Fase 3
s
% Fase 4 Configuracion del ERP y Automatizacion Fase 4
=T
Fase 5 Implementacién Piloto y Ajustes Fase 5
Fase 6 Implementacion Total y Evaluacion Fase 6
sept-24 oct-24 nov-24 dic-24 ene-25 feb-25

Figura 3.4 Diagrama de Gantt del plan de implementacion

Fuente: Elaboracion propia
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3.5.Evaluacién de impacto del modelo

3.5.1.Evolucién de procesos

La implementacion del DRP ha permitido una transformacion significativa en la gestion
de abastecimiento. En la Tabla 12 se presenta una comparacion entre el proceso
antiguo y el proceso optimizado con DRP, evidenciando mejoras clave

Tabla 13
Comparacion entre proceso antiguo vs proceso optimizado

Aspecto Proceso Antiguo Proceso Optimizado con DRP
Generacion de | Manual por el Jefe de | Automatica basada en Stock
Ordenes Sucursal Minimo
Respoqsable Comercial Planeacion de la Demanda
Principal
Frecue.nt.:!a de Eventual Diaria en el ERP
Revision
OptImIIZG_ICIOI’l Envia segun solicitud Consolida cargas y optimiza
Logistica transporte
Tiempo de Lento (varias Rapido (basado en reglas
Respuesta aprobaciones) predefinidas)
. No considera Evalta capacidad de fabricacion
Manejo de o d d fi
Restricciones restn_c}moryes le y transporte antes de confirmar
produccion ni logistica la orden

Fuente: Elaboracién propia

e Automatizacién Total: Eliminaciéon de solicitudes manuales, reduciendo tiempos y
errores humanos.

e Optimizacién de Inventario: Reposicion precisa basada en niveles de stock minimo
y cobertura ideal.

e Mejor Gestion de Produccion y Logistica: Planeacién centralizada considerando
restricciones reales.

e Sincronizacion en Tiempo Real: ERP mantiene actualizados los niveles de inventario
en cada sucursal.

e Reduccion de Costos: Mejor consolidacion de cargas y reduccion de urgencias
logisticas.

3.5.2.Resultados de laimplementacion

El proceso de planificacion de requerimientos de distribucion (DRP) fue implementado
de manera progresiva, lo que permiti6 evaluar su impacto en la optimizacion del
abastecimiento. Se llevo un seguimiento del Fill Rate y la reduccion de solicitudes
adicionales de abastecimiento, logrando mejoras significativas en la eficiencia operativa.

Antes de la implementacion, el Fill Rate promedio se encontraba en 80%, lo que
reflejaba problemas en la sincronizacion de la demanda con el abastecimiento,
generando costos adicionales en redistribuciones y urgencias. Durante la
implementacién, la estabilizacion del sistema permitié alcanzar niveles de servicio
cercanos al 82%, a pesar de ajustes operativos y pruebas internas. Finalmente, tras la
implementacion total del DRP, el Fill Rate aumenté de manera sostenida, alcanzando
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un 88%, acercandose al objetivo de 90% planteado para la optimizacion del
abastecimiento, tal como se muestra en la tabla 13.

Tabla 14
Resultados de indicadores del proceso optimizado

Semana w47 (W48 W49 W50 W51 W52 (W1 25 [W2 25 W3 25 (W4 25 W5 25|W6 25

Fill Rate (%) | 73% | 76% | 78% | 83% | 81% | 82% | 85% | 86% | 87% | 85% | 87% | 88%

Solicitudes 6 | 7| 4| 7| 5|6 | 3 4 3 2 1] 1
Adicionales
Kg-Lt No

) 5.536|7.899|6.193|6.672|7.466 |5.439| 2.719| 3.626 | 2.719| 1.813 | 906 | 1.502
atendidos

Fuente: Elaboracion propia

e Antes de la implementacion (Semana 35-46):

@)

Punto de partida, la empresa enfrenta desafios en el abastecimiento a las
sucursales, con un nivel de servicio promedio del 80%, lo que ha generado un
impacto negativo en la disponibilidad de productos, costos logisticos y
satisfaccion de los clientes.

e Durante de la Implementaciéon (Semanas 47-52):

O

Crecimiento Moderado: En esta etapa, el sistema no estd completamente
optimizado y aplicado a todas las sucursales, por lo que los resultados pueden
variar hacia arriba y hacia abajo, reflejando los ajustes operativos y las pruebas
internas que pueden generar tanto mejoras como retrocesos.

Pequefios saltos y caidas: Estos reflejan la instalacion de pruebas y la
adaptacion, lo cual no es lineal y suele tomar tiempo para estabilizarse.

o Después de la Implementacién Total (Desde Semana W01 2025):

O

Crecimiento mas sostenido: A medida que las 9 sucursales comienzan a adoptar
el nuevo sistema, los incrementos de fill rate aumentan, pero siguen siendo
graduales, ya que la implementacion de un sistema DRP no da resultados
instantaneos, especialmente en una red de mdltiples ubicaciones. La
optimizacion se hace de manera mas acelerada conforme mas sucursales
adoptan el sistema.

Por experiencias previas validadas por empresas consultoras, se prevé una ratio
creciente de 1 a 1.5 por cada 2 semanas, por lo que se apunta que la planificacion de
abastecimiento disefiada garantice llegar al objetivo del 90% del nivel de servicio
abastecimiento medido en fill rate.

Elimpacto de estas mejoras también se reflejo en la reduccion de solicitudes adicionales
de abastecimiento, que pasaron de un promedio de 6 por semana antes de la
implementacion a 1-3 por semana tras la optimizacion. Asimismo, los Kg/Lt no atendidos
disminuyeron de 5,536 unidades en promedio a menos de 1,500 unidades, lo que
evidencia una mejor capacidad de respuesta ante la demanda.
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3.5.3.Impactos de la Implementacion
Impactos Cualitativos

o Optimizacion del flujo logistico, minimizando quiebres de stock y evitando
acumulacion innecesaria de inventario en sucursales.

¢ Mayor estabilidad en la planificacion, gracias a la implementacion de herramientas
de abastecimiento basadas en clasificacion ABC y niveles de cobertura 6ptimos.

e Integracion con el ERP, automatizando la generacion de solicitudes de
abastecimiento y mejorando la trazabilidad del inventario en la red de distribucion.

Impactos Cuantitativos

Tras la implementacién del proceso de planificacion de requerimientos de distribucion
(DRP) en la empresa, se ha realizado un andlisis comparativo de los indicadores clave
antes y después del cambio, lo que obedece al impacto econémico del proyecto donde
refleja una reduccion en ventas perdidas y mejora del nivel de servicio, logrando una
mejor rentabilidad y aprovechamiento de recursos, se proyecta una linea de tiempo de
un afio para evaluar una proyeccion de este impacto econémico, que se muestra en la
tabla 14.

Tabla 15
Comparacion indicadores e impacto econémico
2024 DEMANDA 2025

KPI KPI
Mes VENTA FILL P\I;:'\[;-II-I‘:A VENTA FILL P::'I\;-II-SA REDUCCION

RATE RATE
1% 2.186.445 | 73% 6%| $ 2.301.521 | 88% 4% | $ 46.030
21 $ 1.972.137 | 78% 6%| $ 2.075.934 | 89% 4% | $ 41.519
3% 1.905.648 | 76% 6%| $ 2.005.945 | 90% 3% | $ 60.178
4% 1.704.758 | 77% 6%|$  1.794.482 | 90% 3% $ 53.834
5% 1.790.211 | 76% 6% | $ 1.884.433 | 90% 3%| $ 56.533
6% 1.800.901 | 80% 6% | $ 1.895.685 | 90% 3% | $ 56.871
7/$ 1.707.183 | 73% 6%|$ 1.797.035| 90% 3% $ 53.911
8| $ 1.780.478 | 76% 6%| $ 1.874.187 | 90% 3%| $ 56.226
9| $ 1.688.327 | 78% 6%|$ 1.777.186 | 90% 3%|$ 53.316
10| $ 1.769.465 | 83% 5%|$  1.862.595 | 90% 3%| $ 37.252
11| $ 2.052.387 | 81% 5% | $ 2.160.407 | 90% 3%| $ 43.208
12| $ 2.443.862 | 82% 4% | $ 2.572.486 | 90% 3%| $ 25.725
$ 22.801.802 $ 24.001.896 $ 584.603

Fuente: Elaboracion propia

La optimizacion del nivel de servicio permitié incrementar la disponibilidad de
productos en sucursales, reduciendo las ventas perdidas de un 6% a un 3%. Esto se
tradujo en una mejora financiera de $584,603 en ingresos anuales. Al considerar el
margen bruto promedio de rentabilidad de la empresa (35%), el beneficio neto
estimado por esta mejora asciende a $204,611.
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Uno de los hallazgos mas relevantes fue la reduccién de costos asociados a la gestién
ineficiente del inventario. Antes del DRP, la empresa enfrentaba sobrecostos de
urgencia y redistribuciones constantes entre sucursales, o que generaba gastos
adicionales en transporte y manejo de inventario.

Posterior a la implementacién del proyecto se obtuvo los siguientes datos de impacto
econdémico:

Reduccion de sobrecostos de urgencias = $2.5 prom/mes.
Ahorro en redistribuciones entre sucursales = $2.3 prom/mes.
Mismo que si lo manteniendo del ejercicio, si lo proyectamos al afio, nos represente un

total de $57,000, los datos segregados de estos conceptos los podemos ver en la
siguiente tabla 15.

Tabla 16
Otros impactos econémicos
Concepto Ahorro/Prom /mes | Ahorro/ aiio 2025
Reduccidén de sobrecostos de urgencias $2,5k $30k
Ahorro en redistribuciones entre sucursales $2,3k $27k
Total beneficio neto mensual $4.7k $57k

Fuente: Elaboracion propia

Estos resultados reflejan que la implementacién del DRP no solo mejor6 la eficiencia
operativa, sino que también tuvo un impacto financiero directo, logrando una reduccion
total de costos de $261,611 al afio.

Analisis de costo inversion:

Para alcanzar el 90% de nivel de servicio, la planificacion del DRP proyectd un ajuste
en los niveles de inventario, incrementando el stock disponible en sucursales para cubrir
la demanda con menor riesgo de quiebres de stock.

Se proyecté que, para cumplir con el nuevo nivel de servicio, el costo total de inventario
debia incrementarse hasta $1,536,503, en comparacion con el costo actual de
$1,229,202 bajo un Fill Rate inferior al 80%. Esto representa una diferencia de $307,301,
correspondiente a la inversion requerida para garantizar la estabilidad del
abastecimiento. Mostrandose de forma resumida en la figura 3.5y 3.6

»olitica de Inventario (Cobertura semanal objetivo) -> Escenario BAJO nivel de servicio: 75%

ABC D AFECOR . Dura agro Quevedo Quito Rocafuerte anto Do

>

A+

TOTAL

57.255 6.770 9.305 2.728 11.658 13.448 9.365 14.357 4.758 12.056 141.701

$
A 220.098 59.189 34.233 13.611 22.601 42.934|$ 51.484 48.020 17.655 27.174 537.000
24.804 | $ 25.552
S
$

147.961 20.472 338.620

$
$

B $
B

$ 523.101

5.726 10.756

70.458

211.882
1.229.202

97.788 21.612 15.697 5.761

30.938

9.287 15.134 14.539 15.581

7N E7S) E7S PN P
Yo [v o v
Yo v o v
w v v v v

$ $ $ $
$ $ $ $
33.028|$ 24.182$ 8.838[$ 16.962 27.275|$ 9.546
$ $ $ $
$ $ $ $

Yo v v v

120.598 83.417 60.509 96.320 100.941 105.234 37.686

Figura 3.5 Costo del inventario nivel de servicio 75%

Fuente: Elaboracion propia
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Politica de Inventario (Cobertura semanal objetivo) - Escenario intermedio: 90%

ABC D AFECOR . Dura agro Quevedo Quito Rocafuerte anto Do

& : :

A+ s 71.569

TOTAL

8.463 11.631 3.410 14.573 16.809 11.707 17.946 5.948 15.069 177.126

$ $ $ $ $
A [s  275a23($ 73.986 | $ 42.791 17.014 28.252|$ 53.668 | $ 64.355| $ 60.025 22.069 33.967 671.250
B [s 184951(s 41.284($ 30.228 21.202|$ 31.005 | $ 31.940$ 34.094
$ $ $ $ $
$ $ $ $ $

11.048 11.932 25.591 423.275

27.015 7.201 11.609 18.918 18.174 19.477 7.158 13.446 264.852

- $ 122235 19.621

$ 653.877 104.271

v lv v v v
w v v v v
v lv |v v v
v lv v v |»
v v v |»v v

150.747 38.673 75.636 120.400 126.176 131.543 47.107 88.073 1.536.503

Figura 3.6 Costo del inventario nivel de servicio 90%
Fuente: Elaboracién propia

El andlisis de esta inversion muestra que el aumento en costos de inventario se ve
compensado por la reduccién de costos logisticos y la mejora en ingresos por ventas
recuperadas. Es decir:

. La inversion de $307,301 en inventario adicional permite capturar $204,611 en
rentabilidad neta por ventas recuperadas.

. La reduccién de sobrecostos de urgencia y redistribuciones aporta un ahorro
adicional de $57,000 al afio.

Por lo tanto, el beneficio total del DRP ($261,611) cubre casi en su totalidad la
inversion requerida para incrementar el Fill Rate al 90%, asegurando la sostenibilidad
del modelo a largo plazo y garantizando que la estructura de costos de la empresa,
alineando el abastecimiento con las necesidades reales del mercado.



CAPITULO 4
4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1.Conclusiones

El presente proyecto tuvo como objetivo diseiiar e implementar un proceso de
planificacion de requerimientos de distribucién (DRP), que asegure un incremento en el
nivel de servicio de abastecimiento a las sucursales de al menos un 10%. Para alcanzar
este propdsito, se establecieron una serie de objetivos que permitieron desarrollar y
evaluar cada componente del modelo de abastecimiento propuesto.

En primer lugar, se analizé el proceso actual de abastecimiento desde el centro de
distribucién hasta los puntos comerciales, lo que permitié identificar deficiencias clave,
como la dependencia de decisiones empiricas en la generacién de solicitudes de
abastecimiento. A través de este andlisis, se determind la necesidad de eliminar
actividades manuales que no agregaban valor, tales como la revisién y aprobacion del
volumen de abastecimiento por parte del area comercial, asi como la generacién manual
de solicitudes de abastecimiento. Como resultado, se redujo la carga administrativa en
los puntos comerciales y se mejor6 la eficiencia operativa.

Posteriormente, se llevo a cabo un andlisis de la demanda para identificar patrones de
consumo y requerimientos de stock 6ptimos. Se evidencié que la variabilidad en la
demanda obedecia a factores estacionales, lo que permitié la implementacion de
estrategias de abastecimiento diferenciadas por sucursal. Con base en estos hallazgos,
se establecieron parametros de abastecimiento que garantizaron la disponibilidad de
productos sin generar stock out o sobre inventarios.

Ademas, se evaluaron y determinaron parametros claves para seleccionar la politica y
modelo de abastecimiento adecuados. Se defini6 una metodologia basada en la
clasificacion A+ABC, la frecuencia de abastecimiento y las coberturas objetivo,
eliminando la planificacion empirica y asegurando un balance entre cobertura y costos.
Como resultado, el abastecimiento dejé de estar sujeto a decisiones subjetivas y paso
a ejecutarse bajo un modelo de Maximos y Minimos (Max-Min), alineado con las mejores
practicas en la gestién de inventarios.

Uno de los logros mas significativos del proyecto fue la automatizacién del proceso de
abastecimiento dentro del ERP de la empresa. La integracion del DRP con el sistema
permitié la generacion automatica de solicitudes de abastecimiento cuando el inventario
alcanzaba los niveles minimos establecidos, eliminando errores humanos y optimizando
la eficiencia operativa. Esta implementacion redujo en un 60% las solicitudes adicionales
de abastecimiento, evitando urgencias y asegurando un flujo de inventario mas estable.

Finalmente, se evalud el impacto del modelo implementado en los indicadores clave de
desempefio, logrando una mejora tangible en los resultados operativos y financieros. El
nivel de servicio de abastecimiento, medido en Fill Rate, aument6 en un 10%,
alcanzando el objetivo planteado del 90%. Adicionalmente, se logré una disminucion del
3% en las ventas perdidas y una reduccién del 30% en los costos de redistribuciones,
lo que se tradujo en un impacto econémico positivo de $261,611.

La implementacion y aplicacion del DRP ha permitido optimizar el proceso de
abastecimiento de la empresa, logrando con éxito una mejor alineacion entre la
demanda y la distribucion de inventarios. Los resultados obtenidos validan la efectividad
de la metodologia aplicada.
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4.2.Recomendaciones

¢ Monitorear y ajustar periédicamente los parametros del DRP, como la clasificacion
ABC, frecuencia de abastecimiento o coberturas, para adaptarse a los cambios de
la demanda en el mercado.

e Capacitar a los equipos de logistica, planificacién y ventas en el uso del DRP para
asegurar una correcta interpretacion y aplicacion de este.

e Implementar modelos avanzados de pronéstico de demanda, incorporando
herramientas de inteligencia artificial o machine learning para mejorar la precision
de las proyecciones.

o Extender el DRP a otros procesos logisticos, preguntandose, ¢ Qué viene después
de una correcta generacion de solicitud automética de pedido?

e Con esta visibilidad podemos sugerir que la herramienta brinde al equipo de logistica
un tentativo de la cantidad de flota a utilizar, mejorando el flujo en la gestién de
proveedores de transporte que ayude de forma integral a toda la cadena de
suministro.
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ANEXOS

Anexo 1. Flujograma del proceso de abastecimiento

RSALES (PT)




Anexo 2. Aprobacidn del proyecto Tutor / Empresa

Automatizacion Proceso de Abastecimiento

Ordoat

Jordan (Tl, DUR)

M. Méndez

ado Ing. Daniel Adjunto itimo e scido por toda s apertura para el proyecto Qu

Galarza, Daniel (OP, DUR)

Gracias Michasll por la gestion de la implemantacién
El siguients paso a seguir con el equipo AFECOR, serd levantar informacion documantada, de cara al proceso de recartificacion del sistema de gestion de calidad ISO 9001.2015.

Saludos,

M. Méndez
Hala Fernande, Envio una actualizacién con mayor avance del capitulo 2 Metodologia

M. Méndez

'

Fernando Rojas

para mi =

Aprobado, proceder.

Saludos,

Fernando Rojas

[l 4 Responder

~ Reenviar

Anexo 3. Cobertura Objetivo 100% fill rate

Politica de Inventario (Cobertura semanal objetivo) - Escenario ALTO nivel de servicio: 100%

* © «

& 1:44 (hace 20 horas)

19:05 (hace 3 horas)

19:06 (hace 3 horas) b @ “

ABC AFECOR M. AustroBanano uran Macara Machala Quevedo Rocafuerte Santo Domingo
A+ 2,0 2,0 2,0 2,0 25 25 25 25 25 25
A 4,0 3,0 3,0 3,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0
B 5,0 5,0 5,0 5,0 5,0 5,0 5,0 5,0 5,0 5,0
6,0 7,0 7,0 7,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0

$ 143.137 | $ 16.925 | $ 23.263 | $ 6.820 [ $ 18.216 | $ 21.012 | $ 14.634 | $ 22433 $ 74353 18.837
A $ 550.245 | $ 110979 | $ 64.186 | $ 25.521 [ $ 32.288 [ $ 61.334 [ $ 73.549 [ $ 68.600 [ $ 25222 ($ 38.820
B $ 308251 $ 68.807 | $ 50379 [$ 18413 | $ 24654 | $ 36.052 [ $ 37.140 [ $ 39.645 | $ 13.874 | $ 29.756
_S 183352 | $ 47.276 | $ 34337 S 12601 | $ 18575 | $ 30.269 | $ 29.078 | $ 31.162 | $ 11453 | $ 21513
$ 1184986 $ 243987 $ 172166 $ 63356 $ 93.733 § 148667 $ 154.400 $ 161.841 $ 57.984 $ 108.926
¥ AfecorPT:  $  2390.044

N Cobertura 8

” Semanal

ECUADOR

O T e —
COATECOR |

Sue.Mocha

Anexo 4. Cobertura Objetivo 75% fill rate

w
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Politica de Inventario (Cobertura semanal objetivo) - Escenario BAJO nivel de servicio: 75%

ABC Machala Quevedo Rocafuerte
A+
A 0,2 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0
3,0 3,0 3,0 3,0 3,0 3,0 3,0 3,0 3,0 3,0
4,0 4,3 4,3 4,3 4,3 43 4,3 4,3 4,3 4,3
A+ $ 57.255 | $ 6.770 | $ 9.305 [ $ 2.728|$ 11.658 [ $ 13.448 | $ 9.365 | $ 14.357 | $ 4758 |$ 12.056
A $ 220.098 | $ 59.189 | $ 34.233|$ 13.611$ 22.601|$ 42,934 |$ 51.484 | $ 48.020 | $ 17.655 | $ 27.174
B $ 147.961 | $ 33.028 | $ 24.182 | $ 8.838 | $ 16.962 | $ 24.804 | $ 25.552 | $ 27.275 | $ 9.546 [ $ 20.472
-'s 97.788 | $ 21612 |$ 15.697 [ $ 5.761[$ 9.287 [ $ 15.134 [ $ 14.539 [ $ 15.581 [ $ 5.726 | $ 10.756
$ 523.101 $ 120.598 '$ 83.417 '$ 30938 '$ 60.509 '$ 96.320 $ 100.941 '$ 105.234 '$ 37.686 $ 70.458
\ Afecor PT: $ 1.229.202
Cobertura
Bl o 3
Semanal
s Roaters o Cunie
£cuabor
R
Soe ki
st
Anexo 5. Cobertura Objetivo 90% fill rate
Politica de Inventario (Cobertura semanal objetivo) - Escenario intermedio: 90%
ABC DA OR . » 0 Q do Q 0 0 o Do o
A+ 1,0 1,0 1,0 1,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0
A 2,0 2,0 2,0 2,0 3,5 3,5 3,5 35 35 35
B 3,0 3,0 3,0 3,0 43 43 43 4,3 43 43
4,0 4,0 4,0 4,0 5,0 5,0 5,0 5,0 5,0 5,0
(s 6 Z
A+ |s 71.569 | $ 8.463 | $ 11631 $ 3410 $ 14573 | $ 16.809 | $ 11.707 | $ 17.946 | $ 5948 | $ 15.069
A | 275123 | $ 73.986 | $ 42.791| S 17.014 | $ 28252 | $ 53.668 | $ 64355 | $ 60.025 | $ 22069 | $ 33.967
B |$ 184.951 | $ 41284 [ $ 30.228 | $ 11.048 | $ 212023 31.005 | $ 31.940 | $ 34.094 | $ 11.932|$ 25.591
-s 122.235 | $ 27.015 | $ 19.621 | $ 7.201 % 11.609 | $ 18.918 | $ 18.174 | $ 19.477 | $ 7.158 | $ 13.446
$ 653.877 $ 150.747 $ 104271 $ 38673 $ 75636 $ 120.400 $ 126176 $ 131543 $ 47.107 $ 88.073
; Afecor PT: $ 1.536.503
Cobertura
. 5
Semanal
= 500 |

ECUADOR

Suc. M. Dby Mlogrol AustroBanano
CDAFECOR

Suc. Machain




Anexo 6. Histérico Cobertura Data 2023

Resumen 2023
PAIS (CD
+
2023 cD
Sucursale
s)
ENERO 08 4
FEBRERO 09 4
MARZO 08 4
ABRIL 09 52
MAYO 13 4.8
JUNIO 09 4,7
JuLio 07 4,9
AGOSTO 09 54
SEPTIEMBRE 08 52
OCTUBRE 1 51
NOVIEMBRE 06 36
DICIEMBRE 06 29

5,2

Cobertura de ventas expresada en semanas de ventas PT x mes
(acorde su correspondiente presupuesto de ventas 2023)

54 52 51

48 47 4,9

2,9
-oCD
13 -=PAIS (CD + Sucursales)
0,9 09 g !
07 06 06
EEE R S
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Anexo 7. ABC GENERAL

Sucursal I - | 1
Valores K-t Valores Keelt

Grupo -] CostoVenta $ % ABC Grupo 4| Suma de Kg-Lt % Ke-Lt %Acum  ABC ABC
KILLER 27,6% SC $1780.869  1137% A+ KILLER 27,6% SC 896.852 26,75% 27% A+ A+
EXPLORER $1198.298  7,65% A+ EXPLORER 436.059 13,01% 40% A+ A+
GLYFOCOR 48% $742.404 4,74% A+ GLYFOCOR 48% 289.883 8,65% 48% A+ A+
CONFIABLE $570.120 3,64% A UTHANE 117.270 3,50% 52% A A
UTHANE $557.697 3,56% A ACOIDAL 105371 3,14% 55% A A
syt $553.432 3,53% A PYRICOR 48% 79.677 2,38% 57% A A
MOKAVE $515.118 3,09% A MOKAVE 69.775 2,08% 60% A A
AUVE $469.910 3,00% A MANAGER 80 WP 68.490 2,04% 62% A A
DIFECOR - GENERAL $426.555 2,72% A CONFIABLE 66303 1,98% 64% A A
PYRICOR 48% $355.294 2,27% A RAYO 60 % 61.191 1,83% 65% A A
SILVERADO $312.071 1,99% B syt 53.566 1,60% 67% A A
CARI GOLD $307.087 1,96% B EXPEDITION 48115 1,44% 68% A B
FIGARO $231.680 1,48% c FLOMETRIN 47.600 1,42% 70% A c
ACOIDAL $217.872 139% A AUVE 35920 1,07% 71% A A
AZOCOR 60 $217.246 139% A AZOCOR 60 33.803 1,01% 72% A A
SANAFOL $214.703 137% A DIFECOR - GENERAL 30871 0,92% 73% A A
Karmex 80WG $204.469 130% A CYPERCOR 30011 0,90% 74% A A
IPPON $201.659 1,29% c PREVIENE 40 EC 29.742 0,89% 75% A B
PREVIENE 40 EC $198.647 127% A ACTIVA 29.480 0,88% 75% A A
FLOMETRIN $195.923 1,25% A BARDO 28622 0,85% 76% A A
FORAXIL 24 EC $195.836 1,25% B Karmex 80WG 27.287 0,81% 77% A B
RAYO 60 % $193.542 1,24% A PAPER 27.025 0,81% 78% A A
MANAGER 80 WP $188.576 1,20% A RICELINK 26716 0,80% 79% A A
TARZAN $180.156 1,15% c SANAFOL 26204 0,78% 80% A B
CYPERCOR $168.617 1,08% A BALEAR 720 25977 0,77% A
EMPIRE $162.981 1,04% c MOLUX 25051 0,75% c
TOX-THION $159.895 1,02% B CcImazoL 23286 0,69% B
GLADIADOR $154.104 0,98% B GLADIADOR 22568 0,67% B
FOSTONIC $134.254 0,86% B TOX-THION 22200 0,66% B
EXPEDITION $131.789 0,84% A FOSTONIC 21.508 0,64% At
BALEAR 720 $127.795 0,82% B TRICOZER 19.851 0,59% B
FIPREX 200 SC $123.963 0,79% c SILVERADO 19.771 0,59% B
RICELINK $123.630 0,79% A GESACOR 90 DG 18.510 0,55% B
BARDO $123272 0,79% A ALPHACOR 16.909 0,50% A
DINAMICS $116917 0,75% c KBH 50 16.799 0,50% B
AVALON $116.561 0,74% c FORAXIL 24 EC 15.963 0,48% B
NITIM $114.154 0,73% c REBOLT 15.227 0,45% B
cosmoPoL $108.117 0,69% c CARI GOLD 15.166 0,45% B
CIMAzOL $105.200 0,67% B BUCANATO 14.967 0,45% B
ACTIVA $104.162 0,66% A 14.823 0,44% A
VERTIGO $103.885 0,66% c CLARIN 13.998 0,42% ©
RAMBO 48 CE. $101.248 0,65% c FORAM 13.370 0,40% B
CLARIN $100.888 0,64% B PROMESS 12.236 0,36% B
GOLEX $100.030 0,64% c AVALON 12.082 0,36% c
FORALON $98.217 0,63% c EMPIRE 11.940 0,36% B
ALPHACOR $96.057 0,61% B MEDAL-GOLD 11.292 0,34% B
GESACOR 90 DG $95.962 0,61% B PRONTO PLUS 11.138 0,33% B
PROMESS $93.563 0,60% B IPPON 11.031 0,33% B
NICOFORD GOLD $91.580 0,58% c cIMoX 10091 0,30% B
ALFAN $90.736 0,58% c SANACOR 9761 0,29% c
STARCAB $82.741 0,53% c DINAMICS 9.122 0,27% c
TRICOZEB $82.549 0,53% B TUTENTA 8551 0,26% B
BUCANATO $81.721 0,52% B CALCIBORO 8.414 0,25% B
PROXANIL 450 SC $79.398 0,51% c FIPREX 200 SC 8338 0,25% B
CUPROMIN $75.906 0,48% c NICOFORD GOLD 8.290 0,25% c
PAPER $72.241 0,46% A COVER ADVANCE 7534 0,22% B
KBH 50 $69.867 0,45% B ATRAPADOR 7217 0,22% B
MoLuX $69.019 0,44% B PROXANIL 450 SC 7.044 0,21% B
REBOLT $67.755 0,43% B CHLORCYRIN 550 7.006 0,21% B
MEDAL-GOLD $61.785 0,39% c FORALON 6972 0,21% A
COVER ADVANCE $60.853 0,39% c RAMBO 48 CE. 6.860 0,20% B
GARBO $60.414 0,39% B CUPROMIN 6.655 0,20% c
GEBA $59.322 0,38% c STARCAB 6.262 0,19% @
CHLORCYRIN 550 $57.484 0,37% C | MAXIFOLFINALIZADOR 5.843 0,17% c
DIQUASH $57.244 0,37% c DIQUASH 5797 0,17% c
FORZA $53.274 0,34% c NEOPRID 5627 0,17% c
AMINOFOL $52.797 034% c NITIM 5392 0,16% @
SANACOR $49.629 0,32% c GOLEX 5352 0,16% c
cIMoX $47.674 0,30% c BIOLINK ZINC 5.240 0,16% ®
Robusto SET $45.646 0,29% c FUNGITRAM 4.941 0,15% c
TUTENTA $45.192 0,29% c PROPLANT 4.940 0,15% c
FORAM $43.974 0,28% B PYRUS 400 4.828 0,14% B
LOCKED DUO $42.262 0,27% c NUTRIGOLD INICIO 4.744 0,14% c
PYRUS 400 $41.644 0,27% c ALFAN 4717 0,14% c
ALGAVALLE $38.299 0,24% c PHOSKAL 4.603 0,14% c
PROPLANT $36.441 0,23% c COSMOoPOL 4.489 0,13% c
ROBUSTO ROOT $36.123 0,23% c COMANCHE 4211 0,13% c
CALCIBORO $34.148 0,22% c HUMIC PLUS 4.084 0,12% ®
HEXACTO $33.008 0,21% c cIToFoL 4.007 0,12% c
SEIF $31.269 0,20% c VERTIGO 3.925 0,12% c
NEOPRID $31.083 0,20% c LUGER 3785 0,11% c
PHOSKAL $30.221 0,19% c AMINOFOL 3771 0,11% c
POWDINE $30.013 0,19% c Robusto SET 3.688 0,11% c
PRONTO PLUS $29.935 0,19% c BIOLINK BORO 3542 0,11% c
KAMAAL $29.806 0,19% c GEBA 3.418 0,10% c
ATRAPADOR $29.650 0,19% c PLATINUM 3376 0,10% c
OPTILUX 48 SL $27.855 0,18% c TARZAN 3340 0,10% ®
cIToFoL $27.138 0,17% c FOSEMAN 3.153 0,09% c
LUGER $26.749 0,17% c FOSMAX 3.028 0,09% c
FOSEMAN $24.846 0,16% c SAVON - K 3.020 0,09% c
THIOSEED $23.232 0,15% c ALGAVALLE 2876 0,09% c
BIOLINK ZINC $22.647 0,14% c POWDINE 2.804 0,08% c
FUNGITRAM $22.113 0,14% c ROBUSTO ROOT 2766 0,08% c
COMANCHE $21.684 0,14% c KAMAAL 25599 0,08% @
BIOLINK BORO $21.242 0,14% c OPTILUX 48 SL 2525 0,08% c
PARSUL $20.630 0,13% c FIGARD 2430 0,07% ®
FOSMAX $20.176 0,13% c RATAQUIL 2228 0,07% c
MAVYESTIK $20.160 0,13% c SEIF 2.149 0,06% c
RATAQUIL $19326 0,12% c ATTAMIX 2142 0,06% c
MARQUESSA $18.717 0,12% c ACEITE BANOLE 2011 0,06% c
PLATINUM $18.298 0,12% c BOXER 2.000 0,06% c
NUTRIGOLD INICIO $17.721 0,11% c DELTAPLAN 1938 0,06% c
DELTAPLAN $17.285 0,11% c GALGO 1931 0,06% c
SPRAYWET $17.168 0,11% c MAYESTIK 1897 0,06% c
GALGO $17.078 0,11% c MARQUESSA 1645 0,05% ®
MAXIFOLFINALIZADOR | $16.625 0,11% c SPRAYWET 1546 0,05% c
SHARFENTIURON $16.326 0,10% c THIOSEED 1503 0,04% c
MISSVALLE $14.942 0,10% c CALYMAG 1478 0,04% c
HUMIC PLUS $12.450 0,08% c MISSVALLE 1423 0,04% c
SAVON - K $12.446 0,08% c SHARFENTIURON 1347 0,04% c
ATTAMIX $12.249 0,08% c LOCKED DUO 1222 0,04% c
CALYMAG $10.489 0,07% c HEXACTO 1.180 0,04% c
FLUASTAR $10.175 0,06% c FORZA 888 0,03% c
BOXER $8.765 0,06% c ACEDOX 500 0,01% c
UFO 750 $7.918 0,05% c PARSUL 400 0,01% c
PUNTERO $6.305 0,04% c FLUASTAR 275 0,01% c
MORTEL $3.445 0,02% c PUNTERO 187 0,01% c
ACEITE BANOLE $3399 0,02% c MORTEL 176 0,01% ©
ACEDOX $2.900 0,02% c UFO 750 162 0,00% c

Total general $15.669.625  100,00% Total general 3.352.694 100,00%




Anexo 8. ABC CD Y POR SUCURSAL

ABC x PRODUCTO X SUCURSAL [ M. AustroBanano M. Duran M. Milagro Macara Machala Quevedo Quito Rocafuerte | Santo Domingo
KILLER 27,6% SC At A At A A A At A At A
EXPLORER At At At At B A A c A A
GLYFOCOR 48% A+ A A A At B B B A B
CONFIABLE A B A B c c A [ A A+
UTHANE A A N/A N/A N/A B A [ N/A N/A
SYLLIT A A [ N/A N/A At A N/A N/A c
MOKAVE A A B c N/A A A N/A N/A c
ALIVE A A N/A N/A N/A A A N/A N/A N/A
DIFECOR - GENERAL A A B c B At B A c B
PYRICOR 48% A B A B [ c B B At A
SILVERADO A B B c B At A N/A N/A N/A
CARIGOLD A A B N/A c A B [ N/A N/A
FIGARO A B A B B N/A c A+ B N/A
ACOIDAL A B A B c B 3 B B B
AZOCOR 60 A B At B B c B B A B
SANAFOL A B c c N/A A B [ N/A c
Karmex 80WG A B c A N/A B N/A A N/A B
IPPON A c c N/A c c N/A At B c
PREVIENE 40 EC A c At A c c c c B c
FLOMETRIN A B [ B N/A B A c A A
FORAXIL 24 EC A c c N/A N/A N/A B A c A
RAYO 60 % A c A A B N/A c N/A A N/A
MANAGER 80 WP A B B B N/A A [ [ c c
TARZAN A c A c B N/A B B A B
CYPERCOR A c A c A B c c A
EMPIRE A B N/A N/A N/A B A N/A N/A N/A
TOX-THION A c A B [ c c A A B
GLADIADOR A c A A [ c c B B c
FOSTONIC B c A c N/A c N/A A c c
EXPEDITION B A N/A N/A N/A c N/A N/A N/A N/A
BALEAR 720 B B B C N/A N/A B C N/A B
FIPREX 200 SC B c B c [ N/A N/A A A B
RICELINK B c A A N/A N/A B N/A B N/A
BARDO B c B c N/A N/A N/A A+ N/A c
DINAMICS B B N/A N/A N/A B B N/A N/A N/A
AVALON B c B [ B c N/A A B B
NITIM B c B N/A [ N/A N/A At c c
cosmoPoL B c A A N/A N/A c B c c
CIMAZOL B [ A N/A N/A N/A N/A A [ N/A
ACTIVA B [ B B c c B B B B
VERTIGO B c B N/A [ N/A [ B B B
RAMBO 48 CE. B c A B N/A N/A N/A N/A N/A c
CLARIN B c A A c c N/A B c c
GOLEX B B B N/A B B N/A B c N/A
FORALON B c A N/A c c N/A B B N/A
ALPHACOR B c A A B c c [ c N/A
GESACOR 90 DG B c A c B N/A c c A B
PROMESS B c c N/A c N/A N/A A N/A N/A
NICOFORD GOLD B c [ N/A B N/A c c A N/A
ALFAN B c B N/A N/A N/A N/A A [ c
STARCAB B c B B N/A N/A N/A A [ 3
TRICOZEB B B c B N/A c B N/A N/A N/A
BUCANATO B c B A c N/A N/A B B c
PROXANIL 450 SC B c c N/A N/A N/A 4 A c c
CUPROMIN B c B c [ N/A c B B c
PAPER B c c B [ N/A N/A N/A A B
KBH 50 B c B [ c c c B B [
MOLUX B c A B N/A N/A c C C 3
REBOLT B c B N/A B c N/A [ B 3
MEDAL-GOLD B c c c B c c B c c
COVER ADVANCE B N/A A A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
GARBO c c B c c N/A c 9 B N/A
GEBA c c B c [ c c c A B
CHLORCYRIN 550 c c B c [ c c c c c
DIQUASH c B c N/A N/A c B N/A c N/A
FORZA [ c c B N/A c B c c c
AMINOFOL C c [ c c B c B 3 C
SANACOR c c B N/A [ N/A [ [ c 3
CIMOX c c c c N/A N/A N/A A [ c
Robusto SET c c c N/A N/A B c 4 N/A N/A
TUTENTA c c c B N/A N/A N/A N/A A c
FORAM c c B N/A B N/A 4 9 B N/A
LOCKED DUO 4 4 B 4 c N/A N/A B B N/A
PYRUS 400 c c [ N/A N/A N/A N/A A N/A N/A
ALGAVALLE [ [ c c c N/A N/A [ N/A N/A
PROPLANT [ N/A N/A N/A N/A N/A N/A A 3 3
ROBUSTO ROOT c c [ [ N/A B [ c N/A N/A
CALCIBORO c c c c c c c c C c
HEXACTO c c N/A c N/A N/A N/A N/A N/A B
SEIF c B N/A N/A N/A c c N/A N/A N/A
NEOPRID c c c c [ c c c B c
PHOSKAL c c [ c [ c c [ N/A c
POWDINE c N/A [ N/A N/A N/A N/A B N/A N/A
PRONTO PLUS [ c c c c [ [ [ B [
KAMAAL [ c [ N/A c N/A B 3 3 C
ATRAPADOR 3 c [ [ N/A N/A [ [ B c
OPTILUX 48 SL c c c N/A c [ [ N/A [ B
CITOFOL c c [ c c N/A [ [ c [
LUGER c c c [ [ c c c B c
FOSEMAN c N/A c c N/A N/A 4 c c c
THIOSEED c c [ N/A [ N/A c c A c
BIOLINK ZINC [ c c c c N/A c c c c
FUNGITRAM [ N/A N/A N/A N/A N/A N/A B N/A N/A
COMANCHE C c [ [ N/A N/A [ B c C
BIOLINK BORO c c [ N/A N/A N/A [ B 3 [
PARSUL c c c N/A c N/A N/A B N/A N/A
FOSMAX c c c c c N/A N/A c c N/A
MAYESTIK c 4 N/A N/A N/A c c N/A N/A N/A
RATAQUIL c c [ c c c N/A [ c c
MARQUESSA c c N/A N/A N/A c c N/A N/A N/A
PLATINUM c c [ c [ c N/A c c c
NUTRIGOLD INICIO [ c c c c N/A [ [ [ [
DELTAPLAN c c [ N/A c N/A c C 3 C
SPRAYWET 3 c c [ N/A [ [ [ 3 c
GALGO c N/A c N/A N/A N/A N/A [ N/A c
MAXIFOL FINALIZADOR c [ [ c [ c N/A [ [ [
SHARFENTIURON c c c c N/A N/A N/A 4 B c
MISSVALLE c c c N/A N/A N/A N/A B N/A N/A
HUMIC PLUS c c [ c N/A N/A c c c c
SAVON - K c c [ N/A [ c c N/A N/A
ATTAMIX [ c c N/A N/A N/A c [ [ [
CALYMAG c c [ N/A c N/A N/A c 3 N/A
FLUASTAR 3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A B N/A N/A
BOXER c c c N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
UFO 750 c c c N/A N/A N/A N/A 4 c c
PUNTERO c c c N/A C N/A 9 c c c
MORTEL c c c N/A N/A N/A N/A N/A c c
ACEITE BANOLE c c [ c [ N/A N/A c c c
ACEDOX [ N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A c N/A




Anexo 9. Detalle de Sku em el ERP
Daosmastosdesticlo

# Codigo de almacén Nombre del aimacén Blogueado En stock ‘Comprometido Pedido Disponible Stock minimo Stock maxime
1 =0 COMPRAS MP/ME/PT () a4 448 200
2 02 CD AFECOR O 44,750 231,349 17,291  -169,308 200
3 o3 MATERIAL DE EMPAQUE D 200
4 M PRODUCCION (] 12.731 1204 -11.527 200
§ = 05 LOG. ACOND. INTERNO O 1 1,219 402 -816 200
6 — 06 PRO. ACOND. INTERNO |:| 5 19 24 200
7 =07 MATERIA PRIMA (] 4 448 44 200
8 & 08 BODEGA CONSIGNACION D 200
8 = 05 SUC. QUITO O 1371 10,000 11371 200
0 =~ 10 SUC. SANTO DOMINGO (] 1,888 1.004 9,740 10,624 200
1= 1 DURAN CD/TRANSITO O 500 300 200
2 =1 SUC. MACARA O 5,700 55,178 60,678 200
13 < 13 SUC, MACHALA . 545 18,137 18,682 200
" 14 SUC. M. MILAGRO O 2,350 36,942 38,667 200
15 = 15 SUC. QUEVEDO (| 1,991 340 25,034 26,685 200
16 v 16 SUC. ROCAFUERTE | 24% 82 35,268 37,704 200
HMER
Nimero de articuk Manual 05117008 [v] Articulo de inventario
. EXPLORER - ENV. 1 LTR. [V Articulo venta
Nombre extraniero [EXPLORER - ENV. 1LTR. [V Articlo de compra
Clse de articulo Articulos v
Grupo de articulos. v EXPLORER |
Grupo unid. de medida . LIQUIDAS ] Cédigo de barras [N | uTRO
Lista de precios Lista de precios PVP v Precio por unidad Moneda primi¥ | USD 19.730000 LITRO =
Unidad de determi LITRO d
General | Datos de compras | Datos de ventas Datos de inventaric Datgs de panficacon | Datos de produccign | Propiedades | Comentarios | Anexcs |
Fjar ctas de mayor segin Nivel de articulo =) ] Gestgn de stocks por aimacin
Cédigo de unidad de medida  LITRO ) MNivel de stock.
Nombre unid. de medida uTRO ] Necesario (UdM de Compras)
Peso Minimo 480
Miximo
Cédigo de UM de recuento de inventai LITRO
Nombre de UM de recuento de inventa LITRO )
Articulos por unidad de recuento 1 | uTRO
Método de valoracisn Promedio ponderado.
Costo del articulo 2807402 ]
# Cidigodeaimacin Nombredelsimacén Bloquesdo Enstock  Comprometido  Peddo  Dsponble  Stockminmo  Stock miximo ol de stock necesaric de Cuenta de costo de b... 7|
1 S0 ‘COMPRAS MP/ME/PT O 30 V' 101030104-01-01-00= 501010104-01-01-00 N
2 = 02 D AFECOR (m] 116,558 9,401  -107,157 30 < , D
3 <0 MATERIAL DE EMPAC D 30 v 101030104-01-01-0C- 501010104-01-01-00
4 <o PRODUCCION O 275 -2775 30 ¥ 101030104-01-02-00~ 501010104-01-01-00
5 <0 LOG. ACOND. INTER O 0 @ 30 “V 101030104-01-01-0C~ 501010104-01-01-00
6 v 06 PRO. ACOND. INTER D 2 20 -18 30 v 101030104-01-01-0C~ 501010104-01-01-00
7 = 07 MATERIA PRIMA O 30 ¥ 101030104-01-01-0C“~ 501010104-01-01-00
8 o8 BODEGA CONSIGNA« O 30 v 101030104-01-03-00° 501010104-01-01-00 ¥ |
843 134,867 133,460 564
[« | >




Anexo 10. Pantalla de Abastecimiento en ERP

s = o
- o
B Nuevo M Buscar [ Guardar [ Biminar I Solie
N[ | Fechadesdlond: | | Estado:
Teodesoldtud: Semansl - Bodega: [SUC.MDURAN - Semana: |11 -l | Temporada -] [ |Enviar aRevisién
Detalle de sclctud
© avadr
Cobertura | | " Hat Vtas
Zona Cédg0 frem ABC Onesvo gl pistsomicnl [cobernmn | sock o st bl Mesho | xscacon b

V1 sammasmr 05001003 KILLER 27,6% SC (ENV. 1 GALON) As 2 a0 sa2 003 » 542 120 "3 -

2 BABAHOYO 05001002 KILLER 27,6% SC (FCO.1 LITRO) A+ 2 300 1219 014 169 1219 1000 [

3 BABAHOYO 05001006 KILLER 27,6% SC (ENV.S GLNES) A+ 2 » 7 37 137 37 0 0 |

4 DALLE PENINSULA 05117007 EXPLORER GALON As 2 10 177 o 0 177 4 1

s BABAHOYO 05001005 KILLER 27,6% SC (ENV. 10LTRS) A+ 2 24 2 195 » 20 0 0

6 SIERRA SR 05001001 KILLER 27,6% SC (FCO. 500CC) A+ 2 480 120 6.02 > 120 0 o

7 BABAHOYO 05117007 EXPLORER GALON A+ 2 200 175 o 0 175 0 0

s DAULE PENINSULA 05003002 KILLER 27,6% 5C (FCO.1 LITRO) A+ 2 500 95 0.34 169 495 120 0

9 DALLE PENINSULA 05001006 KILLER 27,6% SC (ENV.S GLNES) As 2 0 1u 12.45 137 n 0 5

10 SIERRA SUR 05001006 KILLER 27,6% SC (ENV.S GLNES) A+ 2 2 2 6.85 137 20 0 o

n SIERRA SUR 05001002 KILLER 27,6% SC (FCO.1LITRO) As 2 6000 5890 0.03 169 5890 500 300

12 DAULE PENINSULA 05001001 KILLER 27,6% SC (FCO. 500CC) A+ 2 100 127 5.69 m 127 0 0

3 DAULE PENINGULA 05117006 EXPLORER CANECA 5 GLNS A+ 2 2 o o 0 34 0 o

" DALULE PENINSULA 05001003 KILLER 27,6% SC (ENV.1 GALON) A+ 2 0 148 0.1 % 148 3 24

15 BABAOYO 05117006 EXPLORER CANECA S GINS A+ 2 » 57 ) 0 57 ) 0

% DALLE PENINSULA 05117008 EXPLORER - ENV. ILTR. A+ 2 2000 s 0.05 1% 2728 100 m

17 BABAMOYO 05117008 EPLORER - ENV. 1LTR. A+ 2 1800 051 0.03 19 4051 2 0

8B BABAHOYO 05003003 KILLER 27,6% SC (ENV.1 GALON) A+ 2 200 224 0.07 % 224 300 o

19 SERRASIR 05117008 EXPLORER - ENV. 1LTR. as 2 1000 100 14 19 100 0 )

F- BABAHOYO 05001001 KILLER 27,6% SC (FCO. S00CC) A+ 2 » - 15.04 m 48 o 0

21 SIERRA SUR 01002008 AZOCOR (FCO. 100 CC) A 2 2% 7 8.08 2 77 0 0 >
L

net.Tane! N
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